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ITALIANO

TECNOLOGIA DI TAGLIO AL PLASMA AD ARIA

Le lame da taglio al plasma funzionano facendo passare un arco elettrico attraverso un gas che passa attraverso un'apertura
ristretta. Il gas pud essere aria, ni-trogen, argon, ossigeno. ecc. L'arco elettrico eleva la temperatura del gas al punto che entra in un
quarto stato della materia. Tutti noi abbiamo familiarita con i primi tre: vale a dire, solido, liquido e gas. Gli scienziati chiamano
questo plasma di stato aggiuntivo. Poiché il metallo tagliato & parte del circuito, la condulttivita elettrica del plasma fa si che I'arco si
trasferisca al lavoro. L'apertura ristretta (ugello) che il gas attraversa fa si che schiaccia ad alta velocita, come I'aria che passa
attraverso un venturi in un carburatore. Questo gas ad alta velocita taglia il metallo fuso.

Il taglio al plasma & stato inventato come risultato del tentativo di sviluppare un processo di saldatura migliore. Molti miglioramenti
hanno poi portato a rendere questa tecnologia cid che € oggi. Le taglierine al plasma offrono la migliore combinazione di precisione,
velocita e capacita di produrre una varieta di forme metalliche piatte. Possono tagliare molto piu fine e piu velocemente delle torce
ossiacetileniche.

Come funziona una taglierina al plasma:
| plotter da taglio di base utilizzano I'elettricita per surriscaldare I'aria nel plasma (il 4 ° stato della materia), che viene quindi
soffiata attraverso il metallo da tagliare. | plotter da taglio al plasma richiedono un'alimentazione di aria compressa e
alimentazione CA per funzionare.
Funzionamento:
1Quando il grilletto & schiacciato, la corrente continua scorre attraverso il filo della torcia nell'ugello.
2. Successivamente, I'aria compressa scorre attraverso la testa della torcia, attraversando il diffusore d'aria che fa fluire I'aria
attorno all'elettrodo e attraverso il foro dell'ugello di taglio.
3. Tra I'elettrodo e l'ugello si stabilisce uno spazio fisso. (L'alimentatore aumenta la tensione al fine di mantenere una corrente
costante attraverso I'articolazione.) Gli elettroni si sviluppano attraverso lo spazio, ionizzando e surriscaldando I'aria creando un
flusso di plasma.

4. Infine, la corrente continua regolata viene commutata in modo tale che non fluisce piu verso l'ugello, ma fluisce invece dall'elettrodo

al pezzo da lavorare. Corrente e flusso d'aria continueranno fino a quando il taglio non viene interrotto.

] - Diffusore di aria
Inserto per elettrodo N 1 %f’@
-
Ugello E | | ' Elettrodo
Flusso del plasma
\Coppa scudo

Appunti:

L'ugello e I'elettrodo richiedono una sostituzione periodica. L'elettrodo ha un inserto di materiale altamente conduttivo come I'afnio
e il cerio. Questo inserto si corrode con I'uso, anche l'orifizio dell'ugello si corrodera con l'uso. La qualita dell'aria utilizzata &
fondamentale per una maggiore durata degli elettrodi e degli ugelli, in breve I'aria secca e pulita garantisce una maggiore durata
delle parti, inoltre piu pulita e asciutta risulta e meglio sara. Raccomandiamo I'uso di un filtro dell'aria al plasma.

Quali tipi di materiali puo tagliare il plasma?
Praticamente qualsiasi metallo pud essere tagliato al plasma incluso acciaio, acciaio inossidabile, alluminio, ottone, rame, ecc.
Qualsiasi spessore da 0,2 mm a 10 mm pu0 essere tagliato, a seconda della potenza del plotter da taglio utilizzato.

Come funziona il taglio al plasma rispetto al taglio con ossitaglio (gas)?

Il taglio al plasma pud essere eseguito su qualsiasi tipo di metallo conduttivo: acciaio dolce, alluminio e acciaio inossidabile.

Ad esempio, con l'acciaio dolce, gli operatori sperimenteranno tagli piu rapidi e spessi rispetto alle leghe. Tagli di ossitaglio
mediante combustione, o ossidando il metallo che si sta tagliando, quindi limitato all'acciaio e ad altri metalli ferrosi che supportano
I'ossidazione. Metalli come I'alluminio e I'acciaio inossidabile formano un ossido che inibisce I'ulteriore ossidazione, rendendo
convenzionale tagli ossi-combustibili impossibili. Il taglio al plasma tuttavia non si basa sull'ossidazione per funzionare e quindi puo
tagliare alluminio, acciaio inossidabile e qualsiasi altro materiale conduttivo. Mentre diversi gas possono essere utilizzati per il taglio
al plasma, la maggior parte delle persone oggi usano aria compressa per il gas plasma. Nella maggior parte dei negozi, I'aria
compressa é facilmente disponibile, e quindi il plasma non richiede gas combustibile e ossigeno compresso per il funzionamento. Il
taglio al plasma & in genere piu facile da padroneggiare per i principianti e, su materiali piu sottili, il taglio al plasma & molto piu
rapido rispetto al taglio con ossi-combustibile. Tuttavia, per le sezioni di acciaio pesanti (da 1 "e superiori), I'ossi-combustibile &
ancora preferito poiché I'ossi-combustibile € tipicamente piu veloce e, per le applicazioni con piastre piu pesanti sono richieste
macchine plasma ad alta potenza per le applicazioni di taglio al plasma.

Quali sono i limiti al ta%)lio al Plasma? Dove e preferito I'ossitaglio? ) ) )

Le macchine per il taglio al plasma sono in genere piu costose di ossi / acetilene. Inoltre, I'ossi / acetilene non
richiede |'accesso alla corrente elettrica o all'aria compressa che potrebbe renderlo un metodo piu conveniente per
alcuni utenti. L'ossitaglio pud generalmente tagliare sezioni piu spesse (> 25 mm) di acciaio in modo piu veloce
rispetto al plasma.



ISTRUZIONI

Questo & un generatore di corrente inverter (DC) per il taglio al
plasma con accensione dell'arco pilota. Questo saldatore
consente il taglio di materiali elettrici conduttivi (metalli e leghe).
Pud essere collegato a generatori di potenza con potenza uguale

o superiore a quella riportata in Tab 2.

DESCRIPTION OF THE MACHINE

Grazie alla tecnologia inverter che consente di raggiungere
elevate prestazioni mantenendo piccole dimensioni e peso,
la macchina & portatile e maneggevole, inoltre € dotata delle
seguenti funzioni:

1) TENSIONE 230V

2) Capacita di taglio da 10 mm su acciaio dolce

3) Classificazione IP21S per protezione ambientale / sicurezza
4) Ventola di raffreddamento

1) CONNESSIONE TORCIA

2) COLLEGAMENTO A TERRA

3) REGOLAZIONE CORRENTE

4) MISURATORE DI PRESSIONE DELL'ARIA

5) INTERRUTTORE DELLA MODALITA DI TAGLIO
6) LUCE DI ALIMENTAZIONE

7) LUCE DI SOVRACCARICO

8) LUCE DI FUNZIONAMENTO DEL TAGLIO

9) CAVO DI ALIMENTAZIONE DELL'INGRESSO
10) INTERRUTTORE DI ALIMENTAZIONE

11) FILTRO DELL'ARIA

12) CAPACITA

13) PCB di controllo

14) COMPRESSORE D'ARIA

INSTALLAZIONE

L'installazione deve essere eseguita da personale qualificato in
conformita con la norma IEC 60974-9 e la legislazione attuale e
locale.

Per sollevare la macchina deve essere utilizzata la maniglia
posizionata sulla parte superiore del prodotto con la macchina in
posizione OFF. La tensione di ingresso deve corrispondere alla
tensione indicata sulla targhetta tecnica situata sul prodotto.
L'apparecchiatura deve essere utilizzata solo su un sistema di
alimentazione che & un sistema monofase a tre fili con il neutro
collegato a terra. Utilizzare la macchina su un sistema elettrico
con caratteristiche di alimentazione e protezione
dell'alimentazione compatibili con la corrente richiesta per il suo
utilizzo. Per ulteriori dettagli vedere le informazioni sulla piastra

posizionata al di sopra della macchina.

ACCENDERE
Avvertenza: utilizzare tutte le precauzioni richieste nel manuale generale
di sicurezza prima di utilizzare la macchina, leggendo attentamente i

rischi associati al processo di saldatura e del taglio al plasma.

INFORMAZIONI SUL SALDATORE

ATTENZIONE: PRIMA DI UTILIZZARE IL PRODOTTO,
ASSICURARSI CHE IL MORSETTO DI MASSA COLLEGATO E'
QUELLO DEL PROCESSO DI SALDATURA SCELTO.



TAGLIO AL PLASMA
Il tipo di torcia per I'uso con la fonte di taglio al plasma &
ERGOCUT S45.

6) Collegare il morsetto di lavoro al pezzo da saldare cercando di
stabilire un buon punto di contatto tra il metallo e il morsetto, il
piu vicino possibile all'area da saldare.

7) Inserire la spina di alimentazione nella presa di corrente e
accendere la macchina posizionando l'interruttore ON / OFF

1) Collegare la torcia al plasma alla macchina. Inserire la (Fig. 1,10 in posizione I,

connessione della torcia alla presa situata nella parte anteriore

della macchina e serrare a mano. 8) Avviare l'operazione di taglio utilizzando tutte le protezioni
Attenzione: non piegare i perni situati all'interno del connettore necessarie per la sicurezza.
della torcia.

2) Collegare il cavo di massa al terminale di uscita della macchina
e serrare.

on [f or AR EH TER 10) Ti_ra_re ‘iI grilletto per energizzare I'arco pi!gta_. I__'arco di taglio
iniziera quando l'ugello viene spostato piu vicino al bordo del
e ‘ pezzo da lavorare. Quando l'arco di taglio iniziera a tagliare il
bordo della piastra, si muovera uniformemente nella direzione
in cui si desidera tagliare.
NOTA: iniziare a tagliare entro 2 secondi per evitare
3) Collegare la macchina all'alimentazione corretta e accendere la l'usura precoce dei consumabili della torcia.
macchina utilizzando l'interruttore on / off situato nella parte
posteriore della macchina

11) L'amperaggio e la velocita di taglio sono importanti e
dipendono dallo spessore del materiale e sono corretti
quando le scintille escono dalla parte posteriore. Se le

4) selezionare il controllo torcia 2T o 4T .2T & la modalita di scintille escono lateralmente o verso l'alto dal punto del

funzionamento manuale standard taglio, la corrente € insufficiente o la velocita di marcia
troppo veloce.

12) Per completare il taglio, rilasciare I'interruttore della torcia.
Al termine del taglio, spegnere la macchina.

5) Imposta I'amperaggio



PROTEZIONE TERMICA In caso di surriscaldamento della macchina, il LED giallo
Il ciclo di lavoro & la frazione o la percentuale di un ciclo di dieci minuti (Fig 1, 7) indica che la protezione termica & attiva, &
che & possibile utilizzare una fonte di alimentazione senza possibile continuare a utilizzare la macchina quando il LED

surriscaldamento. Ad esempio, una macchina per il taglio al plasma .
€ spento.

MANUTENZIONE:Tutte le operazioni di manutenzione e

con ciclo di lavoro 30 - 30% pud essere saldata in modo continuo a 30
amp per 3 minuti e quindi deve raffreddarsi durante i 7 minuti rimanenti
per evitare il surriscaldamento, con una temperatura ambiente di 40 °©  riparazione devono essere eseguite da un riparatore

C. L'utilizzo della macchina con il corretto ciclo di lavoro in base alla autorizzato. Qualsiasi riparazione non autorizzata invalida

corrente selezionata consente di evitare il surriscaldamento. la garanzia. Personale conforme alla norma (IEC 60974-4)

B
BN

Questo modello é senza dispositivo PFC e non & conforme a IEC 61000-3-12. Se devono essere collegati a un'alimentazione di
rete a bassa tensione, € responsabilita dell'utente assicurarsi che possano essere collegati. Se necessario, consultare |'operatore del
proprio sistema di distribuzione elettrica.

e
|
t

A NOTICE Questa saldatrice & solo per uso professionale ed é riservata per I'industria.

TAGLIO QUALITA Taglio di scarsa qualita

Un taglio pulito dipende da diversi “
fattori: - amperaggio;

- velocita di marcia;

- altezza e posizione della punta;

- qualita dell'ugello e dell'ugello; Taglio di buona qualita
- pressione e qualita dellaria; [ e o R
- tecnica.

Il taglio della migliore qualita verra prodotto quando tutte queste variabili sono impostate correttamente per lo spessore del materiale e il
tipo di materiale da tagliare.

e Amperaggio

La regola empirica & che piu spesso ¢ il materiale, maggiore ¢ il livello di amperaggio richiesto.

Su materiali spessi, impostare la macchina sulla massima potenza e variare la velocita di marcia. Su materiale piu sottile, & necessario
abbassare I'amperaggio e passare a una punta a amperaggio inferiore per mantenere un taglio stretto. Il kerf & la larghezza del materiale
tagliato che viene rimosso durante il taglio.

e Velocita

L'amperaggio e la velocita sono fondamentali per produrre un taglio di buona qualita. Piu veloce si muove (specialmente sull'alluminio),
piu pulito sara il taglio. Per determinare se stai andando troppo veloce o troppo lento, segui visivamente I'arco che proviene dal fondo del
taglio. L'arco dovrebbe uscire dal materiale con un leggero angolo lontano dalla direzione di marcia. Se procede verso il basso, significa
che sta andando troppo lento, e si avra un accumulo non necessario di scorie. Se si va troppo veloce, spruzzera di nuovo sulla superficie
del materiale senza tagliare completamente. Poiché I'arco si sposta ad angolo, alla fine di un taglio, bisogna rallentare la velocita e
inclinare la torcia per tagliare |'ultimo pezzo di metallo.

e Direzione

E pil facile tagliare con la torcia tirando quest'ultima verso di noi pitl tosto che spingerla al lato opposto. Il flusso che uscira dalla punta
del plasma in modo vorticoso, tagliera un lato concludendo all'altro lato, lasciando un bordo smussato e un bordo dritto. L'effetto taglio
smussato & piu evidente su materiale piu spesso e deve essere preso in considerazione prima di iniziare il taglio in modo che il lato
dritto del taglio sia sul pezzo finito che si mantiene.

e Altezza e posizione della punta

La distanza e la posizione della punta di taglio della torcia al plasma influiscono sulla qualita e sull'entita della smussatura del taglio. Il
modo piu semplice per ridurre la smussatura € tagliare alla velocita e all'altezza corretta per il materiale e I'amperaggio che viene
tagliato.

————

.

Correggere l'altezza della Torcia angolata al materiale. Altezza della torcia Altezza della torcia troppo

torcia e il quadrato rispetto al Smussatura non uguale, un troppo alta. Smusso bassa. Smusso inverso.

materiale. Smusso minimo e lato potrebbe essere eccessivo, il flusso del Suggerimento pud

bisello uguale. eccessivamente smussato. plasma potrebbe non contattare il lavoro e
tagliare completamente il danneggiare la punta.

materiale
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e Dimensioni e condizioni della punta

Gli orifizi della punta focalizzano il flusso di plasma sul pezzo da lavorare. E importante utilizzare la punta della dimensione
corretta per I'amperaggio utilizzato, ad esempio una punta con un orifizio da 1,2 mm & buona per 0-40 amp, mentre un orifizio 1,6
mm & migliore per 40-80 ampere. La punta a bassa amplificazione ha un orifizio pit piccolo che mantiene uno stretto flusso di
plasma a impostazioni inferiori per I'uso su materiale a scartamento ridotto. Usando una punta da 25 amp a un'impostazione da
60 amp si spegnera e distorcera l'orifizio della punta dovendola sostituire. Viceversa, I'uso di un puntale da 80 amp sulle
impostazioni inferiori non consente di mettere a fuoco il flusso di plasma creando una curva ampia. La condizione dell'orifizio
della punta & fondamentale per la qualita del risultato del taglio, un orifizio di punta usurato o danneggiato produrra un flusso di
plasma distorto avendo cosi una scarsa qualita di taglio.

Nuova punta Punta consumata

e Condizione dell'elettrodo

Tra I'elettrodo e l'interno della punta di taglio si stabilisce uno spazio fisso. Gli elettroni attraversano lo spazio, ionizzano e
surriscaldano I'aria creando il flusso di plasma. L'elettrodo contiene un inserto all'estremita costituito da un materiale altamente
conduttivo chiamato afnio. Questo inserto si erode con l'uso e sviluppa una fossa nella parte terminale dell'elettrodo, quando la
fossa diventa troppo povera, ne risulteranno tagli e necessiteranno la sostituzione dell'elettrodo.

Nuovo elettrodo Elettrodo consumato

oy oy

e Consigli tecnici

« E piu facile tirare la torcia attraverso il taglio piuttosto che spingerla.

+ Per tagliare materiale sottile, ridurre I'amperaggio fino a ottenere il taglio di migliore qualita.

Utilizzare l'orifizio della punta della dimensione corretta per I'amperaggio utilizzato.

Per i tagli diritti usare come guida un bordo dritto o un carrello da taglio. Per i cerchi, utilizzare un modello o un accessorio per il taglio

circolare.
+ Controllare che le parti consumabili frontali della torcia per il taglio al plasma siano in buone condizioni.

Tenere la torcia verticale sul bordo del L'arco di taglio iniziera quando la Nota: il design della torcia varia da
pezzo da lavorare punta della torcia macchina a macchina

€ abbastanza vicino al pezzo da

lavorare. Iniziare a tagliare

sul bordo finché I'arco non si &

completamente tagliato

e |niziare un taglio

e Penetrazione

.

Tenere la torcia inclinata rispetto al Quando le scintille escono dal fondo del Quando la perforazione & completa,
pezzo da lavorare, tirare il grilletto per pezzo, l'arco ha attraversato il materiale. procedere con il taglio.

avviare |'arco e ruotarlo lentamente in

posizione verticale.

Indossare sempre la protezione del viso e delle mani durante il taglio al plasma. Si
consiglia I'uso di un casco o un occhiale per la protezione del colore 5 e indossare
sempre protezioni per le mani e calzature approvate per uso industriale. |l processo
di taglio plasma produce particelle molto calde che vengono allontanate dal pezzo da
taglio usando aria come mezzo di taglio e raffreddamento. Questa aria surriscaldata
deve essere trattata con estrema cautela



RISOLUZIONE DEI PROBLEMI

anomalie

Le cause

Rimedi

Penetrazione insufficiente

Elevata velocita di taglio (consultare la
tabella di taglio - scheda 2);

Spessore del pezzo in lavorazione
eccessivo (consultare la tabella di
taglio - tab. 2);

Contatto tra metallo e morsetto di
lavoro non adeguato;

Consumabili per torcia usurati;

Corrente di taglio bassa.

Fare riferimento alla tabella di taglio - scheda. 2
Collegare il morsetto di lavoro al pezzo da
saldare cercando di stabilire un buon punto

di contatto tra il metallo e il morsetto, il piu

vicino possibile all'area da saldare.

Sostituire i pezzi di ricambio per la torcia.

Aumentare la corrente di taglio impostata.

Eccessiva usura delle parti
consumabili

Fonte di aria sporca e / o con olio in
€ccesso;

Bassa pressione dell'aria;

Arco pilota di accensione senza

taglio prolungato.

Controllare e regolare la pressione

dell'aria nel modo corretto (tab. 3).

L'arco pilota si spegne

Consumabili per torcia usurati;
Aria alta o bassa pressione;

La potenza della linea non é sufficiente.

Sostituire i pezzi di ricambio per la torcia.
Controllare e regolare la pressione

dell'aria nel modo corretto (tab. 3).

Spessore Velocita di taglio
Acciaio dolce Acciaio inossidabile Alluminio

mm in (m/min) | (ft/min) (m/min) | (ft/min) (m/min){ (ft/min)
< 1 0.039 5,2 17,060 6,2 20,341 8,2 26,903
S 2 0.079 2,2 7,218 2,1 6,890 5,3 17,388
'c—%, 3 0.118 1,4 4,593 15 4,921 2,8 9,186
S 4 0.157 1,1 3,609 11 3,609 1,8 5,906
*% 5 0.197 0,9 2,953 0,8 2,625 0,9 2,953
8 6 0.236 0,7 2,297 0,5 1,640 0,8 2,625
8 0.315 0,4 1,312 0,4 1,312 0,6 1,969
10 0.394 0,3 0,984 0,2 0,656 0,3 0,984
12 0.472 0,2 0,656 0,1 0,328 0,1 0,328

15 0.591 0,1 0,328 - - - -

TAB 2
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AIR PLASMA CUTTING TECHNOLOGY

Plasma cutters work by passing an electric arc through a gas that is passing through a constricted opening. The gas can be air, ni-
trogen, argon, oxygen. etc. The electric arc elevates the temperature of the gas to the point that it enters a 4th state of matter. We all
are familiar with the first three: i.e., Solid, liquid, and gas. Scientists call this additional state plasma. As the metal being cut is part of
the circuit, the electrical conductivity of the plasma causes the arc to transfer to the work. The restricted opening (nozzle) the gas
passes through causes it to squeeze by at a high speed, like air passing through a venturi in a carburettor. This high speed gas cuts
through the molten metal.

Plasma cutting was invented as the result of trying to develop a better welding process. Many improvements then led to making this
technology what it is today. Plasma cutters provide the best combination of accuracy, speed, and afford ability for producing a
variety of flat metal shapes. They can cut much finer, and faster than oxy-acetylene torches.

How a plasma cutter works:
Basic plasma cutters use electricity to superheat air into plasma (the 4th state of matter), which is then blown through the metal to
be cut. Plasma cutters require a compressed air supply and AC power to operate.

Operation:

1.When the trigger is squeezed, DC current flows through the torch lead into the nozzle.

2. Next, compressed air flows through the torch head, through the air diffuser that spirals the air flow around the
electrode and through the hole of the cutting nozzle.

3. A fixed gap is established between the electrode and the nozzle. (The power supply increases voltage in order to
maintain aconstant current through the joint.) Electrons arc across the gap, ionizing and super heating the air
creating a plasma stream.

4. Finally, the regulated DC current is switched so that it no longer flows to the nozzle but instead flows from the
electrode to the work piece. Current and airflow continue until cutting is stopped.

Air Diffuser

Electrode Insert

Nozzle E: | | Electrode

Plasma Stream \
Shield Cup
Notes:

The nozzle and electrode require periodic replacement. The electrode has an insert of tough high conductive material such as
hafnium and cerium. This insert erodes with use, also the nozzle orifice will erode with use. Quality of the air used is paramount to
longer life of electrodes and nozzles, in short clean dry air gives longer parts life, the cleaner and dryer the better. We recommend
use of a Plasma Air Filter.

What kinds of materials can the plasma cut?
Virtually any metal can be plasma cut including steel, stainless steel, aluminium, brass, copper, etc. Any thickness from 0.2mm
through 10mm can be cut, depending on the power of the plasma cutter used.

How Does Plasma Cutting Compare to Oxy-fuel (gas) cutting?

Plasma cutting can be performed on any type of conductive metal - mild steel, aluminium and stainless are some

examples. With mild steel, operators will experience faster, thicker cuts than with alloys. Oxy-fuel cuts by burning, or

oxidizing the metal it is severing. It is therefore limited to steel and other ferrous metals which support the oxidizing

process. Metals like aluminium and stainless steel form an oxide that inhibits further oxidization, making conventional

oxy-fuel cutting impossible. Plasma cutting however does not rely on oxidation to work and thus it can cut aluminium, stainless and
any other conductive material. While different gasses can be used for plasma cutting, most people today use compressed air for the
plasma gas. In most shops, compressed air is readily available, and thus plasma does not require fuel gas and compressed oxygen
for operation. Plasma cutting is typically easier for the novice to master, and on thinner materials, plasma cutting is much faster than
oxy-fuel cutting. However, for heavy sections of steel (1" and greater), oxy-fuel is still preferred since oxy-fuel is typi-cally faster and,
for heavier plate applications high powered plasma machines are required for plasma cutting applications.

What are the limitations to Plasma Cutting? Where is Oxyfuel preferred?

The plasma cutting machines are typically more expensive than oxy/acetylene. Also, oxy/acetylene does not require

access to electrical power or compressed air which may make it a more convenient method for some users. Oxyfuel can generally
cut thicker sections (>25mm) of steel more quickly than plasma



INTRODUCTION

This is a current inverter generator (DC) for plasma cutting with Thanks to the inverter technology which allows achieving

pilot arc ignition. This welder allows cutting of electrical high performances while keeping small size and weight, the
machine is portable and easy to handle.

The machine is equipped with the following functions:
power generators with power equal to or higher than that reported 1) VOLTAGE 230V

in Tab 2. 2) 10mm cutting capacit on mild steel

3) IP21S rating for enviromental / stafety protection
4) fan cooled

conductive materials (metals and alloys). Can be connected to

DESCRIPTION OF THE MACHINE

1) TORCH CONNECTION

2) EARTH CONNECTION

3) CURRENT ADJUSTMENT
4) AIR PRESSURE GUAGE
5) CUTTING MODE SWITCH
6) POWER LIGHT

7) OVERLOAD LIGHT

8) CUTTING OPERATION LIGHT
9) INPUT POWER CABLE
10) POWER SWITCH

11) AIRFILTR

12) CAPACITANCE

13) CONTROL PCB

14) AIR COMPRESSOR

TURN ON

Warning: Use all precautions required in the safety general manual

INSTALLATION

The installation must be made by trained personnel in ) ) ) . )
before operating the machine, reading carefully the risks associated

compliance to the standard IEC 60974-9 and the current and with the welding and plasma cutter process.
local legislation.

To lift the machine it must be used the handle positioned on the WELDER INFORMATION

top of the product with the machine in OFF position. The input WARNING: BEFORE USING THE PRODUCT, MAKE SURE THAT
voltage must match the voltage indicated on the technical plate THE CONNECTED EARTH CLAMP IS THE ONE OF THE

located on the product. The equipment shall only be used on a

supply system that is a single-phase, three-wire system with

an earthed neutral. Use the machine on electric system having

supply features and power protection that are compatible with

the current required for its use. For more details see the

information on the plate placed on the machine.



PLASMA CUTTING

The type of plasma cutting torche that is specified for use with the
plasma cutting power source is ERGOCUT S 45.

1) Connect the Plasma Torch to the machine. Insert the torch
connection into the torch connection receptacle at the front of the
machine and screw up hand tight.

Caution: Do not to bend the pins located inside the torch
connector.

2) Connect the earth lead to the output terminal of the machine
and tighten.

- " o AIR E1 TER
AC23OV ‘

3) Connect the machine to the correct power supply and switch on

the machine using the on/off switch located at the rear of
the machine

4) select 2T or 4T torch control .2T is standard manual
operation mode

$45
CURRENT

CUT 45 Compressor

5) Set the amperage

6) Connect the work clamp to the work piece to be welded trying to
establish a good point of contact between the metal and the clamp,
as close as possible to the area to be welded.

7) Insert the power supply plug into the power outlet and turn on the
machine by placing the ON/OFF switch (Fig 1,10) to position I.

8) Start the cutting operation using all the necessary protections

for safety.

10) Pull the trigger to energise the pilot arc. The cutting arc will start
when the nozzle is moved closer to the edge of the work piece. When
the cutting arc has cut through the edge of the plate start moving
evenly in the direction you wish to cut.

NOTE: Start cutting within 2 seconds to avoid early wear of the

torch consumables.

11) Correct amperage and travel speed are important and relevant to
material thickness and are correct when sparks are exiting from the
work piece. If sparks are spraying up from the work piece there is
insufficient amps selected or the travel speed is too fast.

12) To finish the cutting release the torch switch.

When the cutting is completed, turn off the machine.



THERMAL PROTECTION In case of overheating of the machine the yellow LED (Fig 1, 7)

The duty cycle is the fraction or percentage of a ten-minute indicates that the thermal protection is on, you can continue to
cycle that a power source may be used without overheating. use the machine when the LED is off.
For example, a plasma cutting machine with 30 amp - 30% MAINTENANCE

duty cycle can weld continuously at 30 amps for 3 minutes, . . .
. . . All maintenance and repairs must be carried out
and then must cool down during the remaining 7 minutes

to prevent overheating, with the ambient temperature of 40°C. by an authorised repair agent. Any non-authorised

Using the machine with the proper duty cycle according to the repairs will void warranty. Personnel in compliance
selected current allows to prevent overheating.
P 9 to the norm (IEC 60974-4).

This Model is without PFC device and do not comply with IEC 61000-3-12. If they are to be connected to a low-voltage mains
supply, it is the responsibility of the user to ensure they can be connected. If necessary consult the operator of your electrical distribution
system.

This welding machine is for professional use only and is reserved for the industry.

CUT QUALITY Poor quality cut

A clean cut depends on several factors: “
- amperage;

- travel speed;
- tip height & position;

- tip and electrode quality; Good quality cut
- air pressure and quality; e

| R T N )
- technique.

The best quality cut will be produced when all these variables are set correctly for the material thickness and type of material being cut.

e Amperage

Standard rule of thumb is the thicker the material the more amperage required.

On thick material, set the machine to full output and vary your travel speed. On thinner material, you need to turn down the amperage and
change to a lower-amperage tip to maintain a narrow kerf. The kerf is the width of the cut material that is removed during cutting.

e Speed

Amperage and speed are critical to producing a good quality cut. The faster you move (especially on aluminium), the cleaner your cut will
be. To determine if you're going too fast or too slow, visually follow the arc that is coming from the bottom of the cut. The arc should exit
the material at a slight angle away from the direction of travel. If it's going straight down, that means you're going too slow, and you'll have
an unnecessary buildup of dross or slag. If you go too fast, it will start spraying back onto the surface of the material without cutting all the
way through. Because the arc trails at an angle, at the end of a cut, slow your cutting speed and angle the torch in to cut through the last
bit of metal.

e Direction

It is easier to pull the torch towards you than push it. The plasma stream swirls as it exits the tip, biting one side and finishing off on the
other leaving a bevelled edge and a straight edge. The bevel cut effect is more noticeable on thicker material and needs to taken into con-
sideration before starting your cut as you want the straight side of the cut to be on the finished piece you keep.

e Torch tip height & position
The distance and postion of the plasma torch cutting tip has an affect on the quality of the cut and the extent of the bevel of the cut.The
easiest way to reduce bevel is by cutting at the proper speed and height for the material and amperage that is being cut.

-

Correct torch height and Torch angled to the material. Torch height too high. Torch height too low.
square to the material. Unequal bevel, one side may Excessive bevel, plasma Reverse bevel. Tip may
Minimum bevel & equal bevel be excessively beveled. stream may not cut all the contact the work and short

Longest consumable life way through the material out or damage the tip.
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e Tip size and condition

The tip orifices focus the plasma stream to the work piece. It is important to use the correct size tip for the amperage being used,
for ex-ample a tip with a 1,2mm orifice is good for 0-40 amps whereas a 1,6mm orifice is better for 40-80 amps. The low-amp tip
has a smaller orifice which maintains a narrow plasma stream at lower settings for use on thin-gauge material. Using a 25 amp tip
at an 60 amp setting will blow out and distort the tip orifice and require replacement. Conversely, using an 80-amp tip on the lower
settings will not allow you to focus the plasma stream as well and creates a wide kerf. The condition of the tip orifice is critical to
the quality of the cut result, a worn or damaged tip orifice will produce a distorted plasma stream resulting in a poor cut quality.

New Tip Worn Tip

e Electrode condition

A fixed gap is established between the electrode and the inside of the cutting tip. Electrons arc across the gap, ionizing and super
heating the air creating the plasma stream. The electrode contains an insert in the end made of a highly conductive material called
hafnium. This insert erodes with use and develops a pit in the end of the electrode, when the pit becomes too much poor quality
cuts will result and necessitate replacement of the electrode.

New Electrode Worn electrode

oy oy

e Technique Tips

* It is easier to pull the torch through the cut than to push it.

* To cut thin material reduce the amperage until you get the best quality cut.

» Use the correct size tip orifice for the amperage being used.

» For Straight cuts use a straight edge or cutting buggy as a guide. For circles, use a template or circle cutting attachment.
» Check that the front end consumable parts of the plasma cutting torch are in good condition.

e Starting a cut

-~

Hold the torch vertical at the edge of the Pull the trigger to start the pilot arc. Then, proceed with the cut.

work piece The cutting arc will initiate when the torch tip
is close enough to the work piece. Start cutting  Note: Torch design varies from Machine to Machine
on the edge until the arc has cut completely

through.
e Piercing
Hold the torch at an angle to the work When sparks are exiting from the bottom of When the pierce is complete, proceed
piece, pull the trigger to start the arc and the work piece, the arc has pierced through with cutting.
slowly rotate it to an upright position. the material.

Always wear face and hand protection when Plasma cutting. A shade 5 Welding
Helmet or goggles are recommended and always wear hand protection and Industrial
grade approved footwear. The plasma cutting process produces very hot particles
which are forced away from the cutting piece using air as the cutting and cooling
medium. This superheated air must be treated with extreme cautio



TROUBLESHOOTING

Anomalies

Causes

Remedies

Insufficient penetration

High cutting speed (refer to the
cutting table - tab. 2);

Thickness of the  workpiece

excessive (refer to the cutting table

- tab. 2);

Contact between metal and work

clamp not adequate;

Worn torch consumables;

Too low Cutting current.

Refer to the cutting table - tab. 2

Connect the work clamp to the work piece
to be welded trying to establish a good
point of contact between the metal and the
clamp, as close as possible to the area to
be welded.

Change the spare parts for the torch.

Increase the set cutting current.

Excessive wear on the
consumable
parts

Source of dirty air and / or with
excess oil;

Low air pressure;

Ignition pilot arc without cutting

prolonged.

Check and regulate the air pressur in the

proper way (tab. 3).

Pilot arc goes out

Worn torch consumables;
High or low pressure air;

Line power is not enough.

Change the spare parts for the torch.
Check and regulate the air pressure in the

proper way (tab. 3).

Thickness Cutting speed

Mild steel Stainless steel Aluminium
mm in (m/min) | (ft/min) (m/min) | (ft/min) (m/min){ (ft/min)
1 0.039 5,2 17,060 6,2 20,341 8,2 26,903
§ 2 0.079 2,2 7,218 2,1 6,890 5,3 17,388
% 3 0.118 1,4 4,593 15 4,921 2,8 9,186
§ 4 0.157 1,1 3,609 11 3,609 1,8 5,906
=X 5 0.197 0,9 2,953 0,8 2,625 0,9 2,953
% 6 0.236 0,7 2,297 0,5 1,640 0,8 2,625
8 0.315 0,4 1,312 0,4 1,312 0,6 1,969
10 0.394 0,3 0,984 0,2 0,656 0,3 0,984
12 0.472 0,2 0,656 0,1 0,328 0,1 0,328

15 0.591 0,1 0,328 - - - -

TAB 2
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TECNOLOGIA DE CORTE DEL PLASMA DE AIRE

Los cortadores de plasma funcionan al pasar un arco eléctrico a través de un gas que pasa a través de una abertura restringida.
El gas puede ser aire, nitrégeno, argén, oxigeno etc. El arco eléctrico eleva la temperatura del gas hasta el punto en que entra
en un 4to estado de la materia. Todos estamos familiarizados con los tres primeros: es decir, solido, liquido y gas. Los cientificos
llaman a este plasma estatal adicional. Como el metal que se corta es parte del circuito, la conductividad eléctrica del plasma
hace que el arco se transfiera al trabajo. La abertura restringida (boquilla) por la que pasa el gas hace que se escurra a alta
velocidad, como el aire que pasa a través de un venturi en un carburador. Este gas de alta velocidad atraviesa el metal fundido.

El corte por plasma se inventé como resultado de tratar de desarrollar un mejor proceso de soldadura. Muchas mejoras llevaron
a hacer de esta tecnologia lo que es hoy. Los cortadores de plasma proporcionan la mejor combinacién de precision, velocidad
y capacidad de producir una variedad de formas de metal plano. Pueden cortar linternas mucho mas finas y mas rapidas que
las de oxiacetileno.

How a plasma cutter works: Basic plasma cutters use electricity to superheat air into plasma (the 4th state of matter), which is
then blown through the metal to be cut. Plasma cutters require a compressed air supply and AC power to operate.

Operacion:

1. Cuando se aprieta el gatillo, la corriente CC fluye a través del cable de la antorcha hacia la boquilla.

2. Luego, el aire comprimido fluye a través del cabezal de la antorcha, a través del difusor de aire que hace girar el flujo de aire
alrededor del electrodo y a través del orificio de la boquilla de corte.

3. Se establece un espacio fijo entre el electrodo y la boquilla. (La fuente de alimentaciéon aumenta la tensién para mantener una
corriente constante a través de la unién). Los electrones atraviesan el espacio, ionizando y calentando super el aire creando una
corriente de plasma.

4. Finalmente, la corriente de CC regulada se conmuta de modo que ya no fluye hacia la boquilla, sino que fluye desde el
electrodo a la pieza de trabajo. La corriente y el flujo de aire continian hasta que se detiene el corte.

Difusor de aire

Inserto de electrodo

Boquilla Electrodo

Plasma Stream Copa de escudo

Notas:

La boquilla y el electrodo requieren un reemplazo periodico. El electrodo tiene una insercién de material resistente de alta
conductividad, como el hafnio y el cerio. Este inserto se erosiona con el uso, también el orificio de la boquilla se erosionara con el uso.
La calidad del aire utilizado es primordial para una vida mas larga de los electrodos y las boquillas, en resumen, el aire seco y limpio
proporciona una mayor vida Util de las piezas, mientras que el limpiador y el secador son mejores. Recomendamos el uso de un filtro
de aire de plasma.

¢ Qué tipo de materiales puede cortar el plasma?
Practicamente cualquier metal puede ser cortado con plasma, incluyendo acero, acero inoxidable, aluminio, latén, cobre, etc. Se puede
cortar cualquier espesor de 0.2 mm a 10 mm, dependiendo de la potencia del cortador de plasma utilizado.

¢, Coémo se compara el corte con plasma al corte con oxigeno (combustible)?

El corte por plasma se puede realizar en cualquier tipo de metal conductor: acero suave, aluminio e inoxidable son algunos ejemplos.
Con acero dulce, los operadores experimentaran cortes mas rapidos y mas gruesos que con las aleaciones. Los cortes de oxigeno al
quemar u oxidar el metal que esta cortando. Por lo tanto, esta limitado al acero y otros metales ferrosos que soportan el proceso de
oxidacion. Metales como el aluminio y el acero inoxidable forman un éxido que inhibe una mayor oxidacién, lo que imposibilita el corte
convencional con oxigeno y combustible. Sin embargo, el corte por plasma no depende de la oxidacién para trabajar y, por lo tanto,
puede cortar aluminio, acero inoxidable y cualquier otro material conductor. Si bien se pueden usar diferentes gases para cortar con
plasma, la mayoria de la gente usa aire comprimido para el gas de plasma. En la mayoria de las tiendas, el aire comprimido esta
facilmente disponible y, por lo tanto, el plasma no requiere gas combustible ni oxigeno comprimido para su funcionamiento. El corte
por plasma suele ser mas facil de dominar para los principiantes, y en los materiales mas delgados, el corte por plasma es mucho mas
rapido que el corte por oxicombustion. Sin embargo, para secciones pesadas de acero (1 "y mas), se prefiere el oxicombustible ya que
el oxicombustible es tipicamente mas rapido y, para aplicaciones de placas mas pesadas, se requieren maquinas de plasma de alta
potencia para aplicaciones de corte por plasma.

¢ Cuales son las limitaciones del corte por plasma? ;Dénde se prefiere Oxyfuel?

Las maquinas de corte por plasma son generalmente mas caras que las de oxi / acetileno. Ademas, el oxi / acetileno no requiere
acceso a energia eléctrica o aire comprimido, lo que lo hace un método mas conveniente para algunos usuarios.

Oxyfuel generalmente puede cortar secciones mas gruesas (> 25 mm) de acero mas rapidamente que el plasma.



INTRODUCCION

Este es un generador inversor de corriente (DC) para
corte por plasma con encendido por arco piloto. Esta
soldadora permite el corte de materiales conductores de
electricidad (metales y aleaciones). Se puede conectar a
generadores de potencia con una potencia igual o

superior a la indicada en la Tab 2.

DESCRIPCION DE LA MAQUINA

Gracias a la tecnologia de inversor que permite lograr

alto rendimiento manteniendo un tamafio y peso pequefios,
la maquina es portatil y facil de manejar.

La maquina esta equipada con las siguientes funciones: -
1) VOLTAJE 230V

2) capacidad de corte de 10 mm en acero dulce

3) calificacién |IP21S para proteccion ambiental / de
seguridad

4) ventilador refrescado

Fig 1

1) CONEXION DE LA ANTORCHA

2) CONEXION A TIERRA

3) AJUSTE DE CORRIENTE

4) MEDIDOR DE PRESION DE AIRE

5) INTERRUPTOR DE MODO DE CORTE
6) LUZ DE ENERGIA

7) LUZ DE SOBRECARGA

8) LUZ DE OPERACION DE CORTE

9) CABLE DE ENERGIA DE ENTRADA
10) INTERRUPTOR DE ALIMENTACION
11) FILTRO DE AIRE

12) CAPACITANCIA

13) PCB de CONTROL

14) COMPRESOR DE AIRE

INSTALACION

La instalacion debe ser realizada por personal
capacitado de acuerdo con la norma IEC 60974-9 y la
legislacion actual y local. Para levantar la maquina, se
debe utilizar el mango ubicado en la parte superior del
producto con la maquina en la posicion OFF. El voltaje
de entrada debe coincidir con el voltaje indicado en la
placa técnica ubicada en el producto. El equipo solo
debe usarse en un sistema de suministro que sea un
sistema monofasico de tres hilos con neutro puesto a
tierra. Utilice la maquina en el sistema eléctrico que
tenga caracteristicas de suministro y protecciéon de
energia que sean compatibles con la corriente requerida
para su uso. Para mas detalles, vea la informacion en la
placa colocada en la maquina.

ENCENDER

Advertencia: use todas las precauciones requeridas en el
manual general de seguridad antes de operar la maquina,
leyendo cuidadosamente los riesgos asociados con el
proceso de soldadura y corte de plasma.

INFORMACION DE SOLDADOR

ADVERTENCIA: ANTES DE UTILIZAR EL PRODUCTO,
ASEGURESE DE QUE LA ABRAZADERA DE LA TIERRA
CONECTADAES LADE LA



CORTE DE PLASMA

El tipo de torche de corte por plasma que se especifica para su uso
con la fuente de poder de corte por plasma es ERGOCUT S 45.

1) Conecte la antorcha de plasma a la maquina. Inserte la
conexion de la antorcha en el receptaculo de conexion de la
antorcha en la parte delantera de la maquina y atornillela con la
mano. Precaucion: No doble los pasadores ubicados dentro del
conector de la antorcha.

2) Conecte el cable de tierra al terminal de salida de la maquina y
apriételo.

3) Conecte la maquina a la fuente de alimentacion correcta y
encienda la maquina con el interruptor de encendido / apagado
ubicado en la parte posterior de la maquina

4) seleccione el control de la antorcha 2T 0 4T .2T es el modo de
operacion manual estandar

5) Configure el amperaje

6) Conecte la abrazadera de trabajo a la pieza de trabajo a soldar
tratando de establecer un buen punto de contacto entre el metal y
la abrazadera, lo mas cerca posible del area a soldar.

7) Inserte el enchufe de la fuente de alimentacion en la toma de
corriente y encienda la maquina colocando el interruptor de
ENCENDIDO / APAGADO (Fig. 1,10) en la posicién I.

8) Inicie la operacion de corte utilizando todas las protecciones
necesarias para la seguridad.

10) Tire del gatillo para energizar el arco piloto. El arco de corte
comenzara cuando la boquilla se mueva mas cerca del borde de
la pieza de trabajo. Cuando el arco de corte haya atravesado el
borde de la placa, empiece a moverse de manera uniforme en la
direccidon que desea cortar.

NOTA: Comience a cortar en 2 segundos para evitar el
desgaste prematuro de los consumibles de la antorcha.

11) El amperaje correcto y la velocidad de desplazamiento son
importantes y relevantes para el grosor del material y son
correctos cuando salen chispas de la pieza de trabajo. Si saltan
chispas desde la pieza de trabajo, no hay suficientes amps
seleccionados o la velocidad de desplazamiento es demasiado
rapida.

12) Para terminar el corte, suelte el interruptor de la antorcha

Cuando se completa el corte, apague la maquina.



PROTECCION TERMICA

El ciclo de trabajo es la fraccion o porcentaje de un diez
minutos ciclo que una fuente de alimentacion se puede
utilizar sin sobrecalentamiento.

Por ejemplo, una maquina de corte por plasma con 30
amp - 30% el ciclo de trabajo puede soldar
continuamente a 30 amps por 3 minutos, y luego debe
enfriarse durante los 7 minutos restantes para evitar el
sobrecalentamiento, con la temperatura ambiente de 40 °
C. Usar la maquina con el ciclo de trabajo adecuado de
acuerdo con la corriente seleccionada permite evitar el

En caso de sobrecalentamiento de la maquina, el LED
amarillo (Fig. 1, 7) indica que la proteccion térmica esta
activada, puede seguir utilizando la maquina cuando el
LED est4 apagado.

MANTENIMIENTO

Todo el mantenimiento y las reparaciones deben ser
llevadas a cabo por un agente de reparacion
autorizado. Cualquier reparacion no autorizada
anulara la garantia. Personal conforme a la norma

sobrecalentamiento. (IEC 60974-4).

Este modelo no tiene dispositivo PFC y no cumple con IEC 61000-3-12. Si van a conectarse a un
suministro de red de baja tensién, es responsabilidad del usuario asegurarse de que puedan
conectarse. Si es necesario, consulte al operador de su sistema de distribucion eléctrica.

Esta maquina de soldar es solo para uso profesional y esta reservada para la industria.

Corte de mala calidad

CORTE LA CALIDAD

Un corte limpio depende de varios factores:
- amperaje;

- velocidad de viaje;

- altura y posicién de la punta;

- calidad de punta y electrodo;

- presidon y calidad del aire;

- técnica.

Corte de buena calidad

El mejor corte de calidad se producira cuando todas estas variables se ajusten correctamente para el grosor del
material y el tipo de material que se corte.

e Amperaje

La regla general es que cuanto mas grueso es el material, mayor es el amperaje requerido. En material grueso,
configure la maquina a maxima potencia y modifique la velocidad de desplazamiento. En material mas delgado, debe
reducir el amperaje y cambiar a una punta de menor amperaje para mantener un corte estrecho. El corte es el ancho
del material cortado que se elimina durante el corte.

e Velocidad

El amperaje y la velocidad son criticos para producir un corte de buena calidad. Cuanto mas rapido se mueva
(especialmente en aluminio), mas limpio sera su corte. Para determinar si vas demasiado rapido o demasiado lento,
sigue visualmente el arco que viene desde la parte inferior del corte. El arco debe salir del material a un ligero
angulo de la direccion de desplazamiento. Si va directo hacia abajo, significa que vas demasiado lento, y tendras
una acumulacién innecesaria de escoria o escoria. Si vas demasiado rapido, comenzara a pulverizar de nuevo sobre
la superficie del material sin cortar todo el camino. Debido a que el arco se desplaza en angulo, al final de un corte,
reduce la velocidad de corte y inclina la antorcha para cortar el ultimo trozo de metal.

e Direccion

Es mas féacil tirar de la antorcha hacia ti que empujarla. La corriente de plasma se arremolina cuando sale de la
punta, muerde un lado y termina en el otro dejando un borde biselado y un borde recto. El efecto de corte en bisel
es mas notable en el material mas grueso y debe tenerse en cuenta antes de comenzar el corte, ya que desea que
el lado recto del corte esté en la pieza terminada que conserva.

e Altura y posicion de la punta de la antorcha

La distancia y la posicion de la punta de corte de la antorcha de plasma tiene un efecto sobre la calidad del corte y
la medida del bisel del corte. La forma mas facil de reducir el bisel es cortando a la velocidad y altura adecuadas
para el material y el amperaje que esta siendo cortado.

Corrija la altura y el
cuadrado del soplete

con respecto al material.

Bisel minimo e igual
bisel Mayor duracién de
los consumibles.

Antorcha en angulo al
material. Bisel desigual,
un lado puede estar

excesivamente biselado.

La altura de la antorcha
es demasiado alta. El
bisel excesivo, la
corriente de plasma
puede no cortar todo el
camino a través del
material

La altura de la antorcha
es demasiado baja.
Bisel inverso La punta
puede entrar en
contacto con el trabajo y
cortocircuitar o dafar la
punta.
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e Tamarno y condicién de la punta

Los orificios de la punta enfocan la corriente de plasma hacia la pieza de trabajo. Es importante utilizar la punta de tamafio correcto para el
amperaje que se utiliza, por ejemplo, una punta con un orificio de 1,2 mm es buena para 0-40 amperios, mientras que un orificio de 1,6 mm
es mejor para 40-80 amperios. La punta de baja amplitud tiene un orificio mas pequefio que mantiene una corriente de plasma estrecha a
ajustes mas bajos para usar en material de calibre fino. Al usar una punta de 25 amperios a una configuracién de 60 amperios, se fundira y
distorsionara el orificio de la punta y sera necesario reemplazarlo. Por el contrario, el uso de una punta de 80 amperios en los ajustes mas
bajos no le permitira enfocar también la corriente de plasma y crea una ranura ancha. La condicién del orificio de la punta es critica para la
calidad del resultado del corte, un orificio de punta desgastado o dafiado producira una corriente de plasma distorsionada que dara como

resultado una calidad de corte pobre.

Consejo nuevo Consejo desgastado

e Condicion del electrodo

Se establece un espacio fijo entre el electrodo y el interior de la punta de corte. Los electrones atraviesan el espacio, ionizando y calentando
super el aire creando la corriente de plasma. El electrodo contiene un inserto en el extremo hecho de un material altamente conductivo
llamado hafnio. Este inserto se erosiona con el uso y desarrolla un hoyo en el extremo del electrodo, cuando el pozo se vuelve demasiado

pobre, se produciran cortes de baja calidad y sera necesario reemplazar el electrodo.

Electrodo nuevo Electrodo desgastado

e Consejos de técnica

» Es mas facil tirar de la antorcha a través del corte que empujarlo.

« Para cortar material delgado, reduzca el amperaje hasta que obtenga el mejor corte de calidad.

» Utilice el orificio de punta de tamafio correcto para el amperaje que se utiliza.

* Para cortes rectos use un borde recto o un buggy de corte como guia. Para circulos, use una plantilla o un accesorio de corte circular.
* Verifique que las partes consumibles frontales del soplete de corte por plasma estén en buenas condiciones.

e Comenzar un corte

Mantenga la antorcha vertical en el borde
de la pieza de trabajo

e Perforacion

Sostenga la antorcha en angulo con
respecto a la pieza de trabajo, jale el gatillo
para comenzar el arco y girelo lentamente
a una posicion vertical.

Tire del gatillo para iniciar el arco piloto. Luego, proceda con el corte.

El arco de corte se iniciara cuando la punta

de la antorcha esté lo suficientemente Nota: El disefio de la antorcha varia de una
cerca de la pieza de trabajo. Comience a maquina a otra.

cortar en el borde hasta que el arco se

haya cortado por completo.

Cuando salen chispas de la parte inferior Cuando la perforacion esté completa,
de la pieza de trabajo, el arco atraviesa el proceda con el corte.
material.

Siempre use proteccién para la cara y la mano cuando corte con plasma. Se recomienda un
casco o gafas protectoras para sombra 5 y siempre use proteccion para manos y calzado
aprobado de calidad industrial. El proceso de corte por plasma produce particulas muy
calientes que son forzadas a alejarse de la pieza de corte usando aire como medio de corte y
enfriamiento. Este aire sobrecalentado debe ser tratado con extrema precaucion.



SOLUCION DE PROBLEMAS

Anomalias Causas Remedios
e Alta velocidad de corte (consulte la » Consulte la tabla de corte - pestaia. 2
tabla de corte - tab. 2); » Conecte la abrazadera de trabajo a la pieza de
e El grosor de la pieza de trabajo es trabajo a soldar tratando de establecer un
excesivo (consulte la tabla de corte - buen punto de contacto entre el metal y la
Insuficiente penetracion lenglieta 2); abrazadera, lo mas cerca posible del drea a
« Elcontacto entre el metal y la soldar.
abrazadera de trabajo no es adecuado; » Cambiar las piezas de repuesto para la antorcha.
+ Consumibles desgastados de la antorcha; * Aumente la corriente de corte establecida.

e Muy baja Corriente de corte.

» Fuente de aire sucioy / o con exceso » Controley regule la presién de aire de la
de aceite; manera adecuada (pestaia 3).
Excessive wear on the «  Baja presion de aire;
consumable
parts e Arco piloto de encendido sin corte
prolongado.
e Consumibles desgastados de la antorcha; » Cambiar las piezas de repuesto para la antorcha.
Pilot arc goes out » Aire de alta o baja presion; » Controley regule la presién de aire de la
« Lapotencia de la linea no es suficiente. manera adecuada (pestana 3).

Potenci
Ph I, max [A] X% | Tension en vacio é [Kg] otencia
absorbida
1~ 230V 40A-15%
- 312V 20 3,2 kVA-60%
50- 60 Hz ° ’
Espesor Velocidad cortante
Acero dulce Acero inoxidable Aluminio
mm in (m/min) | (ft/min) (m/min) | (ft/min) (m/min)| (ft/min)
1 0.039 5,2 17,060 6,2 20,341 8,2 26,903
§ 2 0.079 2,2 7,218 2,1 6,890 5,3 17,388
% 3 0.118 1,4 4,593 15 4,921 2,8 9,186
9]
2 4 0.157 1,1 3,609 1,1 3,609 1,8 5,906
*% 5 0.197 0,9 2,953 0,8 2,625 0,9 2,953
S| 6 0.236 0,7 2,297 0,5 1,640 0,8 2,625
|
8 0.315 0,4 1,312 0,4 1,312 0,6 1,969
10 0.394 0,3 0,984 0,2 0,656 0,3 0,984
12 0.472 0,2 0,656 0,1 0,328 0,1 0,328
15 0.591 0,1 0,328 - - - -

TAB 2



DEUTSCH

LUFT-PLASMA-SCHNEIDTECHNIK

Die Plasmaschneidklingen arbeiten, indem sie einen Lichtbogen durch ein Gas leiten, das durch eine schmale Offnung strémt. Das
Gas kann Luft, Stickstoff, Argon, Sauerstoff usw.sein. Der Lichtbogen erhéht die Temperatur des Gases bis zu dem Punkt, an dem
es in einen vierten Aggregatzustand eintritt. Wir alle kennen die ersten drei: fest, flissig und gasformig. Wissenschaftler nennen
diesen zusatzlichen Zustand Plasma. Da das geschnittene Metall Teil des Stromkreises ist, bewirkt die elektrische Leitfahigkeit des
Plasmas, dass der Lichtbogen auf das Werkstiick ibergeht. Die schmale Offnung (Dise), durch die das Gas strémt, bewirkt, dass
es mit hoher Geschwindigkeit zusammengedriickt wird, wie Luft, die durch ein Venturi in einem Vergaser stromt. Dieses
Hochgeschwindigkeitsgas schneidet das geschmolzene Metall.

Das Plasmaschneiden wurde als Ergebnis des Versuchs erfunden, ein besseres Schweillverfahren zu entwickeln. Viele
Verbesserungen haben dann dazu gefiihrt, dass diese Technologie zu dem wurde, was sie heute ist. Plasmaschneider bieten die
beste Kombination aus Prazision, Geschwindigkeit und der Fahigkeit, eine Vielzahl von flachen Metallformen herzustellen. Sie kdnnen
viel feiner und schneller schneiden als Autogenbrenner.

So funktioniert ein Plasmaschneider:
Einfache Schneidgerate verwenden Strom, um die Luft im Plasma (der 4. Aggregatzustand) zu tberhitzen, die dann durch das zu
schneidende Metall geblasen wird. Plasmaschneider benétigen zum Betrieb eine Druckluftversorgung und Wechselstrom.

Funktionsweise:

1. Wenn der Ausloser gedriickt wird, fliet Gleichstrom durch das Brennerkabel in die Diise.

2. Danach stromt die Druckluft durch den Brennerkopf und durch den Luftverteiler, der bewirkt, dass die Luft um die
Elektrode und durch das Loch in der Schneiddiise stromt.

3. Zwischen der Elektrode und der Diise wird ein fester Spalt hergestellt. (Die Stromversorgung erhdht die Spannung, um

einen konstanten Strom durch die Fuge aufrechtzuerhalten.) Elektronen entwickeln sich durch den Raum, ionisieren und
Uberhitzen die Luft und erzeugen einen Plasmastrom.

4. Abschliel3end wird der geregelte Gleichstrom so geschaltet, dass er nicht mehr zur Dise flie3t, sondern von der Elektrode
zum Werkstuck fliet. Zugluft und Luftstrom werden fortgesetzt, bis der Schnitt gestoppt wird.

Luftverteiler

Elektrodeneinsatz

Duse Elektrode

Plasmafluss
\Schildbecher

Anmerkungen:

Duse und Elektrode mussen regelmaRig ausgetauscht werden. Die Elektrode hat einen Einsatz aus hochleitfdhigem Material wie
Hafnium und Cer. Dieser Einsatz korrodiert bei Gebrauch, die Disenéffnung korrodiert ebenfalls bei Gebrauch. Die Qualitéat der
verwendeten Luft ist entscheidend fiir eine langere Lebensdauer der Elektroden und Disen, kurz gesagt, die trockene und
saubere Luft garantiert eine langere Lebensdauer der Teile, auRerdem ist sie umso besser, je sauberer und trockener sie ist. Wir
empfehlen die Verwendung eines Plasmaluftfilters.

Welche Materialien kdnnen mit Plasma geschnitten werden?

Nahezu jedes Metall kann plasmageschnitten werden, einschliellich Stahl, Edelstahl, Aluminium, Messing, Kupfer usw. Jede
Dicke von 0,2 mm bis 10 mm kann geschnitten werden, abhangig von der Leistung des verwendeten Schneidegerats.

Wie funktioniert Plasmaschneiden im Vergleich zum Autogenschneiden (Gas)?

Das Plasmaschneiden kann an jeder Art von leitfahigem Metall durchgefiihrt werden: Baustahl, Aluminium und Edelstahl.
Beispielsweise werden Bediener bei Weichstahl schnellere und dickere Schnitte als bei Legierungen feststellen. Autogenschnitte
durch Verbrennung oder durch Oxidation des zu schneidenden Metalls sind beschrankt auf Stahl und andere Eisenmetalle, die die
Oxidation unterstiitzen. Metalle wie Aluminium und Edelstahl bilden ein Oxid, das eine weitere Oxidation verhindert, wodurch
herkémmliche Autogenschnitte unmdglich werden. Das Plasmaschneiden ist nicht auf Oxidation angewiesen, um zu funktionieren,
und kann daher Aluminium, Edelstahl und jedes andere leitfahige Material schneiden. Wahrend zum Plasmaschneiden
verschiedene Gase verwendet werden kdnnen, verwenden heutzutage die meisten Druckluft als Plasmagas. In den meisten
Geschéften ist Druckluft leicht verflgbar, und daher benétigt das Plasma fir den Betrieb kein brennbares Gas und keinen
komprimierten Sauerstoff. Plasmaschneiden ist in der Regel flir Anfanger einfacher zu beherrschen, und bei diinneren Materialien ist
Plasmaschneiden viel schneller als Autogenschneiden. Fir schwere Stahlprofile (von 1"und gréRer) wird Autogenschneiden jedoch
immer noch bevorzugt, da Autogenschneiden typischerweise schneller ist und fiir schwerere Blechanwendungen sind
Hochleistungs-Plasmamaschinen fir Plasmaschneidanwendungen erforderlich.

Wo liegen die Grenzen des Plasmaschneidens? Wo wird Autogenschneiden bevorzugt?

Plasmaschneidemaschinen sind typischerweise teurer als Oxy/Acetylen. Darilber hinaus erfordert Oxy / Acetylen keinen Zugang zu

Strom oder Druckluft, was es fiir einige Benutzer zu einer bequemeren Methode machen kann. Autogen kann im Allgemeinen
dickere Stahlabschnitte (> 25 mm) schneller schneiden als Plasma.



ANWEISUNGEN

Dies ist ein Inverter Stromgenerator (DC) zum Plasmaschneiden
mit Pilotlichtbogenziindung. Dieses Gerat ermdglicht das
Schneiden von leitfahigen elektrischen Materialien (Metalle und
Legierungen). Es kann an Stromgeneratoren angeschlossen

werden, mit einer Leistung gleich oder gréRer als die in Tab 2

angegeben.

BESCHREIBUNG DER MASCHINE

Dank der Invertertechnologie, die es ermdglicht, hohe
Leistungen bei geringen Abmessungen und geringem
Gewicht zu erzielen, ist die Maschine tragbar und einfach zu
handhaben und auRerdem mit den folgenden Funktionen
ausgestattet:

1) SPANNUNG 230V

2) 10 mm Schnittleistung auf unlegiertem Stahl

3) IP21S-Klassifizierung fir Umweltschutz / Sicherheit
4) Kihlgeblase

&7 8

W oo

1) BRENNERANSCHLUSS

2) MASSEANSCHLUSS (ERDUNG)
3) STROMEINSTELLUNG

4) LUFTDRUCKMESSGERAT

5) SCHNITTMODUSSCHALTER

6) STROMVERSORGUNGSLEUCHTE
7) UBERLASTLEUCHTE

8) SCHNEIDEBETRIEBSLEUCHTE
9) EINGANGSSTROMKABEL

10) NETZSCHALTER

11) LUFTFILTER

12) KAPAZITAT

13) STEUERPLATINE

14) LUFTKOMPRESSOR

==

INSTALLATION

Die Installation muss von qualifiziertem Personal gemaR IEC 60974-9
Norm und den geltenden und ortlichen Gesetzen durchgefuhrt
werden. Um die Maschine anzuheben, muss der am Produkt
angebrachte Griff verwendet werden, wahrend die Maschine
ausgeschalten ist. Die Eingangsspannung muss mit der auf dem

Produkt- Typenschild angegebenen Spannung tbereinstimmen.

Das Geréat sollte nur in einem einphasigen Dreileiter mit geerdetem
Neutralleiter-Stromsystem verwendet werden. Verwenden Sie das
Gerat an einem elektrischen System mit Stromversorgungs- und
Stromschutzeigenschaften, die mit dem fir seine Verwendung
erforderlichen Strom kompatibel sind. Weitere Einzelheiten

entnehmen Sie bitte den Angaben auf dem Typenschild des Gerates.

EINSCHALTEN

Warnung: Treffen Sie alle im allgemeinen Sicherheitshandbuch
vorgeschriebenen Vorsichtsmalihahmen, bevor Sie die Maschine verwenden,
und lesen Sie sorgfaltig die mit dem Schweif3- und Plasmaschneidprozess

verbundenen Risiken.

SCHWEISSERINFORMATIONEN

ACHTUNG: VOR DER VERWENDUNG DES PRODUKTS
SICHERSTELLEN, DASS DER ANGESCHLOSSENE
MASSEANSCHLUSS DEM GEWAHLTEN SCHWEISSVERFAHREN
ENTSPRICHT.




PLASMASCHNEIDEN
Der Brennertyp zur Verwendung mit der Plasmaschneidquelle ist
ERGOCUT S45.

6) Verbinden Sie die Werkstlickklemme mit dem Werkstlick und
versuchen Sie, einen guten Kontaktpunkt zwischen dem Metall und
der Klemme so nahe wie mdglich am zu bearbeitenden Bereich
herzustellen.

7) Stecken Sie den Netzstecker in die Steckdose und schalten
Stecken Sie den Brenneranschluss in die Buchse an der Sie die Maschine ein, indem Sie den EIN-/ AUS-Schalter

Vorderseite der Maschine und ziehen Sie ihn handfest an. (Abb. 1,10} in Position I bringen.
Achtung: Die im Brenneranschluss befindlichen Stifte nicht 8) Beginnen Sie mit dem Schneidvorgang und verwenden
verbiegen Sie dabei alle Sicherheitsvorkehrungen.

1) Schlieen Sie den Plasmabrenner an die Maschine an.

2) Verbinden Sie das Erdungskabel mit der Auégangsklemme der
Maschine und ziehen Sie es fest

9) Positionieren und halten Sie den Brenner senkrecht am Rand der
Platte

10) Ziehen Sie den Abzug, um den Pilotlichtbogen zu aktivieren.
Der Schneidlichtbogen beginnt, wenn die Dlse naher an die

3) Schlieften Sie die Maschine an die richtige Stromversorgung Kante des Werkstiicks bewegt wird. Wenn der Schneidbogen
an und schalten Sie die Maschine mit dem Ein-/Ausschalter an die Kante der Platte zu schneiden beginnt, bewegt er sich
der Riickseite der Maschine ein sanft in die Richtung, in die Sie schneiden méchten.

HINWEIS: Beginnen Sie innerhalb von 2 Sekunden mit
dem Schneiden, um einen vorzeitigen VerschleiB der
Brenner-VerschleiBteile zu vermeiden.

4) 2T- oder 4T-Brennersteuerung auswahlen. 2T ist der
standardmafige manuelle Betriebsmodus

11) Stromstarke und Schnittgeschwindigkeit sind wichtig
und abhangig von der Materialstarke und sind korrekt,
wenn die Funken von hinten kommen. Wenn die Funken
von der Trennstelle seitlich oder nach oben fliegen, ist
die Stromstarke unzureichend oder die
Fahrgeschwindigkeit zu hoch

5) Stellen Sie die Stromstarke ein

12) Um den Schnitt abzuschlielden, lassen
Brennerschalter los. Wenn Sie mit dem Schneiden fertig
sind, schalten Sie die Maschine aus.



WARMESCHUTZ Wenn die Maschine Uberhitzt, zeigt die gelbe LED (Abb. 1, 7) an,

Die Einschaltdauer ist der Bruchteil oder Prozentsatz eines zehnminiitigen ~ dass der Uberhitzungsschutz aktiv ist, Sie kénnen die Maschine

Zyklus, in dem eine Stromquelle ohne Uberhitzung verwendet werden wieder verwenden, wenn die LED aus ist.

kann. Beispielsweise kann eine Plasmaschneidmaschine mit 30 - 30 % WARTUNG: Alle Wartungs- und Reparaturarbeiten miissen von
Einschaltdauer 3 Minuten lang kontinuierlich bei 30 Ampere verwendet einer autorisierten Werkstatt durchgefiihrt werden. Jede nicht
werden und muss dann wahrend der verbleibenden 7 Minuten abkihlen, autorisierte Reparatur fiihrt zum Erléschen der Garantie.

um eine Uberhitzung zu vermeiden, bei einer Umgebungstemperatur von  Normkonformes Personal (IEC 60974-4)
40°
C. Die Verwendung der Maschine mit dem richtigen Arbeitszyklus

basierend auf dem ausgewahlten Strom vermeidet eine

Uberhitzung
ﬁm Dieses Modell ist ohne PFC-Vorrichtung und nicht IEC 61000-3-12-konform. Wenn es an ein Niederspannungsnetz
angeschlossen werden muss, liegt es in der Verantwortung des Benutzers sicherzustellen, dass es angeschlossen werden kann.
Wenden Sie sich ggf. an den Betreiber |hrer Elektroverteilungsanlage.
A NOTICE Dieses Gerit ist nur fiir den professionellen Gebrauch bestimmt und der Industrie vorbehalten.
QUALITATSSCHNITT Tagllo di scarsa quallta

Ein sauberer Schnitt hangt von mehreren

Faktoren ab: “
- Stromstarke

- Fahrgeschwindigkeit

- Héhe und Position der Spitze;

- Qualitat der Diise . Taglio di buona qualita

- Druckund Qualacer it VT L R 2

- Technik

Die beste Schnittqualitat wird erzielt, wenn alle diese Variablen fir die Dicke des Materials und die Art des zu schneidenden Materials richtig eingestellt
sind.

® Stromstarke

Als Faustregel gilt: Je dicker das Material, desto héher die bendtigte Stromstarke.

Stellen Sie bei dicken Materialien die Maschine auf maximale Leistung und variieren Sie die Fahrgeschwindigkeit. Bei diinnerem Material miissen Sie die Stromstarke
verringem und zu einer Spitze mit niedrigerer Stromstérke wechseln, um einen straffen Schnitt zu erhalten. Die Schnittfuge ist die Breite des geschnittenen Materials,
das wahrend des Schnitts entfernt wird.

® Geschwindigkeit

Stromstarke und Geschwindigkeit sind entscheidend fiir eine gute Schnittqualitat. Je schneller es sich bewegt (insbesondere bei Aluminium), desto
sauberer wird der Schnitt. Um festzustellen, ob Sie zu schnell oder zu langsam fahren, folgen Sie visuell dem Bogen, der von der Unterseite des Schnitts
kommt. Der Bogen sollte in einem leichten Winkel entgegen der Fahrtrichtung aus dem Material heraustreten. Wenn es abfallt, bedeutet dies, dass es zu
langsam lauft und es zu einer unnétigen Anhaufung von Abfall kommt. Wenn Sie zu schnell gehen, spriht es erneut auf die Oberflache des Materials,
ohne vollstéandig zu schneiden. Wenn sich der Lichtbogen am Ende eines Schnitts in einem Winkel bewegt, verlangsamen Sie die Geschwindigkeit und
neigen Sie den Brenner, um das letzte Metallstliick zu schneiden.

® Richtung

Es ist einfacher, mit dem Brenner zu schneiden, indem Sie ihn gegen uns ziehen, als ihn auf die gegenuberliegende Seite zu schieben. Die Strdmung,
die aus der Plasmaspitze wirbelt, schneidet eine Seite und endet auf der anderen Seite, wobei eine abgeschragte und eine gerade Kante
zuriickbleiben. Der Schragschnitteffekt macht sich am deutlichsten bei dickerem Material bemerkbar und muss vor Beginn des Schnitts berticksichtigt
werden, damit die gerade Seite des Schnitts auf dem fertigen Stick liegt, das behalten wird.

® Hohe und Position der Spitze

Der Abstand und die Position der Schneidspitze des Plasmabrenners beeinflussen die Qualitdt und das AusmaR der Abschragung des Schnitts. Der
einfachste Weg, die Fase zu reduzieren, besteht darin, mit der richtigen Geschwindigkeit und Héhe fur das zu schneidende Material und die
Stromstéarke zu schneiden.

- e -

Passen Sie die Hohe des Brenner abgewinkelt zum Brennerhshe zu hoch. Brennerhoéhe zu niedrig.
Brenners und des Winkels Material. Abschragung UbermaRige Abschragung, Umgekehrte

an das Material an. ungleich, eine Seite kann der Plasmastrom schneidet Abschragung. Die Spitze
Minimale Abschragung iibermaRig abgeschragt das Material kann die Arbeit beriihren

und gleiche Abschragung sein. méglicherweise nicht und die Spitze

vollstandig. beschadigen.




e GroRe und Zustand der Spitze

Die Spitzenéffnungen fokussieren den Plasmastrom auf das Werkstiick. Es ist wichtig, die richtige Gré3e der Spitze fur die
verwendete Stromstérke zu benutzen, z. B. ist eine Spitze mit einer 1,2-mm-Offnung gut fiir 0-40 Ampere, wahrend eine 1,6-mm-
Offnung am besten fiir 40-80 Ampere geeignet ist. Die Spitze mit niedriger Verstarkung hat eine kleinere Offnung, die einen
engen Plasmafluss bei niedrigeren Einstellungen fir die Verwendung auf schmalem Material aufrechterhalt. Die Verwendung
einer 25-Ampere-Spitze bei einer Einstellung von 60 Ampere fiihrt zum Abschalten und Verzerren der Spitzendffnung und muss
ausgetauscht werden. Umgekehrt ermdéglicht die Verwendung eines 80-A Spitze bei den niedrigeren Einstellungen nicht, dass der
Plasmafluss fokussiert wird, wodurch eine groRe Kurve entsteht. Der Zustand der Spitzen6ffnung ist entscheidend fur die Qualitat
des Schnittergebnisses, eine verschlissene oder beschadigte Spitzenéffnung erzeugt einen verzerrten Plasmafluss, was zu einer
schlechten Schnittqualitat flihrt.

Neue Spitze Abgenutzte Spitze

e Zustand der Elektrode

Zwischen der Elektrode und der Innenseite der Schneidspitze wird ein fester Spalt hergestellt. Elektronen reisen durch den
Raum, ionisieren und tberhitzen die Luft und erzeugen den Plasmafluss. Die Elektrode enthadlt am Ende einen Einsatz aus
einem hochleitfahigen Material namens Hafnium. Dieser Einsatz erodiert bei Gebrauch und entwickelt eine Vertiefung am Ende
der Elektrode, wenn die Vertiefung zu schlecht wird, kommt es zu Schnitten und die Elektrode muss ersetzt werden.

Neue Elektrode Abgenutzte Elektrode

ol

e Technische Ratschlage

« Es ist einfacher, den Brenner durch den Schnitt zu ziehen, als ihn zu schieben.

* Um diunnes Material zu schneiden, verringern Sie die Stromstarke, bis die beste Schnittqualitat erreicht wird.

» Verwenden Sie die richtige DusengroRe fiir die verwendete Stromstarke.

» Verwenden Sie flir gerade Schnitte ein Lineal oder einen Schneidwagen als Fiihrung. Verwenden Sie fiir Kreise eine Schablone oder

einen Rundschneideaufsatz.
* Prifen Sie, ob die vorderen Verschleif’teile des Plasmaschneidbrenners in gutem Zustand sind.

e Starten Sie einen Schnitt

Brenner senkrecht zur Kante des Der Schneidlichtbogen beginnt, wenn Hinweis: Das Brennerdesign variiert von
Werkstiicks halten die Brennerspitze nahe genug am Maschine zu Maschine

Werkstuck ist. Beginnen Sie mit dem

Schneiden am Rand, bis der Bogen

vollstéandig geschnitten ist.

e Penetration

.

Halten Sie den Brenner zum Wenn die Funken aus dem unteren Teil Wenn die Perforation abgeschlossen ist,
Werkstiick geneigt, betitigen Sie den des Sticks herauskommen, hat der fahren Sie mit dem Schnitt fort.
Ausléser, um den Lichtbogen zu Lichtbogen das Material durchdrungen.

starten, und drehen Sie ihn langsam
in eine vertikale Position.

Tragen Sie beim Plasmaschneiden immer einen Gesichts- und Handschutz. Wir empfehlen die
Verwendung eines Helms oder einer Schutzbrille flir den Farbschutz 5 und tragen Sie immer einen fir
den industriellen Einsatz zugelassenen Handschutz und Schuhe. Beim Plasmaschneiden entstehen
sehr heil3e Partikel, die mit Luft als Schneid- und Kihimedium vom Schneidstlick weggedrickt
werden. Diese Uberhitzte Luft muss mit duf3erster Vorsicht behandelt werden.



FEHLERBEHEBUNG

Anomalien

Ursachen

Behebung

Unzureichende Penetration

Hohe Schnittgeschwindigkeit (siehe
Schneidetabelle — Tabelle 2);
UbermiRige Dicke des Werkstiicks

(siehe Schneidetabelle - Tab. 2);

Unzureichender Kontakt
zwischen Metall und
Werkstickklemme;

Abgenutzte Brenner-
Verbrauchsmaterialien;

Niedriger Schneidstrom

Siehe Schneidtabellenblatt 2

Verbinden Sie die Werkstiickklemme mit
dem zu schweiflenden Teil und versuchen
Sie, einen guten Kontaktpunkt zwischen
dem Metall und der Klemme so nahe wie
madglich am zu schweiRenden Bereich
herzustellen.

Tauschen Sie die Brennerersatzteile aus.

Erhohen Sie den eingestellten Schneidstrom.

UbermaRiger Verschleil
vom Verbrauchsmaterial

Luftquelle verschmutzt und / oder
mit Gberschiissigem O,

Niedriger Luftdruck;
Pilotlichtbogenziindung ohne

verlangerten Schnitt.

Luftdruck prifen und richtig
einstellen (Tab. 3).

Der Pilotlichtbogen erlischt

Abgenutzte Brenner-
Verbrauchsmaterialien;

Luft mit hohem oder niedrigem Druck;

Die Leistung der Leitung reicht nicht aus.

Tauschen Sie die Brennerersatzteile aus.
Luftdruck prifen und richtig
einstellen (Tab. 3).

Dicke Schnittgeschwindigkeit

Baustahl (weich) Edelstahl Aluminium
mm in (m/min) | (ft/min) (m/min) [ (ft/min) (m/min)| (ft/min)
< 1 0.039 5,2 17,060 6,2 20,341 8,2 26,903
@ 2 0.079 2,2 7,218 21 6,890 5,3 17,388
E 3 0.118 1,4 4,593 1,5 4,921 2,8 9,186
U|) 4 0.157 1,1 3,609 1,1 3,609 1,8 5,906
% 5 0.197 0,9 2,953 0,8 2,625 0,9 2,953
% 6 0.236 0,7 2,297 0,5 1,640 0,8 2,625
? 8 0.315 0,4 1,312 0,4 1,312 0,6 1,969
10 0.394 0,3 0,984 0,2 0,656 0,3 0,984
12 0.472 0,2 0,656 0,1 0,328 0,1 0,328

15 0.591 0,1 0,328 - - - -

TAB 2




TURKGE

HAVA PLAZMA KESME TEKNOLOJISI

Plazma kesiciler, dar bir acikliktan gegen bir gazin icinden bir elektrik arki gegirerek calisir. Gaz hava, nitrojen, argon, oksijen olabilir.
vb. Elektrik arki, gazin sicakligini maddenin 4. haline girdigi noktaya kadar yukseltir. Hepimiz ilk Ggline asinayiz: yani Kati, sivi ve gaz.
Bilim adamlari buna ek durum plazmasi diyorlar. Kesilen metal devrenin bir parcasi oldugundan, plazmanin elektriksel iletkenligi
arkin ise aktarilmasina neden olur. Gazin iginden gectigi kisith aciklik (nozul), havanin bir karblratdrdeki bir venturiden ge¢gmesi gibi
yuksek hizda sikismasina neden olur. Bu ylksek hizli gaz erimis metali keser.

Plazma kesme, daha iyi bir kaynak islemi gelistirmeye calismanin bir sonucu olarak icat edildi. Daha sonra birgok iyilestirme, bu teknolojinin
bugunkd haline gelmesine yol acti. Plazma kesiciler, gesitli diz metal sekiller Gretmek icin en iyi dogruluk, hiz ve uygun maliyet
kombinasyonunu saglar. Oksi-asetilen torclardan ¢ok daha ince ve daha hizl kesebilirler.

Plazma kesici nasil calisir:
Temel plazma kesiciler, havayi plazmaya (maddenin 4. hali) asiri isitmak iin elektrik kullanir ve bu daha sonra kesilecek metalin i¢cinden
Uflenir. Plazma kesicilerin ¢alismasi icin basingl hava kaynagi ve AC gticl gerekir.

Operasyon:

1. Tetige basildiginda, DC akimi torg kablosundan memeye akar.

2. Ardindan, basingl hava torg kafasindan, hava akisini elektrotun etrafinda spiral olarak déndiren hava
difizérinden ve kesme nozulinln deliginden akar.

3. Elektrot ve meme arasinda sabit bir bosluk olusturulur. (Gug kaynagi, baglanti boyunca sabit bir akimi sirdirmek
icin voltaji artirir.) Elektronlar bosluk boyunca yaylanarak havayi iyonlastirir ve bir plazma akisi olusturarak asiri
ISItir.

4. Son olarak, regule edilmis DC akimi arttk memeye akmayacak, bunun yerine elektrottan is parcasina akacak
sekilde degistirilir. Akim ve hava akisi kesme durdurulana kadar devam eder.

Hava dagitici

Elektrot Ekleme

Elektrot

Plazma Akisi
Kalkan Kupasi
notlar:
Meme ve elektrot periyodik olarak degistirilmeyi gerektirir. Elektrot, hafniyum ve seryum gibi sert, ylksek iletkenlige sahip bir malzemeden bir ara parcaya
sahiptir. Bu ek parca kullanildikga asinir, ayrica meme deligi de kullanildikga asinir. Kullanilan havanin kalitesi elektrotlarin ve nozillerin daha uzun 6murli
olmasi i¢in cok dnemlidir, kisacasi temiz kuru hava daha uzun parca 6mri saglar, ne kadar temiz ve kuru olursa o kadar iyidir. Plazma Hava Filtresi
kullanmanizi éneririz.

Plazma ne tir malzemeleri kesebilir?
Celik, paslanmaz celik, aliminyum, piring, bakir vb. dahil olmak Gizere neredeyse tim metaller plazma ile kesilebilir. Kullanilan plazma kesicinin
gucline bagl olarak 0,2 mm'den 10 mm'ye kadar herhangi bir kalinlk kesilebilir.

Plazma Kesimi Oksijen (gaz) Kesimiyle Karsilastirildiginda Nasildir?
Plazma kesimi her tirll iletken metal Gzerinde gergeklestirilebilir - yumusak ¢elik, aliminyum ve paslanmaz bunlardan bazilaridir.

ornekler. Yumusak celik ile operatorler, alasimlara gére daha hizli, daha kalin kesimler yasayacaktir. Oksijenli yakit, parcaladigi

metali yakarak veya oksitleyerek keser. Bu nedenle oksitleme sirecini destekleyen celik ve diger demirli metallerle sinirhdir.

Aliminyum ve paslanmaz celik gibi metaller, daha fazla oksitlenmeyi 6nleyen bir oksit olusturarak geleneksel hale getirir.

oksi-yakit kesimi imkansiz. Ancak plazma kesim, oksidasyonun islemesine bagl degildir ve bu nedenle aliminyum, paslanmaz ve diger iletken
malzemeleri kesebilir. Plazma kesimi igin farklh gazlar kullanilabilirken, glinUmuzde ¢ogu kisi plazma gazi i¢in basingli hava kullanmaktadir. Cogu
magazada basinc¢li hava kolayca bulunur ve bu nedenle plazma, calismasi icin yakit gazi ve sikistirilmis oksijen gerektirmez. Plazma kesme, aceminin
ustalasmasi icin tipik olarak daha kolaydir ve daha ince malzemelerde, plazma kesme, oksi-yakitla kesmeden ¢ok daha hizlidir. Bununla birlikte,
celigin agir bélamleri (1" ve daha buyUk) icin, oksi-yakit tipik olarak daha hizli oldugundan ve daha agir plaka uygulamalari igin plazma kesme
uygulamalari igin yuksek gugli plazma makineleri gerektiginden, oksi-yakit hala tercih edilmektedir.

Plazma Kesiminin sinirlamalari nelerdir? Oksigaz nerelerde tercih edilir?

Plazma kesme makineleri tipik olarak oksi/asetilenden daha pahalidir. Ayrica oksi/asetilen gerektirmez

bazi kullanicilar i¢in daha uygun bir ydntem haline getirebilecek elektrik gliciine veya basin¢l havaya erisim. Oksigaz genellikle
¢eligin daha kalin kisimlarini (>25mm) plazmadan daha hizli keser
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GIRIiS

Bu, pilot ark ateslemeli plazma kesimi igin bir akim invertér
jeneratorudur (DC). Bu kaynak makinesi elektrigi ileten
malzemelerin (metaller ve alasimlar) kesilmesine olanak tanir.
Sekme 2'de belirtilene esit veya daha yuksek gulce sahip

jeneratorlere baglanabilir.

MAKINENIN AGIKLAMASI

Klguk boyut ve agirligi korurken yiksek performans elde
edilmesini saglayan invertor teknolojisi sayesinde,

makine tasinabilir ve kullanimi kolaydir.

Makine asagidaki islevlerle donatilmistir: 1) GERILIM
230V

2) Yumusak celikte 10 mm kesme kapasitesi

3) Cevre / guvenlik korumasi igin IP21S derecesi

4) fan sogutmal

1) TORG BAGLANTISI

2) TOPRAK BAGLANTISI

3) AKIM AYARI

4) HAVA BASINCI GOSTERGESI
5) KESME MODU ANAHTARI
6) GUG LAMBASI

7) ASIRI YUK LAMBASI

8) KESME ISLEMI ISIGI

9) GIRiS GUC KABLOSU
10) GUGC ANAHTARI

11) HAVA FILTRESI

12) KAPASITANS

13) KONTROL PCB'si

14) HAVA KOMPRESORU

KURULUM

Kurulum, IEC 60974-9 standardina ve yururlukteki ve yerel

mevzuata uygun olarak egitimli personel tarafindan yapiimaldir.

Makineyi kaldirmak icin, makine KAPALI konumdayken Grinun
Ust kisminda bulunan kol kullaniimahdir. Giris voltaji, Grin
Uzerinde bulunan teknik levhada belirtilen voltaj ile ayni olmalidir.
Ekipman, yalnizca nétri topraklanmis tek fazli, g telli bir sistem
olan bir besleme sisteminde kullaniimalidir. Makineyi, kullanimi
icin gereken akimla uyumlu besleme 6zelliklerine ve gug
korumasina sahip elektrik sisteminde kullanin. Daha fazla ayrinti

icin makineye yerlestirilen plakadaki bilgilere bakin.

AC
Uyarr: Makineyi calistirmadan énce, kaynak ve plazma kesici islemiyle

ilgili riskleri dikkatlice okuyarak genel guvenlik kilavuzunda gerekli

olan tim o6nlemleri kullanin.

KAYNAKCI BILGILERI
UYARI: URUNU KULLANMADAN ONCE BAGLANTI TOPRAKLAMA
KELEPCESININ ELEMANLARDAN EMIN OLUNUZ.




PLAZMA KESME
Plazma kesme gu¢ kaynadi ile kullanim igin belirtilen plazma
kesme torcunun tipi ERGOCUT S 45'tir.

6) Metal ve kelepge arasinda iyi bir temas noktasi olusturmaya calisarak,
kaynak yapilacak alana mimkin oldugunca yakin olacak sekilde is
kelepgesini kaynak yapilacak is parcasina baglayin.

7) Gug kaynagi fisini prize takin ve ACMA/KAPAMA anahtarini (Sekil
1,10) I konumuna getirerek makineyi agin.

1) Plazma Torcu'nu makineye baglayin. Tor¢ baglantisini

makinenin 6n tarafindaki torg baglanti yuvasina takin ve elinizle

sikin 8) Guvenlik i¢in gerekli tim korumalari kullanarak kesme islemini

Dikkat: Torg konektérinun icinde bulunan pimleri baglatin.

bikmeyin.

9) Torcu plakanin kenarina dikey olarak yerlestirin ve tutun

2) Toprak kablosunu makinenin ¢ikis terminaline baglayin ve
sikin.

10) Pilot ark enerji vermek igin tetigi cekin. Nozul is pargasinin
kenarina yaklastirildiginda kesme arki baglayacaktir. Kesme arki
plakanin kenarini kestiginde, kesmek istediginiz yonde esit sekilde

hareket etmeye baslayin.

. . . . o o . . NOT: Torg sarf malzemelerinin erken aginmasini 6nlemek i¢in 2 saniye icinde
3) Makineyi dogru gui¢ kaynagina baglayin ve makinenin arkasinda ¢ z nt st nt ¢! veld

bulunan acma/kapama anahtarini kullanarak makineyi agin. kesmeye baslayin.

11) Dogru amperaj ve hareket hizi dnemlidir ve malzeme kalinligi ile

ilgilidir ve is par¢asindan kivilcimlar ¢ikarken dogrudur. Is

4) 2T veya 4T torg kontrolind segin. 2T, standart manuel parcasindan kivilamlar piskiriyorsa, segilen amper yetersizdir veya

calistirma modudur hareket hizi cok yiksektir.

CUT 45 Compressa

12) Kesme islemini bitirmek icin torg anahtarini birakin.

5) Amperi ayarlayin
Kesme islemi bittiginde makineyi kapatin.



TERMAL KORUMA

Gorev dongusu, bir glic kaynaginin asiri isinmadan
kullanilabilecegdi on dakikalik bir dénginiin kesri veya
ylizdesidir. Ornegin,Aplazma kesmeile makine30amper - %30
gorev dongusu surekli olarak kaynak yapabilir30amper 3 dakika
ve ardindan asiri isinmayi 6nlemek igin kalan 7 dakika boyunca
40°C ortam sicakhgi ile sogumalidir. Secilen akima gére uygun
gbrev déngusu ile makinenin kullanilmasi asiri iIsinmanin

dnlenmesini saglar.

Makinenin asiri 1Isinmasi durumunda sari LED (Sek 1, 7)
termal korumanin agik oldugunu gosterirse, devam edebilirsiniz

LED kapaliyken makineyi kullanin.

BAKIM

Tim bakim ve onarimlari yapiimahdir

yetkili bir onarim acentesi tarafindan. Herhangi bir yetkisiz
onarimlar garantiyi gecersiz kilacaktir. Uyumlu personel

norma gére (IEC 60974-4).

Bu Model, PFC cihazi icermez ve IEC 61000-3-12 ile uyumlu degildir.Disuk voltajli bir sebeke kaynagina baglanacaklarsa,
baglanabilmelerini saglamak kullanicinin sorumlulugundadir. Gerekirse, elektrik dagitim sisteminizin operatériine danigin.

Bu kaynak makinesi yalnizca profesyonel kullanim igindir ve endustri icin ayrilmigtir.

KESIM KALITESi

Temiz bir kesim birkac faktére baghdir:
- amperaj;

- seyahat hizi;

- ug yuksekligi ve konumu;

- ug ve elektrot kalitesi;

- hava basinci ve kalitesi;

- teknik.

kalitesiz kesim

kaliteli kesim

En iyi kalitede kesim, tim bu degiskenler kesilen malzeme kalinhgi ve tirt icin dogru sekilde ayarlandiginda Uretilecektir.

@ Amperaj

Standart kural, malzeme ne kadar kalinsa o kadar fazla amper gerekir.

Kalin malzemelerde, makineyi tam glice ayarlayin ve hareket hizinizi de§istirin. Daha ince malzemede, dar bir kerf saglamak icin amperaiji
dustrmeniz ve daha dusuk amperli bir uca gegmeniz gerekir. Centik, kesme sirasinda ¢ikarilan kesilen malzemenin genisligidir.

® Hiz

Amperaj ve hiz, kaliteli bir kesim elde etmek i¢in cok 6nemlidir. Ne kadar hizli hareket ederseniz (6zellikle aliminyum Uzerinde), kesiminiz
o kadar temiz olur. Cok hizh mi yoksa ¢ok yavas mi gittiginizi belirlemek igin kesimin altindan gelen yayi gorsel olarak takip edin. Ark,
malzemeden hareket yénunden hafif bir agiyla ctkmahdir. Dimdiz asagr gidiyorsa, bu ¢ok yavas gittiginiz ve gereksiz ctiruf veya curuf
birikiminiz olacagi anlamina gelir. Cok hizli giderseniz, tamamen kesmeden malzemenin yiizeyine geri plskirtmeye baslayacaktir. Ark bir
aclyla ilerlediginden, bir kesimin sonunda kesme hizinizi yavaslatin ve son metal parcasini da kesmek icin torcu agilandirin.

® Yon

Torcu kendinize dogru ¢cekmek, itmekten daha kolaydir. Plazma akisi ugtan cikarken girdaplar yaparak bir tarafi isirir ve diger tarafi egimli bir
kenar ve duz bir kenar birakarak bitirir. E§imli kesim etkisi daha kalin malzemelerde daha belirgindir ve kesimin diz tarafinin tuttugunuz bitmis
parca Uzerinde olmasini istediginiz i¢in kesiminize baslamadan 6nce dikkate alinmasi gerekir.

@ Torg ucu yuksekligi ve konumu

Plazma torcu kesme ucunun mesafesi ve konumu, kesim kalitesi ve kesim egiminin kapsami Gzerinde etkilidir. E§imi azaltmanin en
kolay yolu, malzeme ve amperaj i¢in uygun hiz ve ylkseklikte kesmektir. kesiliyor.

I

Torg ylksekligini ve karesini
malzemeye gore duzeltin.
Minimum egim ve esit e§im

Malzemeye acili torg. Esit
olmayan egim, bir taraf asiri
egimli olabilir.

En uzun sarf malzemesi 6mri

B

Torg yuksekligi cok
yuksek. Asirt egim, plazma
akisi malzeme boyunca
tamamen kesilmeyebilir

Torg yuksekligi cok dusuk. Ters
egim. Ug ise temas edebilir ve
kisa devre yapabilir veya uca
zarar verebilir.
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@U¢ boyutu ve durumu

Ug delikleri, plazma akisini is parcasina odaklar. Kullanilan amperaj icin dogru boyutta ucun kullanilmasi 6nemlidir, 6rnegin 1,2
mm orifisli bir u¢ 0-40 amper icin, 1,6 mm orifis ise 40-80 amper icin daha iyidir. DUstk amperli ug, ince 6lculi malzemede
kullanim icin daha dusuk ayarlarda dar bir plazma akisi saglayan daha kuguk bir delige sahiptir. 60 amperlik bir ayarda 25
amperlik bir u¢ kullanmak patlar ve ug deligini bozar ve degistirilmesi gerekir. Tersine, altta 80 amperlik bir ug kullanarak
ayarlar, plazma akisina da odaklanmaniza izin vermez ve genis bir ¢entik olusturur. Ug deliginin durumu, kesim sonucunun kalitesi igin kritik
Oneme sahiptir; aginmis veya hasar gérmus bir ug deligi, kotu bir kesim kalitesiyle sonuclanan bozuk bir plazma akisi Gretecektir.

Yeni Ipucu Asinmis Ug

@ elektrot durumu

Elektrot ile kesme ucunun i¢i arasinda sabit bir bosluk olusturulur. Elektronlar bosluk boyunca yaylanarak havayi iyonlastirir ve asiri isitir
ve plazma akisini olusturur. Elektrot, ucunda hafniyum adi verilen oldukga iletken bir malzemeden yapilmis bir ek icerir. Bu ek parca
kullanildikga aginir ve elektrotun ucunda bir gukur olusturur, cukur ¢ok fazla hale geldiginde kalitesiz kesimler meydana gelir ve elektrotun
degistirilmesini gerektirir.

Yeni Elektrot Asinmis elektrot

ol

@Teknik ipuclar

* Torcu kesim boyunca ¢cekmek, itmekten daha kolaydir.

+ ince malzemeleri kesmek icin, en iyi kalitede kesim elde edene kadar amperi azaltin.

+ Kullanilan amperaj icin dogru boyutta ug orifisi kullanin.

» DUz kesimler icin kilavuz olarak bir diiz kenar veya kesme arabasi kullanin. Daireler icin bir sablon veya daire kesme aparati kullanin.
* Plazma kesme torcunun 6n ug sarf malzemelerinin iyi durumda oldugunu kontrol edin.

@Kesim baslatma

r-— 485

Torcu is pargasinin kenarinda dikey Pilot arki baslatmak igin tetigi cekin. Ardindan, kesime devam edin.
tutun Kesme arki, torg ucu ¢alisma parcasina
yeterince yakin oldugunda baslayacaktir. Ark Not: Tor¢ tasarimi Makineden Makineye degisir
tamamen kesene kadar kenardan kesmeye
baslayin.
@delici

.

Torcu is parcasina agili tutun, arki is parcasinin altindan kivilamlar cikarken, Delme tamamlandiginda, kesmeye
baslatmak icin tetigi cekin ve yavasca dik ark malzemeyi delip gegmistir. devam edin.
konuma getirin.

Plazma kesimi yaparken daima yuz ve el korumasi kullanin. Golge 5 Kaynak Basligi veya
go6zIugu tavsiye edilir ve her zaman el korumasi ve Endustriyel sinif onayl ayakkabi
giyin. Plazma kesme islemi, kesme ve sogutma ortami olarak hava kullanilarak kesme
parcasindan uzaklastirilan ¢cok sicak parcaciklar tretir. Bu asiri isinmis hava son derece
dikkatli bir sekilde ele alinmalidir.



SORUN GiDERME

anormallikler nedenler careler

Yiksek kesme hizi (bkz. kesme ¢ Kesim tablosu - sekmesine bakin. 2

tablosu - tablo 2); * Parca kelepgesini kaynak yapilacak is
is parcasinin kalinhigi asiri (kesim parcasina, metal ile kelepce arasinda, kaynak
tablosuna bakin) yapilacak alana mimkin oldugunca yakin iyi

yetersiz penetrasyon - sekme. 2); bir temas noktasi olusturmaya calisarak

Metal ve is kelepcesi arasindaki baglayin.
temas yeterli degil; * Torcun yedek parcalarini degistirin.
Asinmis torg sarf malzemeleri; * Ayarlanan kesme akimini artirin.

Cok dusuk Kesme akimi.

Kirli hava ve/veya asiri yag kaynagi; * Hava basincini uygun sekilde kontrol edin ve

dizenleyin (Tablo 3).

Uzerinde asiri asinma Duisiik hava basinci;

taketilebilir
parcalar Kesmeden atesleme pilot arki uzadi.
Asinmis torg sarf malzemeleri; * Torcun yedek pargalarini degistirin.
Pilot ark séner * Viksek veya diisiik basingh hava; *  Hava basincini dogru sekilde kontrol edin ve
Hat gticl yeterli degil. dizenleyin (tablo 3).
Kalinhk Hiz kesmek
hafif celikben Paslanmaz celik Alliminyum
mm iinde (m/dak) | (ft/dk) (m/dk) | (ft/dk) (m/miN)| (ft/dk)
1 0,039 5,2 17.060 6,2 20.341 8,2 26.903
< 2 0,079 2,2 7.218 2,1 6.890 5,3 17.388
R 3 0118 14 4593 15 4.921 2.8 9.186
E 4 0,157 1.1 3.609 1,1 3.609 1,8 5.906
1 0,197 0,9 2953 0,8 2625 0,9 2953
§ 6 0,236 0,7 2.297 0,5 1.640 0,8 2.625
8 0,315 0,4 1.312 0,4 1.312 0,6 1.969
10 0,394 0,3 0,984 0,2 0,656 0,3 0,984
12 0,472 0,2 0,656 0,1 0,328 0,1 0,328
15 0,591 0,1 0,328 - - = =

SEKME 2
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26,903 8,2 20,341 6,2 17,060 5,2 0.039 1 ’%
17,388 5,3 6,890 2,1 7,218 2,2 0.079 2 *?;
9,186 2,8 4,921 1,5 4,593 1,4 0.118 3 8
5,906 1,8 3,609 1,1 3,609 1,1 0.157 4 §
2,953 0,9 2,625 0,8 2,953 0,9 0.197 5
2,625 0,8 1,640 0,5 2,297 0,7 0.236 6
1,969 0,6 1,312 0,4 1,312 0,4 0.315 8
0,984 0,3 0,656 0,2 0,984 0,3 0.394 10
0,328 0,1 0,328 0,1 0,656 0,2 0.472 12
- - - - 0,328 0,1 0.591 15
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E (F) schéma Electrique RY Avarpamma Elektrik Sema

' ® Esquema Eléctrico (PL) Schemat Blokowy Elektrischschema EIRVIN RN 0N

E Esquema Elétrico @ HAeKTPIKO ZXAua 80) Elektricna shema

: (D) Schaltplan (@ Elektricka schéma Elektriéna shema

: (NL) Elektrische Schema (S0 Elektrické schéma EnekTpuuHa wema

' M0 Elektrisk Schema SK Elektricka schéma Schema electrica

: O

(SE) Elektriskt schema Elektriska shéma Enektpuyecka cxema
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per
No Desc Code box
I = Mantello No—Mantle SK = skryt BO — Mantle
GB — Mantle SE —Mantel sL— Mantle HR — Plast
1 F — Manteau FIN—vaippa v - Mantle MAK— MaHTuja
E - Manto RU—Hakugka EE— Mantle RO — Manta 1
PT — Manto PL—Ptaszcz LT — Mantija BG - mMaHTus S 033 1 4S P
D — Mantel GR —Mavduag ™ - Ortii
NL — Mantel <z —Mantle SA — Bl
I — Maniglia NO —Handtak Sk = Rukovat BO — Rukohvat
6B — Handle st —Handtag sL — Rocaj HR — DrZa¢
F - Poignée rn—Kahva - ngtqris MAK—- Payka
2 | & - Venin M00051SP | 1
PT = Punho PL —Uchwyt T — Rankena BG - [Ipbxka
D — Griff GR—AaBn TR= Kolu
NL — Handvat €z —Rukojet SA— adia
I = Manopola No - Knott Sk ~Gombik BO —Knob
GB — Knob SE — Knopp st —Knob HR —dugme
F — Bouton FIN— Nuppi w —Knob MAK—Knob
3 e — Nudo RU—Pyyka EE —Nupp RO —maner M3881 81 SP 1
PT — Botéo PL - Pokretto 1T —Rankena BG — Kkonue
D — Knopf GR—AaBn TR —tokmak
NL — Knop €z - Knoflik SA — Ul Ladia
I = Connettore NO —Kontakt SK — Konektor BO — Konektor
GB — Connector SE -m_slutmng sL - Prikljugek HR — Priklju¢ak
F — Connecteur FIN—Liitin v — Savienotajs MAK— KoHekTop
4 E — Conector RU —KoHHekTop EE — Pistik RO — Conector M431 1 258 P 1
PT — Conector PL —Zlacze 1T - Jungtis BG - CbeanHuten
D - Verbinder GR —ZUVOETAPAG R - baglayic
NL — Connector €2 —Konektor SA = Jua 50

[}
GB

F — Attaque centralisée au flambeau
E — Ataque de antorcha centralizada
PT — Ataque de tocha centralizada

NL — Gecentraliseerde fakkelaanval

— Attacco torcia centralizzata
— Centralized torch attack

— Zentralisierter Fackelangriff

No—Sentralisert fakkelangrep
sE —Centraliserad fackla attack
FIN—Keskitetty taskulamppu

RU - LleHTpanuaosaHHas dakenbHas ataka gg — Tsentraliseeritud torvikuriinnak
PL —Scentralizowany atak pochodni Lt — Centralizuotas deglo ataka
GR—KevTpikn emmiBeon Tupoou TR — Merkezi mesale saldirisi

€z - Centralizovany utok horaku SA— (5 S e Al o gaa

SK = Centralizovany utok horaka
sL — Centralizirani napad bakra

BO — Centralizovani napad baklje
HR — Centralizirani udar baklja

v - Centralizéts lodlampa uzbrukums MAK=LieHTpannaupax Hanag Ha

haken

RO — Centralizat atac torta
BG - LleHTpanuaupaHa aTtaka Ha

hakena

M01675SP

I = Cover frontale
GB — Front cover
F — Couverture avant

No-— Frontdeksel
sE— Frontlucka
FIN— Etukansi

SK — Predny kryt
sL — Spredniji pokrov
v — Priek$gjais vaks

BO — Predniji poklopac
HR — On kapak
MAK— [peaeH kanak

6 E - Portada RU—TepepHan Kpbiluka £ - Esikaas R0 — Capacul frontal MO00049SP 1
PT — Capa PL— Przednia oktadka 1T — Priekinis dangtis BG - lNpeaHo kanaye
D - Frontabdeckung GR— MTTpOOTIVE KAAUPa m®-0n kapak
NL - Voorkant cz- Pfedni kryt SA — (ala¥) clasll
I - Interruttore di alimentazione NO — Strgmbryteren SK —Vypina¢ BO — Prekida¢

GB — Power switch SE — Strombrytare sL — Stikalo za vklop HR — Prekidac za napajanje
F — Interrupteur FIN — Virtakytkin v — Stravas slédzis MAK— [pekvHyBay
7 E - Interruptor de alimentacién RU — Bpikntouartens EE — ToitelUliti 0 — Intrerupator M4851 OOS P 1
PT - Interruptor de alimentagéo PL — Przycisk zasilania LT — Maitinimo jungiklis BG - [Npesknioysaren Ha
D — Stromschalter GR — AIGKOTITNG pEUHATOG TR — Gl digmesi 3axpaHBaHeTo
NL — Stroomschakelaar €z - Vypinaé SA — Juaill #lida
I = Cavo di alimentazione NO - Forsyningskabel Sk — Napajaci kabel B0 — Kabl za napajanje
GB — Supply cable SE — Matningskabel SL — Napajalni kabel HR — Opskrbni kabel
F — Cable d'alimentation FIN — Toimituskaapeli WV — Piegades kabelis MAK— Kaben 3a HanojyBarse
8 E — Cable de suministro RU — Kabenb nuTamms EE — Toitekaabel RO — Cablu de alimentare M5821 11 SP 1
PT — Cabo de alimentag&o PL — Kabel zasilajgcy LT — Tiekimo kabelis BG - Kaben 3a 3axpaHBaHe
D - Versorgungskabel GR — KaAwdio Tpogodoaiag TR — Besleme kablosu
NL — Voedingskabel <z — Napajeci kabel SA — Gl S
I — Filtro dell'aria No —| uftfilter SK = Vzduchovy filter BO —Vazdusni filter
GB — Air filter SE — Luftfilter SL = Zracni filter HR ~ Filtar za zrak
F — Filtre & air FIN- Imansuodatin v - Gaisa filtrs MAK—BospayLieH duntep
9 E — Filtro de aire RU—Bo3ayLuHbIit unbTp £e — Ohufilter RO — Filtru de aer AW53171CSP 1
PT — Filtro de ar PL = Filtr powietrza LT = Oro filtras BG - BbagyLieH puntbp
D — Luftfilter GR—DiATpo aépa TR — Hava filtresi
NL — | ychtfilter €z —\/zduchovy filtr SA— ¢l sell ili
I — Manometro No — Trykk maler sk —Merag tlaku BO — Manometar
GB — Pressure gauge SE — Tryckmatare SL — Tlacni merilnik HR — Manometar
F — Manométre FIN— Painemittari v - Spiediena meritajs MAK— MaHomeTap
1 0 E — Manometro RU — MaHomeTp EE —RGhumoadik RO — Manometru M 000538 P 1
PT — Medidor de pressao PL — Ci$nieniomierz 1T —Manometras BG - MaHomeTbp
D — Druckanzeige GR — MavopeTpo TR —Basing olcer
NL — Druk meter €z — Tlakomér SA —Liall (e
I = Pannello di controllo NO —Kontrollpanel Sk — Ovladacia doska BO — kontrolnu plogu
GB — Control board se —Kontrollbord st '\'\/lagzboma PlOS'I'(':a HR — Kontrola plo¢a
F — Tableau de controle FIN — Ohjauskortti v - Vadibas panelis MAK— KoHTponHa Tabna
1 1 E — Tabla de control RU —NaHenb ynpasrexus EE — Juhtpaneel RO — Panou de control AWAS3171ESP 1
PT — Painel de controle PL —Tablica sterowania LT - Valdymo pultas BG - Tabrno 3a ynpaeneHue
D — Steuerplatine GR —Mivakag eAéyxou TR — Kontrol Paneli
N €z —Ridici deska SA— Sadllda

— Besturingskaart
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I — Scheda principale
GB — Main board

F — Tableau principal
E — Tablero principal

PT — Placa principal

D — Hauptplatine

NL = Hoofdbord

NO — Hovedkort

SE — Moderkort

FIN— Paalevy

RU — OCcHOBHas Jocka
PL — Plyta gtéwna

GR — KUpio cupBouhiio
€z - Hlavni deska

Sk — Hlavna doska

SL— Glavna tabla

v — Galvena parvalde
EE — PShiplaat

LT — Pagrindiné ploksté
TR— Ana kurulu

SA = A Il da gl

BO — Glavni odbor

HR — Mati¢na ploc¢a
MAK- [naBeH oa6op
RO — Placa principala
BG - OcHoBeH 6opa,

AWS53171SP

I — Ventola No - Fan SK — Ventilator BO — Fan
GB — Fan SE — Flakt SL—Fan HR — Ventilator
F — Ventilateur FIN— Tuuletin v — Ventilators MAK— HaBuBay
1 3 £ - Ventilador RU — [TOKNMOHHMK EE —Fann RO — Ventilator M 500281 S P
PT — Ventilador PL — Wentylator 1T — Ventiliatorius BG - dheH
D — Ventilator GR — AvepioTrpag TR —fan
NL — Ventilator @ - Fanousek SA — Ciaae
I — Filtro EMI NO — EM|-filter Sk — EMI Filter B0 — EMI filter
GB — EMI Filter S — EMI-filter sL — EMI Filter HR — EMI filtar
F — Filtre EMI FIN— EMI-suodatin w — EMI filtrs MAK— EMW duntep
1 4 e — Filtro EMI RU — ®unbTp aneKTpoMarHuTHbIX nomex EE — EMI filter RO — Filtrul EMI
PT — Filtro EMI PL — Filtr EMI r — EMI filtras BG- EMI countbp M00054SP
D — EMI-Filter GR — DiATpo EMI TR — EMI Filtresi
NL — EMI-filter <z - Filtr EMI SA — EMIzi =
I — Fondo NO—-Bunn SK=dno BO —Dno
GB — Bottom SE —Botten sL—Dno HR —Dno
F - Bas FIN—Pohja W~ Apaksa mAK— [ony
£ - Fondo ru—[HO EE~ Alt ro —Fund
1 5 PT — |Inferior PL —Dolny 1T — Apacioje BG — AbHO M0°0558 P
D - Unterseite GR—KdTw pépog T®R— Alt
NL — Bodem ¢z -Dno SA— JuY
I = Condensatore No—kondensatoren SK —kondenzator BO —kondenzator
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GB — Capacitor
F — condensateur
E — condensador
PT — capacitor
D - Kondensator

SE —kondensator
FIN—kondensaattori
RU —KOHJEHcaTop
PL —kondensator
GR—TTUKVWTA

sL —kondenzator

v —kondensators
EE —kondensaator
1T —kondensatorius
TR —kondansatér

HR —kondenzator
MAK— KOHL)eH3aTop
RO —condensator
BG — koHAeH3aTop

AWO000689SP

NL — condensator €z —kondenzator SA — (S

I - Divisore No—divider SK —deli¢ BO — $estar
GB — Divider SE —delare st — delilnik HR — Sestar

F — cloison FN—jakaja w - dalitajs MAK— pasgesnysay

1 7 E — divisor RU—fenuTent EE ~ jaotaja RO —compas MO00056SP

PT — divisor PL —dzielnik LT — dalytuvas BG —Aenuten

D - Trennwand GR—5I0XWPIOTIKO R —Dbélen
NL — verdeler €z —delic SA = auiia

18

! = Compressore d'aria senza olio
6B — Oil-free air compressor

F — Compresseur d'air sans huile

E — Compresor de aire sin aceite

PT — Compressor de ar isento de dleo
D — Olfreier Luftkompressor

NL — Olievrije luchtcompressor

No— Oljefri luftkompressor
se — Oljefri luftkompressor

FN- Oljytdn ilmakompressori
RU—Be3macnsHblii komnpeccop

PL —Bezolejowy kompresor powietrza
GR —ZUPTTIEOTAG AEPOG XWPIG TIETPEAQIO
€z —Bezolejovy vzduchovy kompresor

Sk— Bezolejovy vzduchovy kompresor B0 — Kompresor bez ulja

sL— Kompresor brez olja

HR — Kompresor zraka bez ulja

W - Ellas nesaturo$s gaisa kompresors MAK— Komnpecop 3a Bo3ayx 6e3

et — Olivaba 6hukompressor
LT — Bevandenis oro kompresorius
TR - Yagsiz hava kompresorii

SA =3l e Al ¢l sel) helia

macrno

RO — Compresor de aer fara ulei

BG - bescbabpxall Bb3gyx
Komnpecop

M00052SP




CODE

MO01676

TRAFIMECTOR®

004

i
safety

STANDARD

trigger

pilot
arc

Central Adaptor

current cable [O8

| TECHNICAL DATA
KXo HF
L) 0,4 kg .
»qp .
. 115 I/min
N 40A
o= oo




ERGOCUT S 45

N CONTACT DRAG GOUGING ~
CODE [ 5 o «—> = = = = = REF |y
plasma
CV0010 ﬂ stand off 18,5 mm ° 7439190 10
guide
plasma
CV0024 stand off | 23,5 mm 33 mm L] 1
guide
PCO0116 @ no ring 28 mm ° _ ° 4
PD0102-08 30 A 0,8 mm .030” 13,3 mm ° - 10
PD0102-10 50 A 1,0 mm .040” 13,3 mm o - 10
PD0103-09 40 A 0,9 mm .035” 25,8 mm ° - 10
PD0103-65 20A 0,65 mm .025” 25,8 mm L] - 10
PD0116-06 20A 0,6 mm .023” 17,3 mm ® - 10
PD0116-08 @ 30 A 0,8 mm .030” 17,3 mm _ - 10
PD0116-09 40 A 0,9 mm .035” 17,3 mm ® - 10
plasma
PR0105 = electrode 17,8 mm o 10
plasma
PR0106 [E—— electrode 30,5 mm ° 10
UV —Ew | Plasma 21,8mm _ 10
— >
\ \ CODE \ \;\ \ CODE \ \\;\
EA0330 O 10 PH4127 _—g 6m-1/4G 1
PFO127 r plasma torch head 1 FY0090 [ TRAFIMECTOR® 1
TP0400 kit trigger 1 1
ﬁ— .
TP0401 . o handle kit 1 1




CUTTING

THICKNESS

12 -

10

RANGE OF THE OUTPUT CURRENT FOR PLASMA CUTTING V5 CUTTING THICKNESS

= MM CUTTING
= MM SEPARATION

1 15 mn 15 SDWRRE"T lA}
FIG 2
Power V-l I2max (A) Weight
Supply | Characteristics - X% (Kg)
230V
Droopin 40A-15%
50-60Hz Ping 20

TAB 3



Awelco Inc. Production S.p.a.

**;Q* Zona Industriale, 83040 CONZA D.C.

:*JF*: www.awelco.com (AV) ITALY
* & * = 5

ISO 9001: 2015

GB- EU DECLARATION OF CONFORMITY
This declaration of conformity is issued under the sole responsibility of the manufacturer. « Product model / Unique identification of the EEE (Electrical and electronic equipment) * « Name and
address of the manufacturer 2 « Object of the declaration 2 » The object of the declaration described above is in conformity with Directive 4 where possible, compliance is determined by the EC
declarations issued hy the suppliers along the raw material supply chain « The object of the declaration described above is in conformity with the relevant harmonisation legislation 5 « Additional
information 6

F- DECLARATION DE CONFORMITE UE

Cette déclaration de conformité est établie sous la seule responsabilité du fabricant. « Modéle de produit / identification unique de I'EEE (équipements électriques et électroniques) 1 « Nom et
adresse du fabricant 2+ Objet de la déclaration ? « L'objet de la déclaration décrit ci-dessus est conforme a la directive 4; ou possible la conformité est déterminée par les déclarations CE émises
par les fournisseurs de la chaine d’approvisionnement des matiéres premiéres ¢ L'objet de la déclaration décrit ci-dessus est conforme avec la législation d'harmonisation pertinente 5 e
Informations supplémentaires 6

IT - DICHIARAZIONE DI CONFORMITA UE
La presente dichiarazione di conformita € rilasciata sotto la responsabilita esclusiva del fabbricante. « Modello di prodotto / Identificazione unica dell'AEE  « Nome e indirizzo del fabbricante 2 ¢
Oggetto della dichiarazione 3 « L'oggetto della dichiarazione di cui sopra & conforme alla direttiva: 4; ove possibile la conformita e determinata dalle dichiarazioni CE rilasciate dai fornitori lungo
la catena di approvvigionamento delle materie prime « L'oggetto della dichiarazione di cui sopra & conforme alla normativa di armonizzazione 5 « Informazioni supplementari 6

E - DECLARACION DE CONFORMIDAD UE
Esta declaracion de conformidad se expide bajo la exclusiva responsabilidad del fabricante. « Modelo de producto / identificacién Unica del AEE * « Nombre y direccién del fabricante 2 « Objeto
de la declaracion 3« El objeto de la declaracion descrita anteriormente es conforme con la Directiva 4, cuando sea posible, el cumplimiento esta determinado por las declaraciones CE emitidas
por los proveedores a lo largo de la cadena de suministro de materia prima ¢ El objeto de la declaracién anterior es de acuerdo con la legislacion de armonizacion 5 « Informacion adicional

PT - DECLARAGAO DE CONFORMIDADE CE
Esta declaracéo de conformidade foi emitida e é da inteira responsabilidade do fabricante. « Modelo do produto / Identificagéo do EEE (Equipamento elétrico e eletronico) L « Nome e endereco
do fabricante 2 « Objeto da declaragéo 2 * O objeto da declaracéo acima descrito estd em conformidade com a Diretiva 4, sempre que possivel, a conformidade é determinada pelas declaracoes
CE emitidas pelos fornecedores ao longo da cadeia de suprimentos de matérias-primas ¢ O objeto da declaracéo acima descrito esta em conformidade com a legislagdo harmonizada 5 -
Informacéo adicional ¢
NL - EU CONFORMITEITSVERKLARING
Deze conformiteitsverklaring wordt verstrekt onder de volledige verantwoordelijkheid van de fabrikant. « Product model / unieke identificatie van de EEA (Elektrische en elektronische apparatuur)
1+ Naam en adres van de fabrikant 2 « Voorwerp van de verklaring 2 « Het hierboven beschreven voorwerp van verklaring is conform richtlijn 4; waar mogelijk wordt de naleving bepaald door de
EG-verklaringen van de leveranciers in de toeleveringsketen van grondstoffen ¢ Het hierboven beschreven voorwerp van verklaring is conform de desbetreffende harmonisatiewetgeving 5 ¢
Extra informatie 6
D- EU Konformitétserklarung
Diese Konformitatserklarung ist unter der alleinigen Verantwortung des Herstellers ausgestellt. « Produktmodell / Eindeutige Identifikation des EEE (Elektro- und Elektronik-Geréate) 1 « Name und
Adresse des Herstellers 2 » Gegenstand der Erkldrung 2 - Gegenstand der Erklarung oben beschrieben, ist in Ubereinstimmung mit der Richtlinie ¢ wo méglich wird die Konformitét von den CE
Erklarungen der Lieferanten entlang der Rohstoffversorgungskette bestimmt o Gegenstand der Erklarung oben beschrieben, ist in Ubereinstimmung mit den entsprechenden
Harmonisierungsvorschriften 5 « Zusétzliche Informationen ¢
NO - EU-SAMSVARSERKLARING
Denne samsvarserkleeringen er utstedt under fabrikantens ansvar. ¢ Produktmodeull/unik identifikasjon til EEE (elektrisk og elektronisk utstyr) 1 « Navn og adresse til fabrikanten 2 « Gjenstand
for erkleering 3 » Gjenstand for erkleering beskrevet ovenfor er i samsvar med Direktivet 4, der det er mulig, bestemmes overholdelsen av EF-erkleeringer utstedt av leverandgrene langs
ravareforsyningskjeden « Gjenstand for erklzering beskrevet ovenfor er i samsvar med relevant lovgivning S - Ekstra informasjon

SE - EU FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE
Visom producent garanterar pa eget ansvar att denna produkt uppfyller och féljer namnda standarder och bestammelser. « Produktmodell / unik identification under EEE (Elektrisk och elektronisk
utrustning) ¢ » Namn och address till producenten 2  Produkt som omfattas av forsékran 3 « Produkten som omfattas av ovanstaende forsakran &r 4 om majligt bestams 6verensstimmelse av
EG-deklarationer som utfardats av leverantdrerna langs ravaruférsérjningskedjan « Produkten som omfattas av ovanstaende forsakran dverensstammer med berdrd harmoniseringslagstiftning
5 — Tillaggsinformation ©
DK - EU OVERENSSTEMMELSESERKLARING

Denne overensstemmelseserklzering er udstedt under producentens eneansvar. « Produktmodel / unik identifikation iht. EEE (elektrisk og elektronisk udstyr) 1 « Navn og adresse pa producenten
2« Erkleeringens genstand 3 « Formalet med ovennaevnte erklaering er i overensstemmelse med direktiv 4 hvor det er muligt, bestemmes overholdelsen af de EF-erkleeringer, der er udstedt af
leverandgrerme langs ravareforsyningskaeden » Formalet med ovennaevnte erkleering, er i overensstemmelse med den relevante harmoniseringslovgivning 5 « Yderligere information

FIN - EU-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS
Téma vaatimustenmukaisuusvakuutus annetaan yksinomaan valmistajan vastuulla. « Tuotemalli/ s&hké- ja elektroniikkalaitteen yksilollinen tunniste 1 « Valmistajan nimi ja osoite 2 « Vakuutuksen
kohde 3 ¢ Ylla kuvattu vakuutuksen kohde on yhdenmukainen direktiivin kanssa 4, mahdollisuuksien mukaan vaatimustenmukaisuus maaritetdan raaka-aineiden toimitusketjun toimittajien
antamilla EY-ilmoituksilla « YII& kuvattu vakuutuksen kohde on yhdenmukainen asiaankuuluvan yhdenmukaistamislainsaé&dannon kanssa ° - Lisétietoja ¢

RO - DECLARATIE DE CONFORMITATE
Aceasta declaratie de conformitate este emisa pe raspunderea exclusiva a producatorului. « Modelul produsului / Identificarea unica EEE (echipamente electrice si electronice) ! « Denumirea
si adresa producatorului 2 » Obiectul declaratiei 3 « Obiectul declaratiei descris mai sus este in conformitate cu Directiva ¢; atunci cand este posibil, respectarea este determinata de declaratiile
CE emise de furnizori de-a lungul lantului de furnizare de materii prime  Obiectul declaratiei descris mai sus este in conformitate cu legislatia armonizata * « Informatii suplimentare

PL - DEKLARACJA ZGODNOSCI UE
Niniejsza deklaracja zgodnosci wydana zostaje na wytaczng odpowiedzialno$¢ producenta. « Model produktu/niepowtarzalny identifikator AEE * » nazwa i adres fabrykanta 2 « przedmiot
deklaracji ® + przedmiot deklaracji zgodny z dyrektywa Unii Europejskiej ¢; tam, gdzie to mozliwe, zgodnos¢ jest okreslona w deklaracjach WE wydanych przez dostawcéw wzdtuz tancucha
dostaw surowca ¢ przedmiot deklaracji jest zgodny z harmonizacja prawodawstwa ® - informacje dodatkowe ©

GR - UE AfjAwon Zuppdpewong
Autf} n dRAwan xopnyeiTal povo amd ToV KATAOKEUAOTA Tou pnxavipaTog. « Movrého mpoidvtog / Movadiki Tautotroinan améd EEE (HAekTpIkéG Kal nAekTPOVIKEG CUOKEUEG) L ¢ Ovopa kal
dieuBuvaon kataokeuaoTh 2 » AvTikeipevo drAwang 2 « To avTikeiuevo 8Awang va TTEPIYPAPETaI TUPWVA [E TIG 0dNyieg 4 6TTou eival duvardv, n cuppdpwan kadopierar amo Tig dNAWOEIG
EK mou €kdidouv oI TpopunBeuTég katd pAKog TG aAuaidag epodiaguol TPWTWY UAWY * To avTikeievo TG ORAWGNG EVOPUOVIZeTal GUNQWVA UE TNV OXETIKK VOUOBETia & « ZUPTTANPWHATIKA
TAnpogopia 6
HU - EU MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

Ezt a megfeleléségi nyilatkozatot a gyarté kizarélagos feleldsségével adja ki. « Az EEK (Elektromos és elektronikus késziilék) Termékszama / Egyedi azonositéja 1 « A gyartd neve és cime 2« A
nyilatkozat targya 2 « A fenti nyilatkozat targya megfelel a vonatkozo EU iranyelvnek 4 ahol lehetséges, a megfelelést a nyersanyag-ellatasi lanc mentén a beszallitok altal kiadott EK-nyilatkozatok
hatarozzak meg ¢ A fenti nyilatkozat targya megfelel a ra vonatkozé jogharmonizacionak  « Tovabbi informaciok 6




CZ - EU-prohlaseni
Toto prohlaSenf je vystaveno zodpovédnym vyrobcem. « Typ vyrobku / jednoznaéna identifikace EEE (elektrické- a elektronické zafizeni-stroje) t» Nazev a adresa vyrobce 2 » Predmét prohlaseni
3« Pfedmét prohlaSeni nahofe uvedeny je v souladu se smérmici 4; pokud je to mozné, je shoda uréena prohlaSenimi ES vydanymi dodavateli v dodavatelském Fetézci surovin ¢ Pfedmét
prohlaSeni nahofe uvedeny je v souladu s odpovidajici pfedepsanou shodou (normou)  « Dodate¢né informace 6

SK - EU VYHLASENIE O ZHODE
Toto vyhlasenie o zhode sa vydava na vyhradni zodpovednost vyrobcu. « Model vyrobku / Jedine¢nd identifikécia EEE (elektrického a elektronického vybavenia) 1 « Meno a adresa vyrobcu 2 ¢
Predmet vyhlasenia 3 « Predmet hore uvedeného vyhlasenia je v zhode so smernicou ¢; pokial je to mozné, sulad sa uréuje vo vyhlaseniach ES vydanych dodavatelmi v dodavatel'skom retazci
surovin « Predmet hore uvedeného vyhlasenia je v zhode s prislusnymi harmoniza¢nymi pravnymi predpismi & « Dodatoéné informéacie

LV - ES athilstibas deklaracija
Si athilstibas deklaracija ir izdota uz pilnu razotaja athildibu. « Produkta kods / Unikals identifikacijas numurs, kas ir elektroinstrumentiem un elektroiekartam * « Nosaukums un razotaja adrese 2
« Deklargjamais priekSmets 2  Augstak minétais deklaréjamais priekSmets ir saskana ar attiecigajam direktivam 4; ja iesp&jams, atbilstibu nosaka ar EK deklaracijam, ko izejvielu piegades kede
izsniedz piegadataji « Augstak minétais deklaréjamais priekSmets ir saskana ar attiecigajiem tiesibu aktiem s « Papildinformacija 6

EE - EL VASTAVUSTUNNISTUS
Kéesolev vastavus tunnistus on vélja antud tootja ainuvastutusel.  Tootemudel / EEE (elektri- ja elektroonikaseadmete) ainulaadne identifitseerimistunnus * « Tootja nimi ja aadress 2  Tunnistuse
objekt 3 « Ulalkirjeldatud tunnistuse objekt vastab Direktiivile 4 vBimaluse korral maaratakse vastavus kindlaks EU deklaratsioonidega, mille véljastavad tarnijad kogu tooraine tameahelas ¢
Ulalkirjeldatud tunnistuse objekt vastab vastavatele tihtlustatud digusaktidele 5 » Lisateave ¢

LT - ES ATITIKTIES DEKLARACIJA
Si atitikties deklaracija yra parengta gamintojo, priimangio uZ jg pilng atsakomybe. « Produkto modelis / Unikali EEE (Elektros ir elektronikos jrangos) identifikacija ! « Gamintojo pavadinimas ir
adresas 2 » Atitikties deklaracijos objektas 3  Deklaracijos objektas, apraSytas auksciau atitinka direktyva 4; jei jmanoma, atitiktis nustatoma pagal EB deklaracijas, kurias iSduoda Zaliavy, tiekimo
grandinéje esantys tiekéjai « Deklaracijos objektas apraSytas aukS¢iau atitinka darniyjy standarty kriterijus ® « Papildoma informacija ¢

RUS (PYC) - EU JEKNAPALIA COOTBETCTBMA
HacTosilasi geknapauysi COOTBETCTBUS SIBMSIETC 3asiBMEHWEM MPOM3BOAMTENS MO €ro MOSHYK OTBETCTBEHHOCTb. ¢ HaumeHoBaHWe Mopenn | YHukanbHas WaeHTudwkaums EEE
(3nekTpuyeckoe 1 3nekTpPOHHOE 06opyaoBaHKe) 1 « HaumeHoBaHve 1 agpec nponssoauTens 2 « O6bekT Aeknapauym 3 « OBbekT Aeknapayu, onucaHHbIN Bbille, COOTBETCTBYET [iupekTBe ¢
roe 9T0 BO3MOXHO, COOTBETCTBME onpefensetcs feknapauusmu EC, BbinylieHHbIMM MOCTaBLUMKAMKU MO BCeil Lienoyke noctaBok Chbipbsi ¢ OGbEKT Aeknapauuu, OnUCaHHbIN Bbile,
COOTBETCTBYET [1E/CTBYHOLLEMY 3aKOHOAATENLCTBY MO rapMoHM3aLy 5 « [lononHuTenbHasi MHgopmaLs 8

BG (BI) - EO IEKNAPALINA 3A CbOTBETCTBUE
Taan Aeknapauys 3a CbOTBETCTBYE Ce 13AaBa W3LAN0 Ha OTFTOBOPHOCTTa Ha npounasoauTens. » Moaen npoaykT / YHukanHa ngeHtudukaumus Ha EEO (Enextpuyecko 1 enektpoHHo obopynsaHe)
L+ ve v appec Ha npoussoauTens 2 « MpeameT Ha feknapauusTa 3 « [peamMeTsT Ha AeknapaLymsTa, OniucaH Nno-rope, e B CbOTBETCTBIE C [IMpeKTHBa ¢ KbAETO e Bb3MOXHO, Cna3BaHeTo ce
onpegens ot feknapauuute Ha EO, n3naaeHn oT ocTaBuMLMTE MO BepuraTa Ha [OCTaBKM Ha CypoBMHU ¢ [peaMeTbT Ha AeknapaunsTa, On1caH no-rope, € B CbOTBETCTBUE C NPUIOKAMOTO
3aKOHOAATENCTBO 33 XapMOHU3aLWs 5 » [lonbAHUTENHa HopmaLus &

TK- UYGUNLUK AB BEYANI
Bu uygunluk beyani sadece iireticinin sorumlulugu altinda diizenlenir. « Uriin Modeli/Elektronic ve Elektronic Ekipmanin (EEE) Model Numarasi  » Ureticin iinvan ve adresi 2  Beyan Edilen Uriin
3« Yukarida tanimlanmis beyanin trtin, direktif ile uyunludur 4 mimkiin oldugunda, tedarikgiler tarafindan hammadde tedarik zinciri boyunca verilen EC beyannamelerine uygunluk belirlenir ¢
Yukarida tanimlanmis beyanin drin, ilgili mevzuat ile uyunludur ° « Ek bilgi ¢

HR - EU izjava 0 sukladnosti
Ova izjava o sukladnosti izdana isklju¢ivom pod odgovornoSéu proizvodaca. « Model Proizvod / Jedinstveni identifikacijski broj od EEO (elektricne i elektronike opreme) ! « Naziv i adresa
proizvodaca 2  Predmet deklaracije 2+ Predmet deklaracije je prethodno opisan u skladu s Direktivom 4; tamo gdje je to moguce, uskladenost je odredena EC izjavama koje su dobavljaci dali u
lancu opskrbe sirovinama ¢ Predmet deklaracije prethodno je opisan u skladu s vaze¢im propisima za uskladivanje 5 « Dodatne informacije 6

Sl- UE Izjava o skladnosti
Taizjava o skladnosti je izdana na lastno odgovornost proizvajalca. « Model izdelka / Edinstvena identifikacija EEO (elektriéne in elektronska oprema) * » Naziv in naslov proizvajalca 2 « Predmet
izjave 3 » Predmet izjave opisan zgoraj je v skladu z direktivo 4; kjer je to mogoce, skladnost dolo¢a izjava ES, ki jo izdajo dobavitelji v dobavni verigi surovin « Predmet izjave opisan zgoraj je v
skladu z zakonodajo 5 « Dodatne informacije
I'b - EY AEKNAPALINJA 3A COOBPA3HOCT

Ogaa u3jaBa 3a co0bpa3HOCT ce N3AaBa noj eAnHCTBEHa OTOBOPHOCT Ha Npou3soauTenoT. « Mofen Mpoussop / EauHcTeena naertudmkauymja Ha EEE (EnektpuyHa n enektpoHcka onpema)
L+ Ame v apgpeca Ha npon3BoanTenoT 2 « [peameT Ha AeknapalymjaTa 2 « Lienta Ha fieknapauujaTa onuwaHa norope e BO COrnacHoCT co [lpekTuBaTa 4; Tamy kaje LUTO e MOXHO, yCornaceHocTa
ce yTBpAyBa co Aeknapauunte Ha EK nsnapeqn on pobasysaunTe [OMK CMHLMPOT Ha cHabpyBakbe cO CypoBMHW * [peameT Ha feknapauujata onulwaHa norope e BO COrMacHOCT Co
peneBaHTHaTa 3akoHCka perynaTiea 3a ycornacyBatbe 5 * [ononHuTenHu uHhopmaLum &

BA - IZJAVA O USKLADENOSTI
Ova izjava o0 uskladenosti izdata je pod jedinstvenom odgovorno3éu proizvodaca. « Model proizvoda / Unikatna identifikacija od EEE (elektri¢na i elektronska oprema) !  Ime i adresa prozvodaca
2+ Predmet izjave 3 « Predmet izjave opisan iznad je u u skladu sa direktivom 4; gdje je to moguce, uskladenost je odredena EC izjavama koje su dobavljaci izdali duz lanca opskrbe sirovinama
+ Predmet izjave opisan iznad je u skladu sa zakonskim odredbama s  Dodatne informacije ©
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1. PLASMA 40 COMPRESSOR /53171 - 53171EC

2. AWELCO Inc. Production S.p.A. - 83040 - Conza d. C. - Italy - email: info@awelco.com - phone: +39 0827 363601 - fax: +39 0827 36940

3. WELDING MACHINE

4. LVD 2014/35/EU  Low Voltage Directive RoHS Il 2011/65/EU Restriction of Hazardous Substances Directive
EMC 2014/30/EU  Electromagnetic Compatibility Directive RoHS 11 2011/65/EU Annex II: Delegated Directive (EU) 2015/863

5.LVD IEC 60974-1:2017
EMC [EC 60974-10:2014

b: Jdu w'M

M. Di Leva - CEO

Conza d.C., 14/07/2022




IT - Garanzia: La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento del prodotto e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si
deteriorassero per cattiva qualita di materiale o per difetti di costruzione entro 24 MESI dalla data di vendita del prodotto comprovata sul garanzia certificato per paesi della
comunita europea ed entro 12 MESI per paesi extracomunitari. La durata della garanzia legale potrebbe variare in base al paese, si prega di fare riferimento alle leggi in
materia di garanzia del proprio paese o regione. Gli inconvenienti derivati da un’errata utilizzazione, manomissione od incuria, danni da trasporto sono esclusi dalla
garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO ASSEGNATO
(previo accordo con I'azienda) e verranno restituite in PORTO FRANCO se la garanzia € applicabile. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino
o bolla di consegna menzionante I'articolo.

EN - Warranty: The manufacturer is guarantor of the proper functioning of the product and undertakes to carry out for free the replacement of the pieces that deteriorated
for bad quality of material or for construction defects within 24 months from the sale date of the proven product certified for European Community countries and within 12
months for non-EU countries. The legal guarantee duration may vary based on the country, please refer to the guarantee laws of its country or region. The drawbacks
derived from an incorrect use, tampering or neglect, transport damage is excluded from the warranty. Furthermore, all responsibility for all direct and indirect damages is
declined. The machines made, although under warranty, must be sent in the undertaking assigned (by agreement with the company) and will be returned in Porto Franco
if the guarantee is applicable. The warranty certificate is valid only if accompanied by receipt or delivery bubble mentioning the article.

FR - Garantie: le fabricant est garant du bon fonctionnement du produit et s'engage a effectuer gratuitement le remplacement des piéces détériorées pour une mauvaise
qualité de matériau ou des défauts de construction dans un délai de 24 mois a compter de la date de vente du produit éprouvé certifié pour 'Europe Pays communautaires
et dans les 12 mois pour les pays non membres de I'UE. La durée de la garantie juridique peut varier en fonction du pays, veuillez vous reporter aux lois de garantie de
son pays ou de son région. Les inconvénients dérivés d'une utilisation incorrecte, d'une altération ou d'une négligence, des dégats de transport sont exclus de la garantie.
En outre, toutes les responsabilités de tous les dommages directs et indirects sont refusés. Les machines fabriquées, bien que sous garantie, doivent étre envoyées dans
I'entreprise attribuée (par accord avec la Société) et seront retournées a Porto Franco si la garantie est applicable. Le certificat de garantie n'est valide que s'il est
accompagné d'une réception ou d'une bulle de livraison mentionnant I'article.

ES - Garantia: El fabricante garantiza el correcto funcionamiento del producto y se compromete a llevar a cabo de forma gratuita el reemplazo de las piezas deterioradas
por mala calidad del material o por defectos de construccion, dentro de los 24 meses desde la fecha de venta del producto indicado en el certificado para los paises de la
comunidad Europea. y dentro de los 12 meses para paises que no son de la UE. La duracion de la garantia legal puede variar segun el pais, consulte las leyes de garantia
de su pais o regioén. Los inconvenientes derivados de un uso incorrecto, manipulacién o negligencia, el dafio de transporte se excluyen de la garantia. Ademas, se rechaza
toda la responsabilidad de todos los dafios directos e indirectos. Las maquinas devueltas, aunque en garantia, deberan ser enviadas al sitio designado (despues de
concordarlo con la empresa) y se devolvera en Porto Franco si la garantia es aplicable. El certificado de garantia es valido solo si se acompafia del recibo o la factura de
entrega mencionando el articulo.

PT - Garantia: o fabricante é garantidor do funcionamento adequado do produto e compromete-se a realizar gratuitamente a substituicdo das pegas que se deterioraram
para ma qualidade de material ou para defeitos de construgdo dentro de 24 meses a partir da data de venda do produto comprovado certificado para o produto Paises
comunitarios e no prazo de 12 meses para os paises nao pertencentes a UE. A duracédo da garantia legal pode variar com base no pais, consulte as leis de garantia de
seu pais ou regido. As desvantagens derivadas de um uso incorreto, adulteracdo ou negligéncia, o dano de transporte é excluido da garantia. Além disso, toda a
responsabilidade por todos os danos diretos e indiretos é recusada. As maquinas feitas, embora sob garantia, devem ser enviadas no compromisso atribuido (por acordo
com a empresa) e serdo devolvidos no Porto Franco, se a garantia for aplicavel. O certificado de garantia é valido somente se acompanhado de recibo ou bolha de
entrega mencionando o artigo.

DE - Garantie: Der Hersteller ist der Garant fiir das ordnungsgemaRe Funktionieren des Produkts und verpflichtet sich, den Austausch der Stiicke freizusetzen, die sich
fir schlechte Materialqualitat oder fir Bauunféltigungen innerhalb von 24 Monaten ab dem Verkaufsdatum des bewahrten Produkts fiir européisch verschlechtert
Gemeinschaftslander und innerhalb von 12 Monaten fir Nicht-EU-Lander. Die Rechtsgarantie-Dauer kann je nach Land variieren, wenden Sie sich bitte an die
Garantiegesetze seines Landes oder der Region. Die von einer falschen Verwendung, Manipulation oder Vernachlassigung stammenden Nachteile, Transportschaden,
ist von der Garantie ausgeschlossen. Darlber hinaus wird die gesamte Verantwortung fir alle direkten und indirekten Schaden abgelehnt. Die Maschinen machten, obwohl
unter Garantie in das Unternehmen (nach Vereinbarung mit dem Unternehmen) gesendet werden und in Porto Franco zurlickgegeben werden, wenn die Garantie
anwendbar ist. Das Garantiezertifikat ist nur gliltig, wenn sie mit Erhalt oder Lieferblasen begleitet wird, die den Artikel erwéhnen.

NL - Garantie: de fabrikant is garant van de goede werking van het product en verbindt zich ertoe om de vervanging van de stukken te vervullen die verslechterde voor
slechte kwaliteit van materiaal of voor bouwdefecten binnen 24 maanden na de verkoopdatum van het bewezen product gecertificeerd voor Europees Landen van de
Gemeenschap en binnen 12 maanden voor niet-EU-landen. De wettelijke garantieduur kan variéren op basis van het land, raadpleeg de garantiewetten van het land of
de regio. De nadelen afgeleid van een onjuist gebruik, knoeien of verwaarlozing, vervoer schade is uitgesloten van de garantie. Bovendien wordt alle verantwoordelijkheid
voor alle directe en indirecte schade afgenomen. De machines gemaakt, hoewel in de garantie, moeten worden verzonden in de toegewezen onderneming (bij
overeenkomst met het bedrijf) en zullen worden geretourneerd in Porto Franco als de garantie van toepassing is. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien vergezeld
van ontvangst of leveringbel die het artikel wordt vermeld.

NO - Garanti: Produsenten er garanti for riktig funksjon av produktet og forplikter seg til & utfgre for a frigjgre erstatningen av brikkene som forverres for darlig kvalitet pa
materialet eller for byggdefekter innen 24 maneder fra salgsdatoen for det paviste produktet sertifisert for europeisk Fellesskapsland og innen 12 maneder for ikke-EU-
land. Den juridiske garantiets varighet kan variere basert pa landet, se garantisloven i sitt land eller region. Ulempene som er avledet av feil bruk, manipulering eller
forsemmelse, transportskader er utelukket fra garantien. Videre avvises alt ansvar for alle direkte og indirekte skader. Maskinene som er gjort, selv om det er under
garantien, ma sendes i foretaket tildelt (etter avtale med selskapet) og vil bli returnert i Porto Franco dersom garantien gjelder. Garantifertifikatet gjelder kun hvis det er
ledsaget av kvittering eller leveringsboble som nevner artikkelen.

SV - Garanti: Tillverkaren &r garant for produktens funktion och atar sig att utféra den fria utbytet av de stycken som férsémrats for dalig kvalitet pa material eller fér
byggfel inom 24 manader fran forséaljningsdatum for den beprévade produkten som ar certifierad for europeisk Gemenskapslander och inom 12 manader for 1ander utanfor
EU. Den réttsliga garantivan kan variera beroende pa landet, se garantislagarna i sitt land eller region. Nackdelarna som harror fran en felaktig anvandning, manipulering
eller forsummelse, transportskador ar utesluten fran garantin. Vidare avvisas allt ansvar for alla direkta och indirekta skador. Maskinerna, &ven om det under garanti maste
skickas i det atagande som tilldelats (genom 6verenskommelse med bolaget) och kommer att returneras i Porto Franco om garantin ar tillamplig. Garantincertifikatet ar
endast giltigt om det atfoljs av kvitto eller leveransbubbla som namner artikeln.

DA - Garanti: Fabrikanten er garant for produktets korrekte funktion og forpligter sig til at udfere gratis udskiftning af de stykker, der forvaerres for darlig kvalitet af materiale
eller til byggefejl inden for 24 maneder fra salgsdatoen for det dokumenterede produkt, der er certificeret for europaeisk EU-lande og inden for 12 maneder for tredjelande.
Retsgarantiets varighed kan variere pa grundlag af landet, henvises til garantilovgivningen i dets land eller region. Ulemperne afledt af en forkert brug, manipulation eller
forsemmelse, transportskader er udelukket fra garantien. Desuden falder alt ansvar for alle direkte og indirekte skader. Maskinerne, der er foretaget, skal under garanti
sendes i den tilsagn, der er tildelt (efter aftale med selskabet) og vil blive returneret i Porto Franco, hvis garantien finder anvendelse. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis de
ledsages af kvittering eller leveringsboble, der naevner artiklen.

Fl - Takuu: Valmistaja on takaaja tuotteen moitteettoman toiminnan varmistamiseksi ja sitoutuu vapaaseen materiaalin huonon laatuun tai rakennusvirheisiin
huonontumiselle 24 kuukauden kuluessa eurooppalaiselle tuotetun tuotteen myynnista Yhteisén maat ja 12 kuukauden kuluessa muiden kuin EU: n ulkopuolisiin maihin.
Oikeudellinen takuuaika voi vaihdella maan perustuen, katso maan tai alueensa takauslakeja. Vaarasta kaytdsta johtuvat haitat, jotka ovat peraisin laiminlyonnista,
kuljetusvahingot jatetaan takuun ulkopuolelle. Lisaksi kaikki vastuu kaikista suorista ja valillisista vahingoista hylataan. Tehtavat, vaikka takuu on lahetettava (yhtion kanssa
tehdyn sopimuksen mukaan), ja se palautetaan Porto Francoissa, jos takuuta sovelletaan. Takuutodistus on voimassa vain, jos mukana on vastaanotto tai lahetyskupla,
jossa mainitaan artikkelin.

RU - rapanTtus: npoussogutens sIBAsSIETCS rapaHToM NpaBuUnbHOTO (PYHKLMOHMPOBaHUS MpoAyKTa u obsiayeTcst npoBoauTb GecnnartHo 3ameHy AeTaren, KoTopble
YXyAWWnUcb Ansi NRoxoro kayectsa MaTepuana Wnu Ansi CTpouTesNlbHbIX AedeKkToB B TeveHue 24 MecsileB C AaTbl MPOAAXu MNPOBEPEHHOro MNpopdykTa,
cepTuduumpoBaHHoro ansi eeponenckmx CoobLiecTBO cTpaHbl U B TeyeHne 12 mecsueB AnsA cTpaH, He senswowmxcs EC. Cpok ropuamnyeckon rapaHTum MoxeT
BapbMpPOBaTbLCA B 3aBUCHMOCTU OT CTpaHbl, noxanyicra, obpatutech K 3akoHaM rapaHTWW CBOE CTpaHbl UMM pervmoHa. HegocTtaTku, nonyyeHHble U3 HeBepHOro
MCNONb30BaHWUsA, NoaAenkn unu npeHebpexxeHns, NoBpeXaeHNe TPaHCNopTa UCKMIOYEHOo 13 rapaHTun. Kpome Toro, BCS OTBETCTBEHHOCTL 3a BCE MPSIMble U KOCBEHHbIE
yObITKM OTKMOHEHbl. MallnHbI, caenaHHble, XOTA B COOTBETCTBUAM C rapaHTUen, [OMKHbI ObiTb OTNpaBneHbl B NpuemHble (no cornaweHuio ¢ Komnanven) n 6yoyt
BO3BpaLLeHbl B [TopTo PpaHko, ecnv rapaHTus NpuMeHUMa. FapaHTUiHbI cepTudukaT AeNCTBATENEH TOMbKO B TOM Cllyvae, ecriv B CONpOBOXAEHWUN KBUTAHLMW UMK
[0CTaBKW My3bipb, YNOMSIHYB CTaTblO.

PL - Gwarancja: Producent jest gwarantem prawidtowego funkcjonowania produktu i zobowigzuje sie do przeprowadzenia bezptatnego zastgpienia elementéw, ktére
pogorszyty sie do ztej jakosci materiatu lub wady budowlanych w ciggu 24 miesiecy od daty sprzedazy sprawdzonego produktu certyfikowanego dla europejskiego Kraje
wspolnotowe i w ciggu 12 miesiecy dla krajow spoza UE. Czas trwania gwarancji prawnej moze sie rézni¢ w zaleznos$ci od kraju, prosze odnie$¢ sie do przepiséw
gwarancyjnych swojego kraju lub regionu. Wady pochodzgce z nieprawidtowego stosowania, manipulacji lub zaniedbania, uszkodzenia transportu sg wytagczone z
gwarancji. Ponadto, cata odpowiedzialno$¢ za wszystkie szkody bezposrednie i posrednie zostaty odrzucone. Maszyny wykonane, cho¢ w ramach gwarancji musza by¢
wysylane w przedsigbiorstwie przypisanym (w drodze porozumienia z Spoétkg) i zostanie zwrécona w Porto Franco, jesli gwarancja ma zastosowanie. Certyfikat
gwarancyjny jest wazny tylko wtedy, gdy towarzyszyt odbiér lub banki dostawy wspominajgc o artykule.



GR - Eyyunon: O KaTaoKeuaoTrg gival eyyunTAg TNG opORg AEIToupyiag Tou TTpoidvTog Kal avaAauBAVEl TNV UTTOXPEWON Va EKTEAECEI BWPEAV TNV AVTIKATAGTACN TwV
TEPOXiWV TTOU MOEIVWONKAVY yia KaKr TToIdTNTA UAIKOU 1 YIO EAATTWHATA KOTAGKEUNG EVTOG 24 UNVWV atré TNV NUEPOMNVia TTWANONG TOU ATTOBEDEIYUEVOU TTPOIGVTOG TTOU
TTIIOTOTIOIEITAN YIa TNV EUPWTTAIKA XWPES TNG KovoTnTag Kal viog 12 unvwv yia TIg XWPEeS ekTog EE. H didipkeia Tng VOUIKNAG eyyunong PTTOPED va dlagépel avaAoya Pe Tn
XWPA, AVaTPESTE OTOUG VOPOUG EyyUNOoNg TNG XWPEAG 1 TNG TIEPIOXAG TNG. Ta PEIOVEKTANATA TTOU TTPOEPXOVTAl ATTé E0@AAPEVN Xpron, TTapaBiaon r TapapéAnan, n {nuia
TWV PETAPOPWV ATTOKAEIETAI aTTO TNV £yyUnon. ETimAéov, n euBOvn yia A& TIG Gueaeg Kal Eupeceg {nuIEG atroppitrTeTal. O1 unxavég Trou €yivav, av Kal Bacel Tng eyyunong,
TIPETTEl VO OTTOOTAAOUV OTNV avateBuopévn emixeipnon (Me cupwvia pe Tnv ETaipeia) kar 8a emoTtpagolv oto MépTo Ppdvko edv 10xUel N eyyunon. To MOTOTToINTIKO
€yyunong ioxUel yévo edv ouvodeUeTal atrd gouoka TTapaAaBig i TTapddoong TTou avagépeTal oTo dpBpo.
CS -Eyyunon: Zaruka: Vyrobce je garantem Fadného fungovani vyrobku a zavazuje se provadét bezplatné nahrazeni kusd, které se zhoruiji pro $patnou kvalitu materialu
nebo pro stavebni vady do 24 mésicu od data prodeje osvédceného vyrobku certifikovaného pro evropské Zemé Spolecenstvi a do 12 mésicti za zemé mimo EU. Pravni
doba trvani zaruky se muze lisit v zavislosti na zemi, podivejte se na zaru¢ni zakony své zemé nebo regionu. Nevyhody odvozené z nespravného pouziti, manipulace
nebo zanedbavani, poskozeni dopravy je z zaruky vylou¢eny. Kromé toho je odmitnuta veskera odpovédnost za vSechny pfimé a nepfimé Skody. Stroje vyrobené, i kdyz
v ramci zaruky, musi byt zaslany v podniku pfidélené (po dohodé se spole¢nosti) a budou vraceny v Porto Franco, pokud je pouzitelna zaruka. Zaruéni list je platny pouze
tehdy, je-li dopInén o pfijeti nebo doru¢ovaci bublinu uvedeni ¢lanku.
SK -EyyUnon: Zaruka: Vyrobca je ruéitelom riadneho fungovania vyrobku a zavézuje sa vykonavat bezplatne nahradenie kusov, ktoré sa zhorsili na zIU kvalitu materialu
alebo na vystavbu defektov do 24 mesiacov od datumu predaja osved&eného vyrobku certifikovaného pre Eurépu Krajiny Spolocenstva a do 12 mesiacov pre krajiny,
ktoré nie st ¢lenmi EU. Trvanie pravneho zaruka sa méze lidit v zavislosti od krajiny, obratte sa na zaru&né zakony svojej krajiny alebo regionu. Nevyhody odvodené z
nespravneho pouzivania, manipulacie alebo zanedbavania, poskodenia dopravy je vylu¢ené zo zaruky. Okrem toho je vSetka zodpovednost za vSetky priame a nepriame
Skody odmietnuté. Stroje, ktoré su v ramci zaruky, musia byt zaslané v podniku pridelenej (po dohode so spolo¢nostou) a budu vratené v Porto Franco, ak je zaruka
uplatnitelna. Osvedcenie o zaruke je platné len vtedy, ak je to sprevadzané potvrdenim o prijati alebo dodavke, ktora uvadza ¢€lanok.
SL - Garancija: Proizvajalec je garancija za pravilno delovanje izdelka in se zavezuje, da bo zaprosila za brezplaéno zamenjavo kosov, ki se je poslab3ala za slabo
kakovost materiala ali za gradbene napake v 24 mesecih od datuma prodaje dokazanega izdelka, poobla§¢enega za evropsko \ t Drzave Skupnosti in v 12 mesecih za
drzave, ki niso €lanice EU. Trajanje pravnega jamstva se lahko razlikuje glede na drzavo, prosimo, da se sklicujete na jamstvene zakone svoje drzave ali regije.
Pomanjkljivosti, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, poseganja ali zanemarjanja, poSkodbe transporta, je izklju¢ena iz garancije. Poleg tega se vsa odgovornost za vse
neposredne in posredne $kode zmanjSala. Stroji, ki so bili v garanciji, je treba poslati v pooblas§éenem podjetju (po dogovoru z druzbo) in se vrne v Porto Franco, ¢e se
uporablja jamstvo. Garancijski list je veljaven le, e je prilozen racun za prejemanje ali dostavo, ki omenja ¢lanek.
LV - Garantija: raZot3js ir garantétajs pareizu darbibu produkta un apnemas veikt brivu nomainu gabalu, kas pasliktingjas par sliktu materialu vai bavniecibas defektiem
24 ménesu laika no pardo$anas datuma, kas apliecinats Eiropas Kopienas valstis un 12 ménesu laika attieciba uz tre§am valstim. Juridiskais garantijas ilgums var atSkirties
atkariba no valsts, l0dzu, skatiet tas valsts vai regiona garantiju likumus. Trakumi, kas iegQti no nepareiza lietoSanas, manipulacijas vai nolaidibas, transporta bojajumi ir
izslégti no garantijas. Turklat tiek noraidita visa atbildiba par visiem tieSajiem un netieSajiem zaud&jumiem. Ma$inas, lai gan garantijas, ir janosata uznémuma, kas pieskirts
(vienojoties ar uznémumu), un tiks atgriezta Porto Franco, ja garantija ir piemérojama. Garantijas sertifikats ir derigs tikai tad, ja to papildina kvits vai piegades burbulis,
kura minéts raksts.
ET - Garantii: Tootja on toote nduetekohase toimimise tagaja ja kohustub taitma vabade tiikkide asendamist, mis halvenevad halva kvaliteedi halva kvaliteedi voi
ehitusvigade jaoks 24 kuu jooksul alates tdestatud toote miiligipdevast Uhenduse riigid ja 12 kuu jooksul kolmandate riikide jaoks. Oigusliku garantiide kestus véib riigiti
sOltuvalt erineda, vaadake oma riigi vdi piirkonna garantiivahendeid. Vale kasutamise, rikkumise voi hooletuse tdttu saadud puudusi, transpordi kahjustusi jaetakse garantii
vélja. Lisaks vahenes kdik otseste ja kaudsete kahjude eest vastutus. Masinate, kuigi garantii all tuleb saata maaratud ettevotja (kokkuleppel ettevéttega) ja tagastatakse
Porto Franco, kui tagatis on kohaldatav. Garantii sertifikaat kehtib ainult siis, kui need on kaasas artikkel.
LT - Garantija: Gamintojas yra tinkamas produkto veikimo garantas ir jsipareigoja laisvai pakeisti gabalus, kurie pablogéjo uz blogg medziagos kokybe arba statybos
defektus per 24 ménesius nuo patvirtinto Europos patvirtinto produkto pardavimo datos Bendrijos Salys ir per 12 ménesiy ne ES $alims. Teisinés garantijos trukmé gali
skirtis priklausomai nuo 3alies, praSome kreiptis j savo Salies ar regiono garantijy jstatymus. Trikumai, gaunami i$ neteisingo naudojimo, klastojimo ar aplaidumo, transporto
pazeidimas nejtraukiamas j garantijg. Be to, visa atsakomybé uz visus tiesioginius ir netiesioginius nuostolius yra atmestas. Mas$inos, pagamintos, nors pagal garantijg turi
bati siun¢iama priskirtoje jmonéje (susitarus su bendrove) ir bus grazinta Porto Franco, jei garantija yra taikoma. Garantijos sertifikatas galioja tik tuo atveju, jei pridedamas
gavimo arba pristatymo burbulas, paminantis straipsnj.
TR - Garanti: Uretici, Griniin uygun sekilde isleyisinin garantilmesinin garantisidir ve Avrupa igin sertifikalandirimig olan kanitlanmis Griiniin satig tarininden itibaren 24
ay iginde 24 ay icinde 24 ay icerisinde AB disi Ulkeler igin topluluk Ulkeleri ve 12 ay icinde. Yasal Garanti Suresi Ulkeye gore degisebilir, litfen Ulke veya bdlgenin garanti
yasalarina bakin. Yanhs kullanimdan, kurcalama veya ihmalden elde edilen dezavantajlar garanti kapsaminda harig tutulur. Ayrica, tim dogrudan ve dolayl zararlar igin
tim sorumluluk reddedilir. Yapilan makineler, garanti kapsaminda, (Sirket ile yapilan anlagsmaya gore) verilen girisimde génderilmelidir ve garanti uygulanabilirse Porto
Franco'da iade edilecektir. Garanti sertifikasi yalnizca makaleyi belirten makbuz veya teslimat kabarcikli esliginde gegerlidir.
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BS - Garancija: Proizvoda¢ je jamstvo pravilnog funkcioniranja proizvoda i poduzima da se izvrsi za besplatnu zamjenu komada koji su se pogorsali za lo$u kvalitetu
materijala ili za gradevinske nedostatke u roku od 24 mjeseca od dana dokazanog proizvoda certificiranog za europska Zemlje zajednice i u roku od 12 meseci za zemlje
koje nisu ¢€lanice EU. Trajanje zakonskog garancije moze se razlikovati ovisno o zemlji, molimo pogledajte garancijske zakone svoje zemlje ili regije. Nedostaci su izvedeni
iz pogre$ne upotrebe, neovlastene ili zanemarivanja, o$tecenja transporta iskljuuju se iz garancije. Nadalje, sva odgovornost za sve direktne i indirektne Stete se odbijaju.
Masine su napravljene, iako pod garancijom moraju biti poslane u dodijeljenom poduhvatu (po dogovoru sa kompanijom) i bit ¢e vrac¢eno u Porto Franco ako je jamstvo
primjenjivo. Garantni certifikat vazi samo ako je popra¢en primitkom ili mjehuri¢ima isporuke koji spominju ¢lanak.
HR - Jamstvo: Proizvodaé je jamac ispravnog funkcioniranja proizvoda i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu djela koja se pogor3ala za lou kvalitetu materijala ili za
gradevinske nedostatke u roku od 24 mjeseca od datuma prodaje dokazanog proizvoda certificiranog za Europe Zemlje Zajednice iu roku od 12 mjeseci za zemlje koje
nisu ¢lanice EU. Trajanje pravnog jamstva moze se razlikovati na temelju zemlje, molimo pogledajte zahtjeve jamstvenih zakona svoje zemlje ili regije. Nedostaci izvedeni
iz netone uporabe, neovlastenog ili zanemarivanja, oStecenja prijevoza iskljueni su iz jamstva. Nadalje, sva odgovornost za sve izravne i neizravne Stete odbije se.
Napravljeni strojevi, iako su pod jamstvom, moraju biti poslani u dodijeljenom poduzecu (sporazumom s Drustvom) i bit e vraceni u Porto Franco ako je jamstvo primjenjivo.
Jamstveni certifikat vrijedi samo ako je popra¢en primitkom ili raspodjelom mjehuri¢ spominjenjem ¢lanka.
MK - TAPAHLUMJA: Mpon3BoauTenoT e rapaHT 3a NpaBUnHOTO (PYHKLUMOHUPakLe Ha NPOU3BOAOT 1 ce 06Bp3yBa 3a GecnnaTHo 3aMeHa Ha napuukata Ko ce Briolmja
3a oL KBanuWTeT Ha mMaTepujanoT Unu 3a rpagexHn aedexkTy Bo pok of 24 Meceum oA AaTyMOT Ha npoaaxba Ha [okaxaHMOT Npou3Bog cepTuduLmpaH 3a eBpomncku
3emjn Bo 3aegHULaTa M BO POk oA 12 MeceLy 3a 3emjuTe Kou He ce YneHku Ha EY. BpemeTpaereTo Ha npaBHaTa rapaHumja MoXe Aa Bapupa Bp3 OCHOBa Ha 3emjaTa, Be
MonMMe nornefgHeTe v 3aKkOHWTe 3a rapaHuMja Ha HejauHaTa 3emja unu pervioH. Hepoctatouute gobueHn of HenpaBunHa ynotpeba, ynagHat wunv 3aHemapyBake,
TpaHcnopTHaTa LuTeTa e UcknyyeHa oA rapaHuujaTa. MNMoHatamy, ce oabue ceTa OAroBOPHOCT 3a CUTE AMPEKTHU U UHAMPEKTHM WTeTu. MaluvHuTe HanpaBeHw, nako nog
rapaHuuja, mopa ga bugar ucnparteHu Bo 4OAENEHOTO nNpeTrnpujatue (Co 4OroBop co koMmnaHujata) u ke 6ugat BpateHu Bo [MopTo ®paHKo ako e NpuMeHnuBa rapaHumjara.
[apaHTHWOT cepTuduKaT e BanmaeH camo ako e NPUAPYXKEH CO NPMEeMOT UMM MeypyeTo 3a UCropaka CnoMeHyBake Ha cTaTujaTa.
RO - Garantie: Producatorul este garantant al functionarii corespunzatoare a produsului si se angajeaza sa efectueze gratuit inlocuirea pieselor care au deteriorat pentru
o calitate proasta a materialului sau pentru defectele de constructie in termen de 24 de luni de la data vanzarii produsului dovedit certificat pentru Europa Tarile comunitare
si in termen de 12 luni pentru tarile din afara UE. Durata de garantie legala poate varia in functie de tara, va rugdm sa consultati legile garantare ale tarii sau regiunii sale.
Dezavantajele derivate dintr-o utilizare incorects, manipularea sau neglijarea, daunele de transport sunt excluse din garantie. n plus, toata responsabilitatea pentru toate
daunele directe si indirecte este refuzata. Masinile facute, desi in garantie, trebuie trimise in intreprinderea desemnata (prin acord cu compania) si vor fi returnate in Porto
Franco daca garantia este aplicabila. Certificatul de garantie este valabil numai daca este insotit de primirea sau bule de livrare mentionand articolul.
BG - Mapaunums: MpoussoguTensT e rapaHT 3a NpaBUiHOTO (YHKLMOHUPaHe Ha NPOAyKTa U ce 3aAblkasa Aa U3BbpLuM 6e3nnaTHo 3aMsiHaTa Ha napyerara, KouTo ce
BrioLIaBaT 3a JIOLWO KayecTBO Ha Matepuarna wunm 3a CTpouTenHu fedekTn B paMkute Ha 24 Meceua OT AataTa Ha npofaxbarta Ha fokasaHusi NPOAYKT, cepTudmnumpaH
3a esponeiickn CtpaHn Ha OB6LHOCTTa 1 B Cpok OT 12 MeceLa 3a Abpxasu M3BbH EC. MNpoabmknMTenHOCTTa Ha NpaBHaTa rapaHuus Moxe Aa Bapupa B 3aBUCMMOCT OT
cTpaHaTa, MO BUXTe rapaHLMOHHWUTE 3aKOHM Ha HelHaTa CTpaHa unu permoH. HegoctatbuuTe, NonyyYeHn oT HenpasunHa ynotpeba, noanpassHe unu npeHebpersane,
yBpexJaHe Ha TPaHCrmopTa, ce U3KIoYBaT OT rapaHuuaTa. OcBeH ToBa, LsnaTa OTrTOBOPHOCT 3a BCUYKM NPEKN 1 Henpeku LWeTn ce oTxBbpns. MawunHuTte, HanpaseHw,
Makap 1 no rapaHuusi, TpsibBa Aa 6bAaT M3npaTeHn B Bb3NOXEHOTO NpeanpusiThe (Mo cropasyMeHve C ApYXecTBOTO) U e 6baaTt BbpHati B MopTo ®paHko, ako
rapaHuusiTa e npunoxuma. FapaHUMOHHUAT cepTuduKaT e BanuaeH caMo ako € NpuAapYKeH oT KBUTaHUWs unv 6anoH 3a JocTaBka, CioMeHaBall, ctaTusiTa.



TG - Kadbonart: VicTexconkyHaHaa (pabonustu AypycTu Maxcynot mebowas Ba yxaafop Mellasag, ki MBa3 kapAaHu nopaxou awé & Hopacouu COXTMOH ap 4aBoMU
24 mox a3 pysu xapuam maxcynoTtu ucbotwyaa Gapoun aepynoi 6aaTap wasag Kuwsapxon YambusT Ba Aap myaaatm 12 mox 6apom kuwsapxon WA. [laBomHOkuM
KachonaTu XyKykin MmeTaBoHan dbapk kKyHan, nyTdaH 6a KOHyHXoM kadonaTtu kuwBap € MUHTakan xya Mypoyuart KyHeqd. [inarpammaxo a3 uctudoaan HoaypycTt, Taxpud é
6eabTUHOM, 3apapu HakNMET a3 kachonaTt xopuy kapaa wyaaaHa. MNyawTa a3 vH, 6apon xama 3apapyu MycTakum Ba FaipuMycTakuM kam kapaa Melwasag. MolumHxo fap
amanuéTxo, rapyaHae kv kadgonat gofa wyaaacTt (60 HazapaowT WwupkaT) dmprcToaa waeaHg (60 MyBodmKkau WwupkaTt) Ba arap kadonar Tatovk kapaa wasag, aap
MopTo PpaHco GaprapaoHvaa mewasag. LlaxogaTHomaun kadonatHoMa TaHxo Aap cypatu rupudTanm rupudtaHu xybo6 Ba TaxBun xawapoTn goaaxo mebowas.

UZ - Kafolat: Ishlab chigaruvchi mahsulotning to'g'ri ishlashiga kafolat beriladi va ular uchun etkazib berilgan mahsulotni sertifikatlangan tasdiglangan mahsulotning
sotilgan mahsuloti tomonidan sotilgan mahsulotning sotilgan sanaidan 24 oy ichida yomon sifatli yoki qurilish nugsonlarini almashtirishni amalga oshirishni amalga oshiradi
Jamiyat mamlakatlari va 12 oy ichida Evropa lttifogi mamlakatlari uchun. Huquagiy kafillik davomiyligi mamlakatga asoslanib, o'z mamlakatining yoki mintagasining kafolat
gonunlariga murojaat gilishlari mumkin. Noto'g'ri foydalanish, buzish yoki beparvolikdan olingan kamchiliklar, transportning buzilishi kafolatdan chigariladi. Bundan tashqari,
barcha to'g'ridan-to'g'ri va bilvosita etkazilgan zararlar uchun barcha javobgarlik rad etiladi. Kafolatli bo'lgan mashinalar, garchi kafolat berilsa ham (kompaniya bilan
kelishilgan holda) yuborilishi kerak va kafolat qo'llanilsa, Porto Franco-da gaytariladi. Kafolat sertifikati maqgolani eslatib o'tish yoki etkazib berish pufagi bilan birga bo'lsa,
amal giladi.

UA - FTAPAHTIA: Bupo6Huya KoMMaHisi rapaHTye HanexHe (yHKUiOHYBaHHS MaLLWH | 3060B'A3yeTbCA BE3KOLITOBHO 3aMiHUTL AeTarli, ki NOripLyloThCa Yepes HESKICHY
mMarepianbHy 41 BUpobHuyy Bagy, npotarom 24 MICALIB 3 gatu npogaxy MalunHK, NiATBEPAKEHOT cepTudikaToM Ha kpaiH €EBPONENCHKOro CniBTOBapMCTBa Ta MPOTAroM
12 MICALIB ans kpaiH, Wwo He BxoasaTb Ao €C. TpuBanicTb PUANYHOT rapaHTii MoXe BiAPI3HATUCS 3anexHo Bifg KpaiHu, 3BEpHITbCA A0 3aKOHOAABCTBA MPO rapaHTilo
BiANoBiAHOI KpaiHW abo perioHy. He3py4HOCTi, CPUYNHEHI HENpaBUNbHUM BUKOPUCTaHHSAM, Nigpobkoto abo HeabanicTio, MOLLKOMKEHHSIM TPAaHCMOPTY, BUKIMIOYAKOTHCS 3
rapanTii. Kpim TOoro, He HeceTbCsi BiQMOBiAanbHICTb 3a BCi NpsMi Ta HenpsMi 36uTkn. MalwvHM NoBepTalTbCs, HaBiTh AKLWO 3aCTOCOBYETLCA rapaHTif. [apaHTinHuiA

cepTudikaT AiICHUA NyLe y TOMY BUNaAKy, sSIKLLO BiH CYNPOBOAKYETbCS KBUTaHLeo abo HaknagHoK Npo AOCTaBKy i3 3a3HaYeHHAM ToBapy.

4 GARANZIA MOD. gI'I'I'ASR(I:\(/)ENDITRICE : ST&\ ugiﬁg Elgﬁmj )R £) )
ALES COMPANY
WARRANTY REVENDEUR ( CACHET ET SIGNATURE )
GARANTIE EMPRESA VENDEDORA (FIRMAY SELLO)
HANDLER ( STEMPEL UND UNTERSCHRIFT)
GARANTIA NR. OVINEP ( LUTAMI ¥ NOAMNKUCh )
GARANTISCHEIN HANDELAAR ( STEMPEL EN HANDTEKENING )
MQAHTHE ( ZOPATIAA KAI YTIOFPADH )
FAPAHTUA DEALER ( PECAT | POTPIS R
GARANTIE KERESKEDO (BELYEGZO A NEVALAIRAS )
EFTYHSH MAT. DEALER ( RAZITKO A PODPIS )
OBCHODNIK ( PE%IATKA)
HANDLOWIEC (PIECZEC | PODPIS )
GARANGLJA HANDELSMAND ( STEMPEL OG UNDERSKRIFT )
KEZESSEG COMERCIANTE ( CARIMBO E ASSINATURA )
ZARUKA DATA DI ACQUISTO VASARLAS DATUM ~ COMERCIANT ( STAMPILA S| SEMNATURA)
R BUYING DATE NAKUPY DATE SATICI i (DAMGA VE IMZA )
ZARUKA [ DATE EE‘SHQEA Ng}f(%; %ﬁgM JALLEENMYYJA (LEIMA JAALLEKIRJOITUS )
GWARANCJA KAUF DATUM OPK@B DATE b &5 ¢3)
[IATA MOKYTKM COMPRAS DATA
GARANTI AANKOOP DATUM CUMPARARE DATA ( )
GARANTIA ATOPEZ HMEPOMHNIA  SATIN AklMATAAR}I\HRA
OTKUPA DATUM OSTOT PAIVAM
PNy
TAKUU
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