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Declaration of conformity
LINCOLN ELECTRIC ITALIA S.r.l. C €

Declares that the plasma machine:

TOMAHAWK® 1025
TOMAHAWK® 1538

conforms to the following directives:
2006/95/CEE, 2004/108/CEE

and has been designed in compliance with the
following standards:

EN 60529, EN 60974-1, EN 60974-7, EN 60974-10

N

(2009)

Dario Gatti
European Engineering Director Machines

LINCOLN ELECTRIC ITALIA S.r.l., Via Fratelli Canepa 8, 16010 Serra Ricco (GE), Italia
12/05
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THANKS! For having choosen the QUALITY of the Lincoln Electric products.

e Please Examine Package and Equipment for Damage. Claims for material damaged in shipment must be notified
immediately to the dealer.

e  For future reference record in the table below your equipment identification information. Model Name, Code &
Serial Number can be found on the machine rating plate.

Model Name:
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Safety

02/05

& WARNING

This equipment must be used by qualified personnel. Be sure that all installation, operation, maintenance and repair
procedures are performed only by qualified person. Read and understand this manual before operating this equipment.
Failure to follow the instructions in this manual could cause serious personal injury, loss of life, or damage to this
equipment. Read and understand the following explanations of the warning symbols. Lincoln Electric is not responsible
for damages caused by improper installation, improper care or abnormal operation.

WARNING: This symbol indicates that instructions must be followed to avoid serious personal injury,
loss of life, or damage to this equipment. Protect yourself and others from possible serious injury or
death.

READ AND UNDERSTAND INSTRUCTIONS: Read and understand this manual before operating
this equipment. Plasma cutting or gouging can be hazardous. Failure to follow the instructions in this
manual could cause serious personal injury, loss of life, or damage to this equipment.

ELECTRICALLY POWERED EQUIPMENT: Turn off input power using the disconnect switch at the
fuse box before working on this equipment. Ground this equipment in accordance with local electrical
regulations.

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS MAY BE DANGEROUS: Electric current flowing through any
conductor creates electric and magnetic fields (EMF). EMF fields may interfere with some
pacemakers, and welders having a pacemaker shall consult their physician before operating this
equipment.

CE COMPLIANCE: This equipment complies with the European Community Directives.

WORK MATERIALS CAN BURN: Cutting generates a large amount of heat. Hot surfaces and
materials in work area can cause serious burns. Use gloves and pliers when touching or moving
materials in the work area.

SAFETY MARK: This equipment is suitable for supplying power for cutting operations carried out in
an environment with increased hazard of electric shock.

EQUIPMENT WEIGHT OVER 30kg: Move this equipment with care and with the help of another
person. Lifting may be dangerous for your physical health.

CYLINDER MAY EXPLODE IF DAMAGED: Use only compressed gas cylinders containing the
correct shielding gas for the process used and properly operating regulators designed for the gas and
pressure used. Always keep cylinders in an upright position securely chained to a fixed support. Do
not move or transport gas cylinders with the protection cap removed. Do not allow the torch, work
clamp or any other electrically live part to touch a gas cylinder. Gas cylinders must be located away
from areas where they may be subjected to physical damage or the cutting process including sparks
and heat sources.

Cutting sparks can cause explosion or fire. Keep
flammables away from cutting. Do not cut near
flammables. Have a fire extinguisher nearby, and
have a watch person ready to use it. Do not cut on
drums or any closed container.

The plasma arc can cause injury and burns. Keep
your body away from nozzle and plasma arc. Turn off
power before disassembling torch. Do not grip
material near cutting path. Wear complete body
protection.
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Electric shock from torch or wiring can kill. Wear dry
insulating gloves. Do not wear wet or damaged
gloves. Protect yourself from electric shock by
insulating yourself from work and ground. Disconnect
input plug or power before working on machine.

Breathing cutting fumes can be hazardous to your
health. Keep your head out of the fumes. Use forced
ventilation or local exhaust to remove the fumes. Use
ventilating fan to remove fumes.

Arc rays can burn eyes and injure skin. Wear hat and
safety glasses. Use ear protection and button shirt
collar. Use welding helmet with correct shade of filter.
Wear complete body protection.

Become trained and read the instructions before
working on the machine or cutting.

? Do not remove or paint over (cover) the label.

Installation and Operator Instructions

Read this entire section before installation or operation
of the machine.

Location and Environment

This machine can operate in harsh environments.
However, it is important that simple preventative
measures are followed to assure long life and reliable
operation:

e Do not place or operate this machine on a surface
with an incline greater than 15° from horizontal.
Do not use this machine for pipe thawing.

e  This machine must be located where there is free
circulation of clean air without restrictions for air
movement to and from the air vents. Do not cover
the machine with paper, cloth or rags when
switched on.

e Dirt and dust that can be drawn into the machine
should be kept to a minimum.

e This machine has a protection rating of IP23. Keep
it dry when possible and do not place it on wet
ground or in puddles.

e Locate the machine away from radio controlled
machinery. Normal operation may adversely affect
the operation of nearby radio controlled machinery,
which may result in injury or equipment damage.
Read the section on electromagnetic compatibility in
this manual.

e Do not operate in areas with an ambient
temperature greater than 40°C.

Duty Cycle

The duty cycle of a plasma machine is the percentage of
time in a 10 minute cycle at which the operator can
operate the machine at rated cutting current.

Example: 60% duty cycle means that is possible cut for
6 minutes, then the machine stops for 4 minutes.

Refer to the Technical Specification section for more
information about the machine rated duty cycles.

English 2

Input Supply Connection

Check the input voltage, phase, and frequency supplied
to this machine before turning it on. The allowable input
voltage is indicated in the technical specification section
of this manual and on the rating plate of the machine.
Be sure that the machine is grounded.

Make sure the amount of power available from the input
connection is adequate for normal operation of the
machine. The fuse rating and cable sizes are both
indicated in the technical specification section of this
manual.

This machine is designed to operate on engine driven

generators as long as the 400Vac auxiliary can supply

adequate power as indicated in the technical

specification section of this manual. The auxiliary supply

of the generator must also meet the following conditions.

e The AC waveform peak voltage is below 700V.

e  The AC waveform frequency is between 50 and 60
Hz.

e The RMS voltage of the AC waveform is always
equal to 400Vac +15%.

It is important to check these conditions because many
engine driven generators produce high voltage spikes.
Operation of this machine on engine driven generators
not conforming to these conditions is not recommended
and may damage the machine.

Output Connections

/! WARNING
Use ONLY the torch supplied with this machine. For a
replacement refer to the Maintenance section of this
manual.

/! WARNING
TORCH PROTECTION: The torch delivered with the
power source is equipped with a safety device that
prevents the operator from accidental contact with
electrically live parts.
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/1, WARNING
Always turn OFF the machine when working on the
torch.

/! WARNING
Do not remove the work clamp during cutting, plasma
cutting generates high voltages that can Kill.

/! WARNING
Open Circuit Voltage U, > 100VDC. For more
information refer to the Technical Specification section.

Positive Quick Disconnect:
Positive output connector
for the cutting circuit. As
connection to the power far the ground connection,
source is very easily this is to be connected to
performed through a quick- | the work piece and to a
connector carrying the "DINSE" connector on the
torch trigger circuit, the gas | front of the power source.
line and the torch power
cable.

Torch Connector:
Connect here the cutting
torch. The torch

Torch Connector Polarization Key:

This Plasma Cutting Machine shall be used with its
specific torch. The polarized torch connector avoid the
risk to use the machine with a not proper torch model.
The position of the polarized key is shown in the table
below.

Power ON/OFF LED:
It lights up when the machine is ON.

Blinking LED: Mains out of range
condition. The machine is disabled:
when the mains returns in the correct
range, the machine restart automatically.

Note: The Fan could be automatically
switched OFF if the error condition
persist for more than 2seconds.

Output LED:
The cutting torch is energized.

Blinking LED: Internal auxiliary
undervoltage condition. The machine
needs to be turned OFF then ON again to
restart.

Thermal LED:

The machine is overheated and the
output has been disabled. This usually
occurs when the duty cycle of the
machine has been exceeded. Leave the
machine ON to allow the internal
components to cool. When the thermal
LED turns off, normal operation is again
possible.

i ] )

Polarization Key

60A machines 100A machines

Controls and Operational Features

Machine Auto-Test:

When the machine is turned ON, an auto-test is
executed; during this test all of the LEDs of the
Commands Front Panel lights up. If one or some LED
remains OFF, contact the nearest technical service
center or Lincoln Electric and report the LED Status
found on the machine Front Panel.

Front Panel Controls

Low gas pressure condition LED:
With this LED ON the machine stops
cutting or gouging operations. The
machine restart automatically when a
correct gas pressure is detected.

To check / adjust the primary gas
pressure (see recommended values in
the Tecnical Specifications of this
manual):

e  When this LED lights up, for 10
seconds the machines goes
automatically in Purge mode.

e  During Purge time check and adjust
the gas pressure through the
manometer and primary gas
pressure regulator knob.

e If necessary, check and adjust also
the inlet gas pressure through the
commands of the inlet primary gas.

Output Current Knob:

Potentiometer used to set the output
current used during cutting. Refer to the
Technical Specification section for more
information about the machine rated
current range.

Gas Purge:
The Output Current Knob completely

rotated counterclockwise enables the gas
purge function.

English

PIP LED:

Part in place condition: the torch retaining
cap (or the torch connector) is not
properly screwed on the torch head (or in
the machine torch connector).

To restore the machine:

e  Screw firmly the torch retaining cap
(or the torch connector).

e  After the torch is restored, the
machine cannot restart for about 5
seconds. During this time the PIP
LED blinks.

(Note: When the LED is blinking, if
another PIP error occours or if the
Torch Trigger pushbutton is pressed
the machine returns to the error
condition: PIP LED returns steady
ON and the restoring procedure
begins again).

e  When the PIP LED turns OFF the
machine is ready to operate.
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Primary Gas Pressure Gauge and
Regulator Knob:

Allow to regulate and monitoring the
primary gas pressure.

The inlet primary gas pressure is limited
by this pressure regulator, set at factory
at 5.5bar. In case to adjust the gas
pressure, put the machine in Purge
mode.

TH1538

Cutting Operating Mode Selection:
Press the pushbutton to select the
desired operating mode (the “ON” LED
indicates the selected mode):

e CUT (top LED ON): for cutting or
piercing operations on a solid work
piece.

e GRID (middle LED ON): for cutting

operations on a grid work piece.

GOUGE (bottom LED ON): for

removing material from a solid work

piece (e.g.: removing a failed welded
bead).

It is possible change the Operating Mode
with the machine at idle and also during
the Purge, Post Flow and Cooling time.

Pressing the pushbutton during Pilot Arc
or Cutting time has no effects.

Error condition list.

If occurs, try to turn Off the machine, wait for a few
seconds, then turn ON again. If the error remains, a
maintenance is required. Please contact the nearest
technical service center or Lincoln Electric and report the
LED Status found on the machine Front Panel.

This occurs if after 4seconds the Pilot Arc
isn’t transfered to the workpiece. The
machine stops the pilot arc to avoid
overheating on the Torch Head.

Head Torch | 1 \estore the machine:

¢ Release the Torch Trigger
pushbutton. The blinking LEDs are
now permanently ON

e Press again the release the Torch
Trigger pushbutton.

English

No pilot arc
estabilished

The Torch Trigger pushbutton is pressed.
During this period the machine try to start
the pilot arc for 4 times. If the pilot arc
doesn’t start the machine automatically
goes in a safe condition that allow to
check as necessary.

To restore the machine:

e  Turn OFF the Power switch.

e  Check the correct placement of the
Torch Head consumables and parts.

e Check the Torch electrical
connections.

e  Turn ON again the machine.

This occurs if the machine is switched

ON (or if it restart after cooling time) with

the Torch Trigger pushbutton hold. This

status avoids unsafe operating

conditions: manual cutting or gouging

processes must be started ONLY under

the direct control of the operator.

Trigger

Pushed To restore the machine:

e Release the Torch Trigger
pushbutton.

e Press again the Torch Trigger
pushbutton.

If this error condition persist check for
eventual malfunctions of the the Torch
Trigger pushbutton.

Rear Panel Controls and Connections

A

Fan: This machine has a
F.AN. (Fan As Needed)
circuitry inside: the fan is
automatically turned ON or
OFF. This feature reduces
the amount of dirt which can
be drawn inside the machine
and reduces power
consumption. When the
machine is turned ON the fan
will turn ON. The fan will
continue to run whenever the
torch trigger pushbutton is
pressed. If the torch trigger pushbutton is released
for more than five minutes, the fan will turn OFF.

Power Switch: It turns ON / OFF the input power to
the machine.

Input cable: Connect it to the mains.

Gas Inlet: Connect here the hose carrying the gas
to the machine.
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/1, WARNING
A clean, dry primary gas (air or nitrogen) must be
supplied to the machine. A pressure setting above
7,5bar could damage the torch. Failure to observe
these precautions could result in excessive
operating temperatures or damage to the torch.

Cutting Process
The air plasma cutting process uses air or nitrogen as
primary cutting gas and as torch cooling gas.

The pilot arc is struck as follow: the torch button
energize an electrovalve (solenoid valve). This valve
lets the gas flow during the cutting and the post-flow
stages.

The design concept at the basis of these power sources
is to have available a current which remains constant at
the set value, independently from the length of the
plasma arc.

When preparing to operate, make sure you have all
materials needed to complete the job and have taken all
safety precautions. Install the machine as instructed in
this manual and remember to attach the work clamp to
the work piece.

e  With the machine switched OFF, prepare the torch
with the consumables adequate to the desired
process (CUT / GRID / GOUGE). Refer to the
Torches Instruction Manual to select the correct
combination of consumables.

e  Connect the Torch and the worck cable to the
machine.

e  Turn ON the Power Switch placed on the back of
the machine; the Power ON/OFF LED on the front
panel will turn ON. The unit is now ready to
operate.

e  Check that the primary gas is available through the
Gas Purge function.

Select the desired Operating Mode process.

o Set the desired current value with the Output

Current knob.

To start the selected process just press the torch button,
making sure you are not aiming the torch gas blow
towards people or foreign objects. During the process it
is possible to hold the torch away from the work piece for
an extended period of time.

Once the process is terminated releasing off the torch
button will cause the plasma arc to be turned off; the gas
flow will continue to allow the cooling down of the torch.
The Post Flow time is proportional to the selected cutting
current and it is divided into 4 time ranges:

Cutting Speed
The cutting speed is a function of:
e Thickness and of material to be cut.

Selected Cutting Current Post Flow Time
Less than 30A 15seconds
Between 30A and 40A 20seconds
Between 40A and 50A 25seconds
Greater than 50A 30seconds

Maintenance

/! WARNING
For any maintenance or repair operations it is
recommended to contact the nearest technical service
center or Lincoln Electric. Maintenance or repairs
performed by unauthorized service centers or personnel
will null and void the manufacturers warranty.

The frequency of the maintenance operations may vary
in accordance with the working environment. Any
noticeable damage should be reported immediately.

e Check cables and connections integrity. Replace, if
necessary.

e Regularly clean the torch head, check its
consumables and if necessary replace them.

/1 WARNING
Refer to the torch instructions before changing or
servicing the torch.

e Keep clean the machine. Use a soft dry cloth to
clean the enclosing case, especially the airflow inlet
/ outlet louvers.

/1, WARNING
Do not open this machine and do not introduce anything
into its openings. Power supply must be disconnected
from the machine before maintenance and service. After
each repair, perform proper tests to check safety
requirements.

e Value of set current. The current setting affects the quality of the cut edge.

e  Geometrical shape of the cut (whether straight or curved).

In order to provide indications on the most suitable setting, the following table was established, based on tests performed
on an automatic test-bench; the best results however can only be achieved from direct experience by the operator in his

actual working conditions.

English
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TH1025 TH1538
Speed (cm/min.) Speed (cm/min.)
| STAINLESS | STAINLESS

. ALUMINUM | STEEL EALUMINUM i STEEL

Current
(A)

Current
Thickness (A)

_____________________________________________

_____________________________________________

_____________________________________________

Electromagnetic Compatibility (EMC)

11/04
This machine has been designed in accordance with all relevant directives and standards. However, it may still generate
electromagnetic disturbances that can affect other systems like telecommunications (telephone, radio, and television) or
other safety systems. These disturbances can cause safety problems in the affected systems. Read and understand
this section to eliminate or reduce the amount of electromagnetic disturbance generated by this machine.

This machine has been designed to operate in an industrial area. To operate in a domestic area it is

necessary to observe particular precautions to eliminate possible electromagnetic disturbances. The

operator must install and operate this equipment as described in this manual. If any electromagnetic

disturbances are detected the operator must put in place corrective actions to eliminate these disturbances
with, if necessary, assistance from Lincoln Electric.

Before installing the machine, the operator must check the work area for any devices that may malfunction because of

electromagnetic disturbances. Consider the following.

e Input and output cables, control cables, and telephone cables that are in or adjacent to the work area and the

machine.

Radio and/or television transmitters and receivers. Computers or computer controlled equipment.

Safety and control equipment for industrial processes. Equipment for calibration and measurement.

Personal medical devices like pacemakers and hearing aids.

Check the electromagnetic immunity for equipment operating in or near the work area. The operator must be sure

that all equipment in the area is compatible. This may require additional protection measures.

o The dimensions of the work area to consider will depend on the construction of the area and other activities that are
taking place.

Consider the following guidelines to reduce electromagnetic emissions from the machine.

e  Connect the machine to the input supply according to this manual. If disturbances occur if may be necessary to take
additional precautions such as filtering the input supply.

o The output cables should be kept as short as possible and should be positioned together. If possible connect the
work piece to ground in order to reduce the electromagnetic emissions. The operator must check that connecting
the work piece to ground does not cause problems or unsafe operating conditions for personnel and equipment.

e Shielding of cables in the work area can reduce electromagnetic emissions. This may be necessary for special
applications.

Technical Specifications

INPUT
Input Voltage Input Power at Rated Output
P g TH1025 4.3kW @ 100% Duty Cycle Frequency
400V +15% 7.1kW @ 40% Duty Cycle
Three Ehasl; TH1538 7.1KW @ 100% Duty Cycle 50/60Hz
13.7kW @ 40% Duty Cycle
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RATED OUTPUT AT 40°C

Duty Cycle Output Current Output Voltage
(Based on a 10 min. period)
TH1025 100% 40A 96VvVDC
60% 50A 100vDC
40% 60A 104vDC
TH1538 100% 60A 104vDC
60% 85A 114vVDC
40% 100A 120vDC
OUTPUT RANGE
Cutting Current Range Maximum Open Circuit Voltage Pilot Arc Current
TH1025 20 - 60A TH1025 320vVDC TH1025 20A
TH1538 20 - 100A TH1538 320VDC TH1538 20A
COMPRESSED AIR or GAS
Required Flow Rate Required Inlet Pressure
TH1025 130 +20% I/min @ 5.5bar .
TH1538 180 +20% l/min @ 5.5bar 6.0bar = 7.5bar
RECOMMENDED INPUT CABLE AND FUSE SIZES
Fuse (delayed) or Circuit Breaker (“D” characteristic) Size Input Power Cable
TH1025 20A TH1025 4 x 2.5mm?
TH1538 32A TH1538 4 x 4mm’”
PHYSICAL DIMENSIONS
Height Width Length Weight
TH1025 389mm TH1025 247mm TH1025 510mm TH1025 22kg
TH1538 455mm TH1538 301mm TH1538 640mm TH1538 34kg
Operating Temperature Storage Temperature
-10°C to +40°C -25°C to +55°C
WEEE
07/06
Do not dispose of electrical equipment together with normal waste!
In observance of European Directive 2002/96/EC on Waste Electrical and Electronic Equipment (WEEE)
@ and its implementation in accordance with national law, electrical equipment that has reached the end of its
=) life must be collected separately and returned to an environmentally compatible recycling facility. As the
5 owner of the equipment, you should get information on approved collection systems from our local
fm—representative.
By applying this European Directive you will protect the environment and human health!
Spare Parts

12/05

Part List reading instructions

e Do not use this part list for a machine if its code number is not listed. Contact the Lincoln Electric Service
Department for any code number not listed.

e Use the illustration of assembly page and the table below to determine where the part is located for your particular
code machine.

e Use only the parts marked "X" in the column under the heading number called for in the assembly page (# indicate
a change in this printing).

First, read the Part List reading instructions above, then refer to the "Spare Part" manual supplied with the machine, that
contains a picture-descriptive part number cross-reference.

Electrical Schematic

Refer to the "Spare Part" manual supplied with the machine.
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Dichiarazione di conformita
LINCOLN ELECTRIC ITALIA S.r.l. C €

Dichiara che la macchina al plasma tipo:

TOMAHAWK® 1025
TOMAHAWK® 1538

e conforme alle seguenti direttive:
2006/95/CEE, 2004/108/CEE

ed é stato progettato in conformita alle seguenti
norme:

EN 60529, EN 60974-1, EN 60974-7, EN 60974-10

N

(2009)

Dario Gatti
European Engineering Director Machines

LINCOLN ELECTRIC ITALIA S.r.l., Via Fratelli Canepa 8, 16010 Serra Ricco (GE), Italia
12/05
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GRAZIE! Per aver scelto la QUALITA dei prodotti Lincoln Electric.

e Esamini Imballo ed Equipaggiamento per rilevare eventuali danneggiamenti. Le richieste per materiali danneggiati
dal trasporto devono essere immediatamente notificate al rivenditore.

e Per ogni futuro riferimento, compilare la tabella sottostante con le informazioni di identificazione equipaggiamento.
Modello, Codice (Code) e Matricola (Serial Number) sono reperibili sulla targa dati della macchina.

Modello:

INDICE ITALIANO

LT[0 U] Y. S 1
Installazione € IStrUZIONT OPEIALIVE .........ooiiiiieee e et e e e e et e e e e e e e s re e e e e e e e e nnbaeeeaaeas 2
Compatibilita ElettromagnetiCa (EMC).......ooo i ittt e ettt e e e e e et et e e e e e s e eeeeaaeeaaannneeeeeaaeeaaannenneas 6
SPECITICNE TECMICNE. ... .ottt e e a e e e et e e e b e e e ek bt e e e ab e e e e s b et e e e e et e s aanr e e e snreeeaas 6
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Sicurezza

02/05

AVVERTENZA

Questa macchina deve essere impiegata solo da personale qualificato. Assicuratevi che tutte le procedure di
installazione, impiego, manutenzione e riparazione vengano eseguite solamente da persone qualificate. Leggere e
comprendere questo manuale prima di mettere in funzione la macchina. La mancata osservanza delle istruzioni di
questo manuale pud provocare seri infortuni, anche mortali, alle persone, o danni alla macchina. Leggere e
comprendere le spiegazioni seguenti sui simboli di avvertenza. La Lincoln Electric non si assume alcuna responsabilita
per danni conseguenti a installazione non corretta, incuria o impiego in modo anormale.

AVVERTENZA: Questo simbolo indica che occorre seguire le istruzioni per evitare seri infortuni,
anche mortali, alle persone o danni a questa macchina. Proteggete voi stessi e gli altri dalla
possibilita di seri infortuni anche mortali.

LEGGERE E COMPRENDERE LE ISTRUZIONI: Leggere e comprendere questo manuale prima di
far funzionare la macchina. Il taglio o la scriccatura col plasma possono presentare dei rischi. La
mancata osservanza delle istruzioni di questo manuale pud provocare seri infortuni, anche mortali,
alle persone, o danni alla macchina.

MACCHINA CON ALIMENTAZIONE ELETTRICA: Togliere I'alimentazione con l'interruttore ai fusibili
prima di svolgere operazioni su questa macchina. Mettere la macchina a terra secondo le normative
vigenti.

| CAMPI ELETTRICI E MAGNETICI POSSONO ESSERE PERICOLOSI: Il passaggio di corrente
elettrica in un conduttore produce campi elettromagnetici. Questi campi possono interferire con alcuni
cardiostimolatori (“pacemaker”) e i saldatori con un cardiostimolatore devono consultare il loro medico
su possibili rischi prima di impiegare questa macchina.

CONFORMITA CE: Questa macchina & conforme alle Direttive Europee.

| MATERIALI IN LAVORAZIONE BRUCIANO: Il processo di taglio produce moltissimo calore. Ci si
puo bruciare in modo grave con le superfici e materiali caldi della zona di taglio. Impiegare guanti e
pinze per toccare o muovere materiali nella zona di taglio.

MARCHIO DI SICUREZZA: Questa macchina & adatta a fornire energia per operazioni di taglio svolte
in ambienti con alto rischio di folgorazione elettrica.

LA MACCHINA PESA OLTRE 30kg. Spostare questa macchina con cura e con l'aiuto di un’altra
persona. Il sollevamento pud essere pericoloso per la vostra salute.

LE BOMBOLE POSSONO ESPLODERE SE SONO DANNEGGIATE: Impiegate solo bombole
contenenti il gas compresso adatto al procedimento utilizzato e regolatori di flusso, funzionanti
regolarmente, progettati per il tipo di gas e la pressione in uso. Le bombole vanno tenute sempre in
posizione verticale e assicurate con catena a un sostegno fisso. Non spostate le bombole senza il
loro cappellotto di protezione. Evitate qualsiasi contatto della torcia, del morsetto al pezzo o di ogni
altra parte in tensione con la bombola del gas. Le bombole gas vanno collocate lontane dalle zone
dove possano restare danneggiate, e dal processo di taglio con relative scintille e da fonti di calore.
Le scintille prodotte dal taglio possono provocare
esplosioni o incendi. Tenete a distanza dal taglio i
materiali infiammabili. Non tagliate vicino a materiali
inflammabili. Tenete un estintore a portata di mano,
con una persona di guardia pronta ad usarlo. Non
fate tagli su bidoni o altri contenitori chiusi.

L’arco plasma pud provocare bruciature e ferite.
Tenete il corpo a distanza dalla punta di contatto e
dall'arco plasma. Togliete la tensione prima di

smontare la torcia. Non afferrate pezzi di materiale
vicino alla zona di taglio. Indossate una protezione
completa per il corpo.
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Una scossa elettrica dalla torcia o dai cavi pud
uccidervi. Indossate guanti isolanti asciutti. Non
usate guanti bagnati o danneggiati. Proteggetevi
dalle scosse elettriche tenendovi isolati dal pezzo in
lavorazione e dalla terra. Prima di lavorare sulla
macchina staccate la spina di alimentazione o togliete
I'alimentazione in altro modo.

Respirare i fumi del taglio puo essere pericoloso per
la salute. Tenete la testa fuori dai fumi. Usate
ventilazione forzata o aspirazione localizzata per
asportare i fumi. Usate un ventilatore per allontanare
i fumi.

| raggi dell’arco possono bruciare gli occhi e ferire la
pelle. Indossate la maschera o gli occhiali di
sicurezza. Usate le cuffie antirumore e abbottonate il
colletto della camicia. Usate una maschera da
saldatore con filtro di gradazione corretta. Indossate
una protezione completa del corpo.

Addestratevi e leggete le istruzioni prima di lavorare
sulla macchina o fare tagli.

Non togliete I'etichetta e non copritela di pittura.

Installazione e Istruzioni Operative

Leggere tutta questa sezione prima di installare e
impiegare la macchina.

Collocazione e Ambiente

Questa macchina ¢ in grado di funzionare in ambienti
difficili. E’ comunque importante seguire delle semplici
misure di prevenzione per garantirne una lunga durata e
un funzionamento affidabile:

e Non collocare o impiegare la macchina su superfici
inclinate piu di 15° rispetto all’orizzontale.

e Non usare questa macchina per sgelare tubi.

La macchina va collocata ove vi sia una circolazione
di aria pulita senza impedimenti al suo movimento in
entrata e uscita dalle feritoie. Non coprire la
macchina con fogli di carta, panni o stracci quando
€ accesa.

e Tenere al minimo polvere e sporco che possano
entrare nella macchina.

e Questa macchina ha una protezione di grado IP23.
Tenetela piu asciutta possibile e non posatela su
suolo bagnato o dentro pozzanghere.

e Disponete la macchina lontana da macchinari
controllati via radio. Il suo funzionamento normale
puo interferire negativamente sul funzionamento di
macchine controllate via radio poste nelle vicinanze,
con conseguenze di infortuni o danni materiali.
Leggete la sezione sulla compatibilita
elettromagnetica di questo manuale.

o Non impiegate la macchina in zone ove la
temperatura ambiente supera i 40°C.

Fattore d’intermittenza

Il fattore d’intermittenza di una macchina per taglio al
plasma & la percentuale di tempo su un periodo di 10
minuti durante la quale la macchina puo esser fatta
funzionare alla corrente nominale.
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Esempio: 60% di duty cycle significa che & possibile
tagliare per 6 minuti, dopo di che la macchina si ferma
per 4 minuti.

Ulteriori informazioni sui fattori di intermittenza nominali
della macchina si trovano nella sezione Specifiche
Tecniche.

Collegamento all’Alimentazione

Prima di accendere la macchina controllate tensione,
fase e frequenza di alimentazione. La tensione di
alimentazione ammissibile € indicata nella sezione
“Specifiche tecniche” di questo manuale e sulla targa
della macchina. Verificate il collegamento a terra della
macchina.

Assicuratevi che 'alimentazione fornisca una potenza
sufficiente per il funzionamento normale della macchina.
Nella sezione “Specifiche tecniche” di questo manuale
sono indicati i dimensionamenti per fusibili e cavi.

La macchina & progettata per funzionare alimentata da

gruppi elettrogeni purché la presa ausiliaria a 400Vac di

questi possa fornire una potenza adeguata come

indicato nella sezione “Specifiche tecniche” di questo

manuale. Inoltre la presa ausiliaria del gruppo

elettrogeno deve soddisfare le seguenti condizioni:

e Tensione di picco dell'onda di AC inferiore a 700V.

e Frequenza dell'onda in AC fra 50 e 60 Hz.

e Tensione RMS dell’onda in c.a. sempre uguale a
400Vac £15%.

E’ importante verificare che queste condizioni siano
rispettate perché molti gruppi elettrogeni producono
picchi di alta tensione. Non & consigliato impiegare
questa macchina con gruppi elettrogeni che non
rispettino queste condizioni perché si pud danneggiare.
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Collegamenti in uscita

/\ AVWERTENZA
Utilizzare SOLO la torcia fornita in dotazione. Per un
ricambio, fare riferimento alla sezione Manutenzione di
questo manuale.

1\ AVVERTENZA
PROTEZIONE TORCIA: La torcia fornita insieme al
generatore € munita di un dispositivo di sicurezza che
impedisce contatti accidentali dell’'operatore con parti in
tensione.

/! AVWWERTENZA
Spegnere SEMPRE la macchina prima di lavorare sulla
torcia.

/\ AVWERTENZA
Non rimuovere la pinza di massa durante il taglio, i
generatori taglio plasma lavorano con tensione elevata
che puo uccidere.

A\ AVWVERTENZA
Tensione a Vuoto Uy > 100VDC. Ulteriori informazioni
sono nella Sezione SpecificheTecniche.

Stacco Rapido del polo
Positivo:

Connettore per 'uscita del
torcia / generatore si polo Positive del circuito di
effettua facilmente taglio. Quanto al
mediante un attacco rapido | collegamento di terra, va
che ingloba il circuito del collegato al pezzo e a un
pulsante torcia, la linea gas | connettore "DINSE" sul

e il cavo di potenza della davanti del generatore.
torcia.

Connettore Torcia:
Collegate qui la torcia di
taglio. Il collegamento

Connettore Torcia — Chiave di polarizzazione:

Questo generatore per taglio al plasma deve essere
utilizzato con la sua specifica torcia. Il connettore torcia
polarizzato esclude il rischio di utilizzo della macchina
con una torcia non corretta. La tabella sottostante indica
la posizione della chiave di polarizzazione in base al
modello di generatore.

Controlli del Pannello Controllo

Manopola regolazione corrente di taglio:

Il potenziometro regola la corrente di
taglio erogata dal generatore. Riferirsi
alla sezione “Specifiche tecniche” per
maggiori informazioni circa le capacita di
taglio della macchina.

Gas Test:

Ruotando la manopola di regolazione
corrente completamente in senso
antiorario viene abilitata la funzione di
Gas Test.

LED macchina accesa/spenta:
Quando illuminato fisso indica che la
macchina & accesa.

LED lampeggiante: Indica che il valore di
tensione di alimentazione e fuori dal
range operativo della macchina. La
macchina & disabilitata: quando la
tensione di alimentazione rientra nel
range di operativita la macchina si resetta
automaticamente.

Nota: La ventola potrebbe spegnersi
automaticamente se la condizione di
errore permane per piu di 2 secondi.

LED Uscita:
La torcia plasma & energizzata.

LED Lampeggiante: Condizione di sotto-
alimentazione della tensione ausiliaria
interna. La macchina deve essere
spenta e riaccesa nuovamente.

LED Protezione Termica:

La macchina & in condizione di
sovratemperatura e la corrente di uscita
viene interrotta. Questa situazione si
verifica quando il ciclo di utilizzo della
macchina eccede quello di targa.
Lasciare la macchina accesa per
permettere ai componenti interni di
raffreddarsi. Quando il LED della
protezione termica si spegne, la machina
€ nuovamente pronta per operare.

i

Chiave di
Polarizzazione

Generatori 60A | Generatori 100A

Controlli e Comandi Operativi

Auto-Test:

All'accensione della macchina viene eseguito un auto-
test; durante questo test tutti i LED del pannello di
comando frontale saranno accesi. Se uno o piu LED
rimangono spenti, contattate il piu vicino Centro
Assistenza Autorizzato o la Lincoln Electric riportando lo
stato dei LED del pannello frontale.
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LED bassa pressione aria in ingresso:
Quando questo LED ¢ acceso la
macchina arresta le operazioni di taglio o
di scriccatura. La macchina si ripristina
automaticamente quando la presione
delll’aria compressa ritorna ai valori
corretti.

Per controllare/ regolare la pressione
dell’'aria compressa ( vedi valori
raccomandati nella tabella “Specifiche
Tecniche” di questo manuale ):

¢ Quando questo LED si accende per
pit di 10 secondi la macchina
automaticamente andra in condizioni
di gas test.

e Durante la condizione di gas test
controllare e regolare la pressione
dell'aria compressa mediante il
manometro e la manopola di
regolazione posta sul frontale della
macchina.

e Se necessario regolare la pressione
dell'aria dell'impianto centralizzato o
del compressore.
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LED sicurezza torcia (PIP):

Il LED si accende se il cappuccio della
torcia plasma (o il connettore della torcia)
non & avvitato correttamente sulla testa
della torcia (o sulla machina).

Per ripristinare la macchina:

e Avvitare il cappuccio della torcia in
modo corretto (o il connettore della
torcia sulla macchina).

e Atorcia ripristinata, la macchina non
puo ripartire per circa 5 secondi.
Durante questo periodo il LED PIP
lampeggia.

(Nota: Quando il il LED PIP
lampeggia, se viene riscontrato un
altro errore PIP o se viene premuto il
Pulsante Torcia la macchina ritorna
nella condizione di errore: Il LED
PIP si riaccende fisso e la procedura
di ripristino ricomincia).

e Quando il LED PIP si spegne la
macchina & nuovamente pronta ad
operare.

Corpo Torcia

Questa condizione si verifica se dopo 4
secondi dall’accensione dell’arco pilota,
non si passa alla modalita di taglio.
L’arco pilota si spegne per evitare il
surriscaldamento del corpo torcia.

Per ripristinare la macchina:

e Rilasciare il pulsante torcia. || LED
lampeggiante passera alla modalita
acceso fisso.

e Premere e rilasciare il pulsante
torcia.

1MPa = 10bar

i

TH1025

TH1538

Manopola di regolazione mpressione aria
compressa:

Permette la regolazione e la
monitorizzazione della pressione aria.

La pressione primaria di ingresso &
limitata da questo regolatore ed € settata
di fabbrica a 5.5bar. In caso sia
necesaria una regolazione di pressione
posizionare la macchina in modalita “Gas
Test”.

L’arco pilota
non si
accende

Il pulsante della torcia & premuto. La
macchina cerca di accendere I'arco pilota
facendo 4 tentativi. Se I'arco pilota non si
stabilisce in questo tempo la machina va
automaticamente in modalita sicurezza
per poter eseguire i controlli necessari.

Per ripristinare la macchina:

e  Spegnere la macchina.

e Controllare che le parti di consumo
della torcia sino montate
correttamente.

e  Controllare le connessioni elettriche
della torcia.

e Riaccendere la macchina.

Modalita di Taglio:

Premere il pulsante per selezionare il tipo

di processo desiderato (il LED indichera

la modalita selezionata):

e TAGLIO (LED superiore acceso): per
operazioni di taglio o foratura su
piastre metalliche.

e  GRIGLIATO (LED centrale acceso):

Per operazioni di taglio su griglie

metalliche.

SCRICCATURA (LED inferiore

acceso): per operazioni di rimozione

strato metallico (es: rimozione di

cordoni di saldatura difettosi).

E’ possibile cambiare modalita operativa
con la macchina in stand-by, gas test,
post flow e ciclo di raffreddamento.

Premendo il pulsante durante il processo
di taglio o arco pilota la selezione non
avra effetto.

Pulsante
torcia
premuto

Questa condizione si verifica se la
macchina & accesa (o si ripristina dopo
ciclo di raffreddamento) ed il pulsante
torcia € mantenuto premuto. Questo
evita il generasi di situazioni pericolose: il
processo di taglio o di scriccaturadeve
partire SOLO sotto il diretto controllo
dell’'operatore.

Per ripristinare la macchina:

¢ Rilasciare il pulsante torcia.

e  Premere nuovamente il pulsante
torcia.

Se questa condizione di errore persiste
controllare I'eventuale malfunzionamento
del pulsante della torcia.

Elenco Codici di Errore.

Se necessario, provare a spegnere la macchina,
attendere alcuni secondi e riaccenderla nuovamente.
Se l'errore permane € necessario un intervento tecnico.
Contattare il Centro Assistenza Autorizato piu vicino o la
Lincoln Electric riportando lo stato dei LED presenti sul
pannello frontale della macchina.
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Controlli e Connessioni del Pannello Posteriore

A. Ventola: Questa macchina ha la
funzione “Ventola quando serve”:
la ventola € comandata dal
circuito di controllo che la
accende o spegne a seconda
delle esigenze di raffreddamento.
Questa funzione riduce
drasticamente la quantita di
polveri che possono essere
aspirate alll'interno della
macchina ed il consumo
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energetico della stessa. Quando la macchina viene
accesa la ventola si mette in funzione sino a che il
pulsante torcia non viene premuto. Se il pulsante
torcia viene rilasciato per piu di 5 minuti, la ventola
si ferma.

B. Interruttore Generale: Accende/Spegne (ON / OFF)
I'alimentazione della macchina.

C. Cavo di alimentazione: Va collegato alla rete
elettrica.

D. Collegamento ingresso aria: Collegare qui il tubo
del gas da fornire alla macchina.

/1\ AVVERTENZA
La macchina va rifornita di gas primario (aria o
azoto) pulito e asciutto. Impostare la pressione
sopra a 7,5bar pud danneggiare la torcia. La
mancata osservanza di queste precauzioni puo dare
origine a temperature di funzionamento eccessive o
danneggiare la torcia.

Processo di Taglio

Il processo di taglio al plasma utilizza aria compressa o
Azoto sia per il taglio che per il raffreddamento della
torcia.

L’arco pilota si innesca come segue: il pulsante torcia
comanda l'elettrovalvola dell’aria. Questa
elettrovolvaola permette il passaggio dell’aria di taglio e
di raffreddamento post taglio.

Il concetto di base di questo generatore & quello di
fornire una corrente che rimanga costante al valore
impostato indipendentemente dalla lunghezza dell’arco
plasma.

Durante la preparazione del lavoro da eseguire,
assicuratevi di avere a portata di mano tutto il
necessario per completare il vostro lavoro e di aver
preso tutte le precauzioni di sicurezza. Installate e
collegate la macchina come descritto nei paragrafi di
questo manuale e ricordate di collegare la pinza di
massa al pezzo da tagliare.

e Con la macchina spenta, preparare la torcia con i
consumabili adeguati al tipo di operazione che
dovete eseguire (taglio su lamiera/taglio su
grigliato/scriccatura). Fate riferimento al manuale di
istruzioni delle torce per selezionare i consumabili
adeguati all'operazione da eseguire.

e Collegare la torcia e il cavo massa alla macchina.
Posizionate l'interruttore di accensione situato nella
parte posteriore della macchina su ON; il LED
ON/OFF sul pannello frontale si accendera. La
macchina & ora pronta per essere utilizzata.

o Verificare che I'aria compressa sia presente
mediante la funzione “Gas Test”.

e Selezionate il corretto processo operativo:

Velocita di taglio
La velocita di taglio & funzione di:
e Spessore e qualita del materiale da tagliare.

Taglio/Grigliato/Scriccatura.

e Selezionate il valore di corrente necessario
mediante la manopola di regolazione posta sul
pannello frontale.

Per iniziare ad operare premete il pulsante della torcia,
dopo esservi assicurati di non dirigere il flusso di aria in
uscita dalla torcia in direzione di persone o oggetti.

Ad operazione completata rilasciare il pulsante torcia in
modo da spegnere I'arco. Il flusso d’aria in uscita dalla
torcia continuera per completare le operazioni di
raffreddamento della stessa. Il tempo di fuoriuscita
dell’aria a fine taglio & proporzionale alla corrente di
taglio e segue la tabella:

Corrente selezionata Tempo di Post Flow
Minore di 30A 15secondi
tra 30A e 40A 20secondi
tra 40A e 50A 25secondi
Maggiore di S0A 30secondi
Manutenzione
A\ AVWERTENZA

Per qualsiasi operazione di manutenzione o riparazione
si raccomanda di contattare il piu vicino Centro di
Servizio Lincoln Electric. Manutenzione o riparazioni
effettuate da centri di servizio o personale non
autorizzati fanno decadere la garanzia del fabbricante.

La frequenza delle operazioni di manutenzione pud
variare in funzione dell’ambiente di lavoro. Riferire
immediatamente a chi di dovere qualsiasi danno venga
riscontrato.

e Controllare che cavi e collegamenti siano intatti. Se
necessario, sostituirli.

e Pulire con regolarita la punta della torcia, controllare
i suoi pezzi di consumo e, se necessario, sostituirli.

/\ AVWVERTENZA
Fare riferimento al manuale di istruzioni della torcia
prima di sostituirla o effettuarne la manutenzione.

e Tenere la macchina pulita. Usare un panno soffice
e asciutto per la cassa esterna, in particolare per le
feritoie di ingresso e uscita dell’aria.

/! AVWERTENZA
Non aprite la macchina e non introducete alcunché nelle
sue aperture. La macchina va staccata
dallalimentazione prima di effettuare qualsiasi
operazione di manutenzione o servizio. Dopo ogni
riparazione eseguite le prove necessarie a garantire la
sicurezza.

e Valore impostato per la corrente. Il valore influisce sulla qualita del bordo tagliato.

e  Geometria del taglio (rettilineo o curvo).

La seguente tabella & stata preparata per fornire un’indicazione della regolazione ideale, sulla base di prove compiute su
un banco di taglio automatico; tuttavia i risultati migliori si possono ottenere solo dall’esperienza diretta dell’operatore

nelle condizioni di lavoro effettive.
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TH1025 TH1538
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Compatibilita Elettromagnetica (EMC)

11/04
Questa macchina é stata progettata nel rispetto di tutte le direttive e normative in materia. Tuttavia pud generare dei
disturbi elettromagnetici che possono interferire con altri sistemi come le telecomunicazioni (telefono, radio o televisione)
o altri sistemi di sicurezza. | disturbi possono provocare problemi nella sicurezza dei sistemi interessati. Leggete e
comprendete questa sezione per eliminare o ridurre il livello dei disturbi elettromagnetici generati da questa macchina.

La macchina & stata progettata per funzionare in ambienti di tipo industriale. Il suo impiego in ambienti

domestici richiede particolari precauzioni per I'eliminazione dei possibili disturbi elettromagnetici.

L’operatore deve installare e impiegare la macchina come precisato in questo manuale. Se si riscontrano

disturbi elettromagnetici I'operatore deve porre in atto azioni correttive per eliminarli, avvalendosi, se
necessario, dell’assistenza della Lincoln Electric.

Prima di installare la macchina, controllate se nell'area di lavoro vi sono dispositivi il cui funzionamento potrebbe risultare
difettoso a causa di disturbi elettromagnetici. Prendete in considerazione i seguenti:

e Cavidi entrata o di uscita, cavi di controllo e cavi telefonici collocati nell’area di lavoro, presso la macchina o nelle
adiacenze di questa.

Trasmettitori e/o ricevitori radio o televisivi. Computers o attrezzature controllate da computer.

Impianti di sicurezza e controllo per processi industriali. Attrezzature di taratura e misurazione.

Dispositivi medici individuali come cardiostimolatori (pacemakers) o apparecchi acustici.

Verificare che macchine e attrezzature funzionanti nell’area di lavoro o nelle vicinanze siano immuni da possibili
disturbi elettromagnetici. L'operatore deve accertare che tutte le attrezzature e dispositivi nell’area siano compatibili.
A questo scopo pud essere necessario disporre misure di protezione aggiuntive.

L’ampiezza dell’area di lavoro da prendere in considerazione dipende dalla struttura dell’area e dalle altre attivita
che vi si svolgono.

Per ridurre le emissioni elettromagnetiche della macchina tenete presenti le seguenti linee guida.

e  Collegare la macchina alla fonte di alimentazione come indicato da questo manuale. Se vi sono disturbi, pud essere
necessario prendere altre precauzioni, come un filtro sull’alimentazione.

e | caviin uscita vanno tenuti piu corti possibile e I'uno accanto all’altro. Se possibile mettere a terra il pezzo per
ridurre le emissioni elettromagnetiche. L’operatore deve controllare che questa messa a terra non provochi
problemi o pericoli alla sicurezza del personale e della macchina e attrezzature.

e Sipossono ridurre le emissioni elettromagnetiche schermando i cavi nell’area di lavoro. Per impieghi particolari
questo puo diventare necessario.

Specifiche Tecniche

ALIMENTAZIONE
Tensione di Alimentazione Potenza in Entrata per Uscite nominali
TH1025 4.3kW @ Fatt. Int.100% Frequenza
400V +15% 7.1kW @ Fatt. Int. 40%
Trifase TH1538 7.1kW @ Fatt. Int.100% 50/60Hz
13.7kW @ Fatt. Int. 40%
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USCITA NOMINALE A 40°C

Fattore di Intermittenza Corrente in Uscita Tensione in Uscita
(Basato su un periodo di 10 min.)
TH1025 100% 40A 96VvVDC
60% 50A 100vDC
40% 60A 104VDC
TH1538 100% 60A 104vDC
60% 85A 114vVDC
40% 100A 120vDC
GAMME DI USCITA
Gamma Correnti di Taglio Massima Tensione a Vuoto Corrente dell’Arco Pilota
TH1025 20 - 60A TH1025 320vVDC TH1025 20A
TH1538 20 - 100A TH1538 320VDC TH1538 20A
ARIA o GAS COMPRESSI
Portata Richiesta Pressione di Immissione Richiesta
TH1025 130 +20% I/min @ 5.5bar .
TH1538 180 £20% l/min @ 5.5bar 6.0bar = 7.5bar
DIMENSIONI RACCOMANDATE PER CAVI E FUSIBILI IN ENTRATA
Fusibile (ritardato) o Interruttore (caratteristica “D”) Cavo di Alimentazione
TH1025 20A TH1025 4 x 2.5mm?
TH1538 32A TH1538 4 x 4mm’”
DIMENSIONI E DATI FISICI
Altezza Larghezza Lunghezza Peso
TH1025 389mm TH1025 247mm TH1025 510mm TH1025 22kg
TH1538 455mm TH1538 301mm TH1538 640mm TH1538 34kg
Temperatura di funzionamento Temperatura di immagazzinamento
-10°C a +40°C -25°C a +55°C

RAEE (WEEE)

Non gettare le apparecchiature elettriche tra i rifiuti domestici!
In ottemperanza alla Direttiva Europea 2002/96/CE sui Rifiuti di Apparechiature Elettriche ed Elettroniche
(RAEE) e la sua attuazione in conformita alle norme nazionali, le apparecchiature elettriche esauste
devono essere raccolte separatamente e restituite ad una organizzazione di riciclaggio ecocompatibile.
Come proprietario dell’apparecchiatura, Lei potra ricevere informazioni circa il sistema approvato di
raccolta, dal nostro rappresentante locale.
Applicando questa Direttiva Europea Lei contribuira a migliorare I'ambiente e la salute!

Parti di Ricambio

Parti di Ricambio: istruzioni per la lettura

¢ Non utilizzare questa lista se il code della macchina non € indicato. Contattare I'’Assistenza Lincoln Electric per
ogni code non compreso.

e Utilizzare la figura della pagina assembly e la tabella sotto riportata per determinare dove la parte & situata per il
code della vostra macchina.

e Usare solo le parti indicate con "X" nella colonna sotto il numero richiamato nella pagina assembly (# indica un
cambio in questa revisione).

07/06
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Leggere prima le istruzioni sopra riportate, poi fare riferimento alla sezione “Parti di Ricambio” che contiene lo spaccato
della macchina con i riferimenti ai codici dei ricambi.

Schema Elettrico

Far riferimento alla sezione “Parti di Ricambio”.

Italiano 7 Italiano
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ELECTRIC

Konformitatserklarung
LINCOLN ELECTRIC ITALIA S.r.l. C €

Erklart, dal} die Plasmaschneidanlage:

TOMAHAWK® 1025
TOMAHAWK® 1538

den folgenden Bestimmungen entspricht:
2006/95/CEE, 2004/108/CEE

und in Ubereinstimmung mit den nachstehenden
normen hergestellt wurde:

EN 60529, EN 60974-1, EN 60974-7, EN 60974-10

N

(2009)

Dario Gatti
European Engineering Director Machines

LINCOLN ELECTRIC ITALIA S.r.l., Via Fratelli Canepa 8, 16010 Serra Ricco (GE), Italia
12/05
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VIELEN DANK! Dass Sie sich fir ein QUALITATSPRODUKT von Lincoln Electric entschieden haben.

o Bitte Uberprifen Sie die Verpackung und den Inhalt auf Beschadigungen. Transportschdden muissen sofort dem
Handler gemeldet werden.

e Damit Sie Ihre Geratedaten im Bedarfsfall schnell zur Hand haben, tragen Sie diese in die untenstehende Tabelle
ein. Typenbezeichnung, Code- und Seriennummer finden Sie auf dem Typenschild Ihres Gerates.

Typenbezeichnung:

INHALTSVERZEICHNIS DEUTSCH

Sicherheitsmalnahmen / UNfallSCRULZ ...........cooi i e ettt e e e e e e st e e e enne e e e anneeeas 1
Installation und BedieNUNGSNINWEISE.......c.coi ettt e et e e e e e e e et e e e e e s nae e ee e e e e aasnnneeeeaaeens 2
Elektromagnetische VertrglichKeit (EMC) ... ..ottt e e e e e e et e e e e e e e e e e e e e e e nnneeeeaaaeas 6
LT 2L TS Ted =T B = =Y o U PURTRRNE 7
WWVEEE ...ttt ettt ettt ettt e e ettt e e ettt e e eate e e e e s tbe e e e ateeeeeaaeeeeekbeeeeaaneeeeahaeeeashaeeanteeeeanbaeeeeanteeeeanneeeanneeeeanraeeeane 8
7= |4 (= | (PSSRSO 8
ElektriSChe SCRAIPIANE .........ooiiii et e e e e e et e e e e e e s e e aaabeeeeeeeaasbeseeeaeeeaaasnsseeeeaaeeessnnssnneaaens 8
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SicherheitsmaBnahmen / Unfallschutz

02/05

ACHTUNG

Diese Anlage darf nur von ausgebildetem Fachpersonal genutzt, gewartet und repariert werden. SchlieRen Sie dieses
Gerat nicht an, arbeiten Sie nicht damit oder reparieren Sie es nicht, bevor Sie diese Betriebsanleitung gelesen und
verstanden haben. Bei Nichtbeachtung der Hinweise kann es zu gefahrlichen Verletzungen bis hin zum Tod oder zu
Beschadigungen am Gerat kommen. Beachten Sie auch die folgenden Beschreibungen der Warnhinweise. Lincoln
Electric ist nicht verantwortlich fir Fehler, die durch inkorrekte Installation, mangelnde Sorgfalt oder Fehlbenutzung des
Gerates entstehen.

ACHTUNG: Dieses Symbol gibt an, dass die folgenden Hinweise beachtet werden missen, um
gefahrliche Verletzungen bis hin zum Tode oder Beschadigungen am Gerat zu verhindern. Schutzen
Sie sich und andere vor geféahrlichen Verletzungen oder dem Tode.

BEACHTEN SIE DIE ANLEITUNG: Lesen Sie diese Anleitung sorgfaltig, bevor Sie das Geréat in
Betrieb nehmen. Bei Nichtbeachtung der Hinweise kann es zu gefahrlichen Verletzungen bis hin zum
Tode oder Beschadigungen am Gerat flhren.

ELEKTRISCHE GERATE: Schalten Sie die Netzspannung am Sicherungskasten aus oder ziehen Sie
den Netzstecker, bevor Arbeiten an der Maschine ausgefiihrt werden. Erden Sie die Maschine
gemaf den geltenden elektrischen Bestimmungen.

ELEKTRISCHE UND MAGNETISCHE FELDER BERGEN GEFAHREN: Elektrischer Strom, der
durch ein Kabel flief3t, erzeugt ein elektrisches und magnetisches Feld (EMF). EMF Felder kdnnen
Herzschrittmacher beeinflussen. Bitte fragen Sie Ihren Arzt, wenn Sie einen Herzschrittmacher
haben, bevor Sie dieses Gerat benutzen.

CE Konformitat: Dieses Gerat erfiillt die CE-Normen.

GESCHWEIRTE MATERIALIEN KONNEN VERBRENNUNGEN VERURSACHEN: Schweilen
verursacht hohe Temperaturen. HeilRe Materialien kdnnen somit ernsthafte Verbrennungen
verursachen. Benutzen Sie Handschuhe und Zangen, wenn Sie geschweif3te Materialien bertihren
oder bewegen.

S-ZEICHEN: Dieses Gerat darf Schweifl3strom in Umgebungen mit erhdhter elektrischer Gefahrdung
liefern.

Gerategewicht Gber 30kg: Bitte bewegen oder heben Sie das Gerat mit auerster Sorgfalt und mit
Unterstiitzung einer weiteren Person. Das Heben des Gerates kann lhre korperliche Gesundheit
gefahrden.

DEFEKTE GASFLASCHEN KONNEN EXPLODIEREN: Benutzen Sie nur Gasflaschen mit dem fiir
den Schweiliprozess geeigneten Gas und ordnungsgemafien Druckreglern, die fur dieses Gas
ausgelegt sind. Lagern Sie Gasflaschen aufrecht und gegen Umfallen gesichert. Bewegen Sie keine
Gasflasche ohne Ihre Sicherheitskappe. Berlihren Sie niemals eine Gasflasche mit der Elektrode,
Elektrodenhalter, Massekabel oder einem anderen stromfiihrenden Teil. Gasflaschen dirfen nicht an
Platzen aufgestellt werden, an denen sie beschadigt werden kénnen, inklusive Schweil3spritzern und
Warmequellen.

Schneidspritzer konnen Feuer oder Explosionen
verursachen. Halten Sie brennbare Gegenstande fern
vom Schneidbereich. Halten Sie stets einen
Feuerléscher bereit und stellen Sie eine Person ab
um Brande sofort zu I6schen. Schneiden Sie keine
Fasser oder geschlossene Behalter.

! Der Plasmalichtbogen kann Verletzungen und
Verbrennungen verursachen. Beriihren Sie nicht die
= g ' Schneiddiise oder den Lichtbogen. Schalten Sie vor

Arbeiten am Brenner das Gerat ab. Greifen Sie nicht
in die Nahe des Schneidpfades. Tragen Sie
komplette Schutzkleidung.
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Elektrischer Strom vom Brenner oder Kabeln kann
tédlich sein. Tragen Sie trockene, isolierende
Handschuhe. Verwenden Sie ein isolierende
Arbeitsunterlage fiir sich. Bevor Sie an der Maschine
arbeiten, Ziehen Sie den Netzstecker aus.

Schneiddampfe kénnen gesundheitsschadlich sein.
Vermeiden Sie das einatmen dieser. Benutzen Sie
eine geeignete Absaugung oder Ventilation.

Lichtbégen kdnnen Augen und Haut verbrennen.
Verwenden Sie eine Sicherheitsbrille und
Kopfbedeckung. Benutzen Sie Gehérschutz,
hochgeschlossene geeignete Kleidung und einen
korrekten Schweil3schirm.

Lassen Sie sich unterweisen und lesen Sie die
Gebrauchsanleitung vor dem Arbeiten.

Entfernen Sie oder verdecken Sie nicht die Sicherheitshinweise auf der Maschine.

Installation und Bedienungshinweise

Lesen Sie diesen Abschnitt, bevor Sie das Gerat
installieren oder benutzen.

Standort und Umgebung

Dieses Gerat ist fir den Einsatz unter erschwerten
Betriebsbedingungen ausgelegt. Allerdings sollten
bestimmte einfache, vorbeugende
WartungsmaBnahmen regelmaRig durchgefiihrt werden,
damit hohe Lebensdauer und Zuverlassigkeit des
Gerates gewahrleistet sind:

e Stellen Sie das Gerat nicht auf Ebenen mit mehr als
15° horizontaler Neigung.

e Verwenden Sie dieses Gerat nicht zum Auftauen
von Rohrleitungen.

e Die Maschine muss an einem Ort installiert werden,
an dem eine freie und saubere Luftzirkulation
gewahrleistet ist. Bedecken Sie die Maschine nicht
mit Papier, Stoff oder Plane, wenn sie eingeschaltet
ist.

e Dreck und Staub, der in die Maschine gelangen
kann, sollte auf ein Minimum reduziert werden.

e Diese Maschine ist nach IP23 geschitzt. Halten Sie
die Maschine trocken, und stellen Sie diese nicht
auf nassen Untergrund oder in Wasserpfiitzen.

e Halten Sie die Maschine von elektronischen
Anlagen fern. Normaler Betrieb kann zu Stérungen
dieser Anlagen fiihren. Lesen Sie hierzu auch das
Kapitel "Elektromagnetische Vertraglichkeit".

e Betreiben Sie die Maschine nicht bei Temperaturen
Uber 40°C.

Einschaltdauer

Die Einschaltdauer der Plasmamaschine bezeichnet den
Prozentanteil eines 10-minutigen Arbeitszyklus, wahrend
dessen der Bediener die Maschine mit dem
Nennschneidstrom betreiben kann.

Deutsch 2

Beispiel: 60% ED (Einschaltdauer) bedeutet, dass mit
der Maschine 6 Minuten lang geschnitten werden kann,
und anschliefend muf die Maschine 4 Minuten lang
abgeschaltet werden.

Fir weitere Informationen beziglich der Einschaltdauer
lesen Sie bitte die Bedienungsanleitung.

Netzeingangskabel

Kontrollieren Sie vor dem Einschalten
Netzeingangsspannung, Phase und Frequenz der
Maschine. Die zuladssige Eingangsspannung ist in den
"Technischen Daten” dieses Handbuches und auf dem
Typenschild angegeben. Achten Sie stets auf
einwandfreie Erdung der Maschine.

Achten Sie darauf, dass der am Netzeingangsanschluss
zur Verfligung stehende Betriebsstrom flir den normalen
Betrieb der Maschine ausreicht. Starke der Sicherung
und Kabelquerschnitt sind in den "Technischen Daten” in
diesem Handbuch angegeben.

Diese Maschine kann an Generatoren mit geregelter

Ausgangsspannung betrieben werden, solange der

Generator die 400Vac mit der nétigen Leistung abgeben

kann. Die Hilfsleistung des Generators muf} ebenso

folgende Bedingungen einhalten:

e  Der Hilfsstrom ist durch den Generator auf
Spitzenwerte von maximal 700V begrenzt.

e Die Frequenz des Hilfsstroms liegt zwischen 50 und
60 Hz.

¢ Die RMS Spannung des Hilfsstroms ist stets
400Vac £15%.

Es ist wichtig, diese Rahmenbedingungen zu
Uberprifen, da viele alte Generatoren sehr hohe
Spitzenspannungen abgeben. Generatoren die diesen
Rahmen nicht einhalten, kdnnen die Maschine
beschadigen und sind nicht erlaubt.
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Ausgangsanschliisse

/1\ WARNUNG
Verwenden Sie NUR den mit dieser Maschine
mitgelieferten Brenner. Ersatz kann anhand der
Angaben im Abschnitt "Wartung" dieses Handbuchs
bestellt werden.

/'\ WARNUNG
SCHUTZ DES BRENNERS: Der mit der Stromquelle
mitgelieferte Brenner ist mit einer Sicherheitsvorrichtung
ausgerustet, die verhindert, dass der Bediener
versehentlich mit stromfliihrenden Teilen in Berlihrung
kommt.

/'\ WARNUNG
Bei Arbeiten am Brenner IMMER die Maschine
abschalten.

/'\ WARNUNG
Nehmen Sie die Werkstlickklemme beim Schneiden auf
keinen Fall ab; beim Plasmaschneiden werden hohe
Spannungen freigesetzt (Lebensgefahr!).

'\ WARNUNG
Leerlaufspannung Uy > 100VDC. Weitere Informationen
siehe "Technische Daten".

Schnelltrennkupplung:
Schnellkupplungsstecker
fur den Schneidstromkreis.
Der Masseanschluss ist mit
dem Werkstiick und einem
"DINSE"-Stecker an der
Vorderseite der
Stromquelle zu verbinden.

Brenneranschluss:

Hier wird der Brenner
angeschlossen. Die
Verbindung zwischen
Brenner und Stromquelle
wird auf einfache Weise
mit einem Schnellstecker
hergestellt, der
Brennerpistolenkreis,
Gasleitung und
Brennerstromkabel
aufnimmt.

Codierungsstift fiir Brennerstecker:

Dieser Plasmaschneider ist mit dem hierfir
vorgesehenen Brenner zu verwenden. Der Brenner-
Codierungsstift verhindert, dass die Maschine mit einem
ungeeigneten Brenner verwendet wird. Die Stellung des
Codiersteckers ist aus der Tabelle unten zu entnehmen.

Bedienelemente und Geratefunktionen

Automatischer Maschinentest:

Nach dem Einschalten der Maschine wird ein
automatischer Test ausgefiihrt; wahrend dieses Tests
leuchten alle LED auf der Frontplatte auf. Bleiben eine
oder mehrere LED dunkel, wenden Sie sich bitte an das
nachste technische Kundendienstzentrum oder an
Lincoln Electric. Geben Sie dabei den LED-Status an
der Frontplatte der Maschine an.

Bedienelemente an der Frontplatte

Ausgangsstrom-Drehknopf:
Potentiometer fir die Einstellung des
Ausgangsstroms wahrend des
Schneidvorgangs. Nahere Angaben zum
Ausgangsnennstrombereich der
Maschine siehe Abschnitt , Technische
Daten®“.

Gastest:

Wenn der Ausgangsstrom-Drehknopf
ganz nach links gedreht ist, kann die
Gastestfunktion aktiviert werden.

LED ,Strom EIN/AUS*":
Sie leuchtet bei eingeschalteter Maschine
auf.

LED blinkt: Netzstromversorgung
auBerhalb des Sollwertebereichs.
Maschine wird deaktiviert: Sobald die
Netzstromversorgung wieder innerhalb
des korrekten Wertebereichs liegt,
schaltet die Maschine automatisch
wieder ein.

Hinweis: Wenn der Fehler langer als 2
Sekunden besteht, kann der Liifter
automatisch abgeschaltet werden.

Ausgangs-LED:
Die Stromzufuhr zum Brenner ist

eingeschaltet.

Blinkende LED: Zu geringe Spannung an
der internen Hilfsspannungsversorgung.
Die Maschine muss zum Neustart aus-
und danach wieder eingeschaltet werden.

i

Codierungsstift

60A-Maschinen | 100A-Maschinen

Thermo-LED:

Die Maschine ist Uberhitzt und der
Ausgang wurde deaktiviert. Dies tritt vor
allem dann auf, wenn die maximale
Einschaltdauer der Maschine
Uberschritten wurde. Lassen Sie die
Maschine eingeschaltet, so dass die
internen Komponenten abkiihlen kénnen.
Wenn die Thermo-LED erlischt, ist wieder
normaler Betrieb mdglich.
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LED *“Zu niedriger Gasdruck”:

Wenn die LED leuchtet, stoppt die
Maschine den Schneid- oder
Fugenhobelvorgang. Die Maschine lauft
automatisch wieder an, sobald ein
vorschriftsmaRiger Gasdruck festgestellt
wird.

Kontrolle/Einstellung des
Primargasdrucks (siehe empfohlene
Werte in den Technischen Daten dieses
Handbuchs):

e Wenn diese LED aufleuchtet,
schaltet die Maschine automatisch
10 Sekunden lang in den Testmodus
um.

e  Kontrollieren Sie wahrend der
Testphase den Gasdruck am
Druckmanometer und stellen Sie ihn
am Primargas-Druckregler ein.

e Korrigieren und regulieren Sie
erforderlichenfalls auch den Einlass-
Gasdruck an den Bedienelementen
der einlassseitigen
Primargasversorgung.

LED ,PIP* (,Teil in Position):

»1eil in Position“: Die Brennerhaltekappe
(bzw. der Brenneranschlussstecker) ist
am Brennerkopf (bzw. am Maschinen-
Brenneranschluss) nicht richtig
angeschraubt.

Zur Wiederherstellung der

Betriebsbereitschaft der Maschine:

e  Schrauben Sie die
Brennerhaltekappe (bzw. den
Brenneranschlussstecker) fest auf.

e Nachdem der Brenner wieder
betriebsbereit ist, kann die Maschine
ca. 5 Sekunden lang nicht
eingeschaltet werden. Wahrend
dieser Phase blinkt die LED ,PIP*.
(Hinweis: Wenn die LED blinkt,
wenn ein weiterer PIP-Fehler auftritt
oder der Taster fir den
Brennerziinder betatigt wird, geht die
Maschine wieder in den
Fehlermodus uber. Die LED ,PIP*
leuchtet dann mit Dauerlicht und die
Wiederherstellung der
Betriebsbereitschaft beginnt erneut).

e Wenn die LED ,PIP* erlischt, ist die
Maschine betriebsbereit.

4 ¢« FUGENHOBELN (untere LED EIN):

Auswahl der Betriebsart ,Schneiden*:
Driicken Sie den Drucktaster und wahlen
Sie die gewlinschte Betriebsart (die
gewlinschte Betriebsart wird durch
Aufleuchten der LED angezeigt):

e SCHNEIDEN (obere LED EIN): Fir
Brennschneid- oder
Lochstecharbeiten an massiven
Werkstiicken.

e GITTER (mittlere LED EIN): Fir
Schneidarbeiten an gitterférmigen
Werkstiicken.

Fir Materialabtrag an massiven
Werkstlicken (Beispiel: Entfernen
einer unsachgemafien
Schweildraupe).

Die Betriebsart kann gewechselt werden,
wahrend sich die Maschine im Leerlauf
befindet, ebenso wahrend der Test-,
Nachstréom- (Post Flow) und Kihlphasen.

Wird der Drucktaster wahrend der
Pilotlichtbogen- (Pilot Arc) oder
Schneidphase betatigt, so ist dies ohne
Funktion.

Fehlerliste.

Wenn Fehler auftreten, versuchen Sie, die Maschine
auszuschalten. Warten Sie dann einige Sekunden und
schalten Sie die Maschine wieder ein. Wenn der Fehler
nach wie vor auftritt, muss eine Maschinenwartung
durchgefiihrt werden. Bitte wenden Sie sich an das
nachste technische Kundendienstzentrum oder an
Lincoln Electric und geben Sie dabei den LED-Status an
der Frontplatte der Maschine an.

TH1538

Primargas-Druckmanometer und -Regler:
Hier kann der Primargasdruck
einreguliert und Uberwacht werden.

Der Einlass-Primargasdruck wird durch
diesen Druckregler begrenzt und ist
werksseitig auf 5,5 bar eingestellt. Falls
der Gasdruck einreguliert werden muss,
schalten Sie die Maschine in den
Testmodus.

Brennerkopf

Dauerlicht Blinkend Blinkend
Dies tritt auf, wenn der Pilotlichtbogen
nicht nach 4 Sekunden auf das
Werkstlick Uberspringt. Die Maschine
stoppt den Pilotlichtbogen, um
Uberhitzen des Brennerkopfes zu
vermeiden.

Zur Wiederherstellung der

Betriebsbereitschaft der Maschine:

e Lassen Sie den Brenner-Drucktaster
los. Die blinkenden LEDs leuchten
jetzt mit Dauerlicht.

e Driicken Sie den Brenner-
Drucktaster und lassen Sie ihn dann
wieder los.
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Dauerlicht

Dauerlicht Dauerlicht
Der Brenner-Drucktaster wird gedruckt.
Wahrend dieser Phase versucht die
Maschine viermal, den Pilotlichtbogen zu
zinden. Wenn der Pilotlichtbogen nicht
gezindet werden kann, schaltet die
Maschine automatisch in sicheren Modus
um, damit die erforderlichen Kontrollen
durchgefiihrt werden kénnen.

Kein Pilot-
lichtbogen
aufgebaut

Zur Wiederherstellung der

Betriebsbereitschaft der Maschine:

e Schalten Sie den POWER-Schalter
aus.

e Prifen Sie, ob die Verschleiliteile
und Bauteile am Brennerkopf richtig
angebracht sind.

e Kontrollieren Sie die elektrischen
Anschllisse am Brenner.

e Schalten Sie die Maschine wieder
ein.

Dauer-
licht licht licht licht

Dauer- Dauer- Dauer-
Dies ftritt auf, wenn die Maschine
eingeschaltet (oder nach der Abkuhlzeit
wieder gestartet) wird, wahrend der
Brenner-Drucktaster  gehalten wird.
Dieser Betriebszustand verhindert das
Auftreten unsicherer
Betriebsbedingungen. Manuelle
Schneid- oder Fugenhobelarbeiten
dirfen nur unter direkter Kontrolle des

Drucktaster Bedieners gestartet werden.

betatigt

Zur Wiederherstellung der

Betriebsbereitschaft der Maschine:

e Lassen Sie den Brenner-Drucktaster
los.

e Driicken Sie den Brenner-
Drucktaster erneut.

Falls der Fehler och immer besteht,
kontrollieren Sie den Brenner-Drucktaster
auf eine mdgliche Funktionsstérung.

Bedienelemente und Anschliisse an der

Gerateriickseite

A. Lifter: Diese Maschine ist
mit einem Lufter
ausgestattet, der sich tber
eine interne Schaltung
bedarfsabhangig zuschaltet;
Ein- und Ausschalten des
Lifters erfolgen automatisch.
Dadurch verringern sich der
Schmutzeintrag in die
Maschine und der
Stromverbrauch. Beim
Einschalten der Maschine
wird auch der Lifter eingeschaltet. Der Lifter [auft
weiter, solange der Brenner-Drucktaster betatigt
wird. Wird der Brenner-Drucktaster langer als 5
Sekunden losgelassen, schaltet der Lifter ab.
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B. Netzschalter: Damit wird die
Eingangsstromversorgung zur Maschine EIN- bzw.
AUSgeschaltet.

C. Eingangsstromkabel: Fiir den Anschluss an das
Stromnetz.

D. Gaseinlass: Hier wird der Schlauch fir die
Gaszuleitung zur Maschine angeschlossen.

/!\ WARNUNG

Die Maschine muss mit sauberem, trockenem
Primargas (Luft oder Stickstoff) versorgt werden.
Bei einer Druckeinstellung auf mehr als 7,5 bar
kann es zur Beschadigung des Brenners kommen.
Werden diese VorsichtsmafRnahmen nicht beachtet,
sind Uberhdhte Betriebstemperaturen oder eine
Beschadigung des Brenners mdglich.

Der Schneidvorgang

Im Luft-Plasma-Schneidverfahren wird Luft oder
Stickstoff als Primar-Schneidgas und zum Kihlen des
Brenners verwendet.

Der Pilotlichtbogen wird wie folgt geziindet: Mit dem
Brennertaster wird ein Elektromagnetventil gesteuert.
Dieses Ventil ermdglicht die Gaszufuhr wahrend des
Schneid- und des Nachstrémvorgangs.

Nach dem Grundprinzip dieser Stromquellen soll eine
Stromversorgung aufgebaut werden, die konstant auf
dem eingestellten Wert gehalten wird, und zwar
unabhangig von der Lange des Plasmalichtbogens.

Achten Sie bei der Vorbereitung der Inbetriebnahme
darauf, dass alle Materialien fiir die Schneidarbeiten
vorhanden sind und alle SicherheitsmalRnahmen
eingehalten wurden. Bauen Sie die Maschine
entsprechend den Anweisungen in dieser Anleitung auf
und befestigen Sie die Werkstiickklammer am
Werkstuck.

e Bereiten Sie den Brenner bei ausgeschalteter
Maschine mit den fiir das Verfahren geeigneten
Verschleiteilen (Brennschneiden/Schneiden von
gitterférmigen Werkstiicken/Fugenhobeln) vor.
Auswahl der geeigneten Verschleiliteile siehe
Brennerhandbuch.

e Schlielen Sie den Brenner und das Werksttickkabel
an der Maschine an.

e Schalten Sie den Netzschalter auf der
Maschinenrickseite ein; die LED ,Strom EIN/AUS*
an der Frontplatte leuchtet jetzt auf. Die Anlage ist
betriebsbereit.

e Kontrollieren Sie mit der Gastestfunktion, ob
Primargas anliegt.

Wahlen Sie die gewlinschte Betriebsart.

e Stellen Sie mit dem Ausgangsstromschalter den

gewtlnschten Wert ein.

Um das gewiinschte Verfahren zu starten, driicken Sie
den Brennerdrucktaster; achten Sie dabei darauf, dass
der Gasstrahl des Brenners nicht auf Personen oder
Gegenstande gerichtet ist. Wahrend dieses Vorgangs
kann der Brenner langere Zeit vom Werkstuick
weggehalten werden.

Nach Ende des Prozesses wird der Plasmalichtbogen
durch Loslassen der Brennerdrucktaste geléscht; das
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Gas stromt dann noch weiter, damit der Brenner
abkuhlen kann. Das Nachstrémzeit entspricht
proportional dem eingestellten Schneidstrom und ist in
vier Zeitbereiche unterteilt:

Eingestellter Schneidstrom Nachstromzeit

Unter 30A 15 Sekunden
Zwischen 30A und 40A 20 Sekunden
Zwischen 40A und 50A 25 Sekunden

Uber 50A 30 Sekunden

Wartung

/! WARNUNG
Sind Wartungs- oder Reparaturarbeiten erforderlich,
wenden Sie sich bitte an das nachstgelegene
Technische Kundendienstbiro oder an Lincoln Electric.
Werden Wartungs- oder Reparaturarbeiten durch nicht
autorisierte  Werkstatten oder Personen ausgefihrt,
erlischt die Herstellergarantie.

Die Haufigkeit der Wartungsarbeiten kann je nach
Einsatzbedingungen der Maschine variieren. Etwaige
festgestellte Beschadigungen sind sofort mitzuteilen.

Schneidgeschwindigkeit
Die Schneidgeschwindigkeit ist abhangig von:

e Dicke und Art des Werkstoffs, der geschnitten werden soll.

e Kabel und Anschliisse auf Zustand und festen Sitz
prifen. Erforderlichenfalls austauschen.

¢  Brennkopf regelmaRig reinigen, Verschleildteile
Uberprifen und erforderlichenfalls erneuern.

/!\ WARNUNG
Beachten Sie die Anweisungen in der
Brenneranleitung, bevor der Brenner ausgetauscht
wird oder Wartungsarbeiten an ihm durchgefuhrt
werden.

e Maschine stets sauber halten. Gehause mit einem
weichen Tuch reinigen, insbesondere die
Lufteinlass- und -auslassschlitze.

/1 WARNUNG
Maschine nicht 6ffnen und keine Gegenstande in die
Offnungen an der Maschine hineinstecken. Vor
Wartungs- oder Kundendienstarbeiten ist grundsatzlich
die Netzstromversorgung zu trennen. Nach jeder
Reparatur die Geratesicherheit durch geeignete Tests
Uberprifen.

. Dem eingestellten Schneidstrom. Die Stromeinstellung beeinflusst die Glite der Schnittkante.
e  Geometrische Form des Schnitts (gerader oder kurvenférmiger Schnittverlauf).

Die nachstehende Tabelle kann als Anhaltspunkt fiir die giinstigste Schneideinstellung herangezogen werden. Sie
wurde in Tests an einer automatischen Schneidvorrichtung ermittelt, optimale Ergebnisse sind allerdings nur anhand
direkter Erfahrung des Geratebedieners unter den jeweiligen Arbeitsbedingungen zu erzielen.

TH1025
Strom iposen. (cm/m'ir:?-)OSTFREIER

Dicke | (A) | BAUSTAHL | ALUMINIUM | "= g
4mm| - ! !
6mm| -

R -

o 8mm| -

10mm| 60

R 60 .

15mm| 60

R 60 .

20mm| 60

25mm| 60

RN 60 .

(30mm| 60

RRZ2 60 .

|35 mm| - i

17

TH1538
Strom Geschw. (cm/min.)

E | ROSTFREIER
(A) BAUSTAHLE ALUMINIUM | STAHL

Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMC)

11/04

Diese Maschine wurde unter Beachtung aller zugehérigen Normen und Vorschriften gebaut. Dennoch kann es unter
besonderen Umsténden zu elektromagnetischen Stérungen anderer elektronischer Syteme (z.B. Telefon, Radio, TV,
Computer usw.) kommen. Diese Stérungen kénnen im Extremfall zu Sicherheitsproblemen der beeinflussten Systeme
flhren. Lesen Sie deshalb diesen Abschnitt aufmerksam durch, um das Auftreten elektromagnetischer Stérungen zu

reduzieren oder ganz zu vermeiden.

Diese Maschine ist fiir den industriellen Einsatz konzipiert worden. Bei Benutzung dieser Anlage in
Wohngebieten sind daher besondere Vorkehrungen zu treffen, um Stérungen durch elektromagnetische
Beeinflussungen zu vermeiden. Halten Sie sich stets genau an die in dieser Bedienungsanleitung
genannten Einsatzvorschriften. Falls dennoch elektromagnetische Stérungen auftreten, miissen geeignete

Deutsch
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Gegenmalinahmen getroffen werden. Kontaktieren Sie gegebenenfalls den Kundendienst der Lincoln Electric.
Technische Anderungen der Anlage sind nur nach schriftlicher Genehmigung des Herstellers zulassig.

Vergewissern Sie sich vor der Inbetriebnahme des Schweiligerates, dass sich keine fiir elektromagnetische Stérungen
empfanglichen Gerate und Anlagen im maoglichen Einflussbereich befinden. Dies gilt besonders fir:

Steuerleitungen, Datenkabel und Telefonleitungen.

Radio und Televisions-Sender oder -Empfanger sowie deren Kabelverbindungen. Computer oder
computergesteuerte Anlagen.

Elektronische Sicherheitseinrichtungen und Steuereinheiten fiir industrielle Anlagen. Elektronische Mess- und
Kalibriereinrichtungen.

Medizinische Apparate und Gerate, Horgerate oder personliche Implantate wie Herzschrittmacher usw. Achtung!
Informieren Sie sich vor Inbetriebnahme der Anlage in der Nahe von Kliniken und Krankenhausern Uber die hierzu
glltigen Vorschriften, und sorgen Sie fiir die exakte Einhaltung aller erforderlichen SicherheitsmaRnahmen!
Prufen Sie grundsétzlich die elektromagnetische Vertraglichkeit von Geraten, die sich im Einflussbereich der
Schweiltanlage befinden.

Dieser Einflussbereich kann in Abhangigkeit der physikalischen Umstande in seiner raumlichen Ausdehnung stark
variieren.

Befolgen Sie zusatzlich die folgenden Richtlinien um elektromagnetische Abstrahlungen zu reduzieren:

Schliel3en Sie die Maschine stets nur wie beschrieben an. Falls dennoch Stérungen auftreten, muss eventuell ein
zusatzlicher Netzfilter eingebaut werden.

Halten Sie die Lange der Schweillkabel mdglichst auf ein erforderliches Mindestmald begrenzt. Wenn méglich,
sollte das Werkstiick separat geerdet werden. Beachten Sie stets bei allen MalRnahmen, dass hierdurch keinerlei
Gefahrdung von direkt oder indirekt beteiligten Menschen verursacht wird.

Abgeschirmte Kabel im Arbeitsbereich kénnen die elektromagnetische Abstrahlung reduzieren. Dies kann je nach
Anwendung notwendig sein.

Technische Daten

EINGANGSPANNUNG/EINGANGSSTROM

Eingangsspanung Eingangsstrom bei Nennleistung
TH1025 4.3kW @ 100% ED Frequenz
400V +15% 7.1kW @ 40% ED
dreipﬁasig TH1538 7.1kW @ 100% ED 50/60Hz
13.7kW @ 40% ED
AUSGANGSNENNSPANNUNG/-STROM BEI 40°C
Einschaltdauer Ausgangsstrom Ausgangsspannung
(Uber 10-Minuten-Zeitraum)
TH1025 100% 40A 96VDC
60% 50A 100vVDC
40% 60A 104VDC
TH1538 100% 60A 104VDC
60% 85A 114VDC
40% 100A 120VDC

AUSGANGSSTROMBEREICH

Schneidstrombereich Max. Leerlaufspannung Pilotlichtbogenstrom
TH1025 20 - 60A TH1025 320vDC TH1025 20A
TH1538 20 - 100A TH1538 320vVDC TH1538 20A

DRUCKLUFT oder GAS
Bendtigter Durchflufl Erforderlicher Eingangsdruck
TH1025 130 £20% I/min @ 5.5bar .
TH1538 180 £20% l/min @ 5.5bar 6.0bar = 7.5bar
EMPFOHLENE ZULEITUNGSKABELQUERSCHNITTE UND SICHERUNGSSTARKEN
Kenndaten der Sicherung (mit Ansprechverzégerung) oder Eingangsstromkabel
des Trennschalters (Charakteristik "D")
TH1025 20A TH1025 4 x 2.5mm?
TH1538 32A TH1538 4 x 4mm?
ABMESSUNGEN UND GEWICHT
Hoéhe Breite Lange Gewicht
TH1025 389mm TH1025 247mm TH1025 510mm TH1025 22kg
TH1538 455mm TH1538 301mm TH1538 640mm TH1538 34kg
Betriebstemperatur Lagerungstemperatur
-10°C bis +40°C -25°C bis +55°C
Deutsch 7 Deutsch



WEEE

07/06

Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmuill!
Gemass Europaischer Richtlinie 2002/96/EG Uber Elektro- und Elektronik- Altgerate (Waste Electrical and
5 E Electronic Equipment, WEEE) und Umsetzung in nationales Recht miissen verbrauchte Elektrowerkzeuge
3] getrennt gesammelt und einer umweltgerechten Wiederverwertung zugefiihrt werden. Als Eigentiimer
2 diese Werkzeuges sollten sie sich Informationen Uber ein lokales autorisiertes Sammel- bzw.
O = Entsorgungssystem einholen.
Mit der Anwendung dieser EU Direktive tragen sie wesentlich zur Schonung der Umwelt und ihrer
Gesundheit bei!
Ersatzteile

12/05

Hinweise zur Verwendung der Ersatzteillisten

¢ Verwenden Sie diese Ersatzteilliste nur fiir die Gerate, deren Code Nummer in dieser Liste aufgefiihrt sind. Fehlt
die Code-Nummer, wenden Sie sich bitte in diesem Fall an die Firma Lincoln.

e Bestimmen Sie mit Hilfe der Zusammenstellungszeichnung (assembly page), der Stiickliste und der Code
Nummer Ihres Gerats, an welcher Stelle sich das jeweilige Ersatzteil befindet.

e Ermitteln Sie zunachst mit Hilfe der assembly page die fiir die Code Nummer lhres Gerats glltige Index-

Spaltennummer, und wahlen Sie anschliefend nur die Ersatzteile aus, die in dieser Spalte mit einem "X" markiert
sind (das Zeichen # weist auf eine Anderung hin).

Lesen Sie unter Berlcksichtigung der oben aufgefiihrten Punkte, als erstes die beigelegte Ersatzteilliste und
Explosionszeichnung.

Elektrische Schaltplane

Beziehen Sie sich bitte auf die mitgelieferte Ersatzteilliste.
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lqli!la:l!i“®
ELECTRIC

Declaracion de conformidad
LINCOLN ELECTRIC ITALIA S.r.l. C €

Declara que el equipo de corte por plasma:

TOMAHAWK® 1025
TOMAHAWK® 1538

es conforme con las siguientes directivas:
2006/95/CEE, 2004/108/CEE

y ha sido disefiado de acuerdo con las siguientes
normas:

EN 60529, EN 60974-1, EN 60974-7, EN 60974-10

N

(2009)

Dario Gatti
European Engineering Director Machines

LINCOLN ELECTRIC ITALIA S.r.l., Via Fratelli Canepa 8, 16010 Serra Ricco (GE), Italia
12/05
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ELECTRIC
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GRACIAS! Por haber escogido los productos de CALIDAD Lincoln Electric.

e Por favor, examine que el embalaje y el equipo no tengan dafios. La reclamacion del material dafiado en el
transporte debe ser notificada inmediatamente al proveedor.

e Para un futuro, a continuacion encontrara la informacion que identifica a su equipo. Modelo, Code y Numero de
Serie los cuales pueden ser localizados en la placa de caracteristicas de su equipo.

Modelo:

INDICE ESPANOL

EST=T0 [ To F= T RSP PERPRRNE 1
Instalacion e Instrucciones de Funcionamiento

............................................................................................................... 2
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Lista de Piezas de RECAMDIO .......coooi it e ettt e e e e et et e e e eaba et e ee e e e e e e annebeeeeeeeeeannneneeas 7
ot Yo 01T g b= =Yy oo T USRS 7
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Seguridad

02/05

ATENCION

Este equipo debe ser utilizado por personal cualificado. Asegurese de que todos los procedimientos de instalacion,
funcionamiento, mantenimiento y reparacion son realizados Unicamente por personal cualificado. Lea y comprenda este
manual antes de trabajar con el equipo. No seguir las instrucciones que se indican en este manual podria provocar
lesiones personales de distinta gravedad, incluida la muerte o dafios a este equipo. Lea y comprenda las explicaciones
de los simbolos de advertencia, que se muestran a continuacién. Lincoln Electric no se hace responsable de los dafos
producidos por una instalacién incorrecta, una falta de cuidado o un funcionamiento inadecuado.

iPELIGRO!: Este simbolo indica qué medidas de seguridad se deben tomar para evitar lesiones
personales de diferente gravedad, incluida la muerte, o dafios a este equipo. Protéjase usted y a los
demas contra posibles lesiones personales de distinta gravedad, incluida la muerte.

LEAY COMPRENDA LAS INSTRUCCIONES: Asimile el contenido de este manual de instrucciones
antes de trabajar con el equipo. El corte por plasma o el saneado pueden ser peligrosos. No seguir
las instrucciones que se indican en este manual podria provocar lesiones personales de distinta
gravedad, incluida la muerte, o dafios a este equipo.

EQUIPOS ELECTRICOS: Desconecte la alimentacion del equipo desde el interruptor de red o desde
la caja de fusibles antes de reparar o manipular el interior de este equipo. Conecte el tierra de este
equipo de acuerdo con el reglamento eléctrico local.

LOS CAMPOS ELECTRICOS Y MAGNETICOS PUEDEN SER PELIGROSOS: La corriente eléctrica
que circula a través de un conductor origina campos eléctricos y magnéticos (EMF) localizados. Los
campos EMF pueden interferir con los marcapasos, las personas que utilicen estos dispositivos
deben consultar a su médico antes de acercarse a una maquina de soldar.

CUMPLIMIENTO CE: Este equipo cumple las directivas de la CEE.

LOS MATERIALES SOBRE LOS QUE SE TRABAJA PUEDEN QUEMAR: El proceso de corte
genera una gran cantidad de calor. Las superficies calientes y los materiales en el area de trabajo
pueden provocar quemaduras graves. Utilice guantes y pinzas para tocar o mover los materiales que
haya en el area de trabajo.

MARCAJE SEGURIDAD: Este equipo es adecuado como fuente de potencia para operaciones de
corte efectuadas en un ambiente con alto riesgo de descarga eléctrica.

PESO DEL EQUIPO SUPERIOR A 30kg: Trasladar este equipo con cuidado y con ayuda de otra
persona. Levantarlo sin ayuda puede ser peligroso para su salud.

LA BOTELLA DE GAS PUEDE EXPLOTAR S| ESTA DANADA: Emplee tGnicamente botellas que
contengan el gas de proteccion adecuado para el proceso utilizado, y reguladores en buenas
condiciones de funcionamiento, disefiados para el tipo de gas y la presion utilizados. Mantenga
siempre las botellas en posicion vertical, encadenadas a un soporte fijo. No mueva o transporte
botellas de gas que no lleven colocado el capuchdn de proteccion. No deje que el electrodo, la pinza
portaelectrodo, la pinza de masa o cualquier otra pieza con tensién eléctrica toque la botella de gas.
Las botellas de gas deben estar colocadas lejos de las dreas donde puedan ser golpeadas o ser
objeto de dafo fisico, 0 a una distancia de seguridad de las operaciones de soldadura.

A, Las proyecciones del corte pueden provocar un
incendio o una explosion. Retire del lugar de
soldadura todos los objetos que presenten riesgo de
incendio. No corte cerca de productos inflamables.
Tenga un extintor de incendios siempre a mano, y
una persona preparada para utilizarlo. No corte en
bidones o contenedores cerrados.

g: 1 El arco de plasma puede causar dafios y
quemaduras. Mantenga su cuerpo alejado de la
= Dgg ] tobera y del arco. Desconecte la fuente antes de
é Q} S desensamblar la pistola. Vista proteccion para todo

el cuerpo.
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La descarga eléctrica puede matar. Lleve guantes
aislantes. No lleve guantes aislantes humedos 6
dafados. Aislese del tierra y de la pieza a cortar.
Desconecte el equipo con la clavija de red o con el
interruptor de potencia antes de trabajar en el equipo.

Respirar los humos generados en el proceso de corte
puede ser peligroso para la salud. Mantenga la
cabeza apartada de los humos. Utilice sistemas de
extraccion de humos.

La luz del arco puede quemar los ojos y producir
dafos en la piel. Vista gorra y gafas de seguridad.
Utilice proteccion para sus oidos y abrdchese el
botdn de la camisa. Utilice careta de soldadura con
el filtro de grado de proteccién adecuado. Proteja
completamente su cuerpo.

Antes de trabajar en la maquina o de efectuar la
operacion de corte lea y entienda las instrucciones
indicadas en este manual.

No quite la etiqueta de precaucion ni pinte encima de ella.

Instalacion e Instrucciones de Funcionamiento

Lea esta seccion antes de la instalacion y puesta en
marcha de la maquina.

Emplazamiento y Entorno

Este equipo puede trabajar en ambientes agresivos. Sin
embargo, es importante tener una serie de precauciones
de manera que aseguren un funcionamiento duradero y

fiable.

¢ No coloque ni haga funcionar la maquina sobre una
superficie que tenga un angulo de inclinacién mayor
de 15° desde la horizontal.

e No utilice esta maquina para descongelar tuberias.
Esta maquina debe colocarse en un lugar donde
haya una buena circulacion de aire limpio, sin
restricciones. No tape las rendijas de ventilacion
cuando la maquina esté en funcionamiento.

e Se debe restringir al minimo la entrada de polvo y
suciedad en el interior de la maquina.

e Esta maquina tiene un grado de proteccion IP23.
Manténgala seca y no la coloque sobre suelo
humedo o en charcos.

e Coloque la maquina alejada de maquinaria por
radio control. El normal funcionamiento del equipo
podria afectar negativamente a dichos equipos,
provocando averias y dafios en los mismos. Ver la
seccion compatibilidad electromagnética en este
manual.

e No trabaje en zonas donde la temperatura ambiente
supere los 40° C.

Factor Marcha

El factor marcha de la maquina es el porcentaje de
tiempo en ciclos de 10 minutos, durante el cual el
operario puede hacer funcionar la maquina al valor
nominal de la corriente.

Ejemplo: 60% factor marcha significa que es posible

cortar durante 6 minutos, luego el equipo se para
durante 4 minutos.

Espafiol 2

Ver la seccién de especificaciones técnicas para mas
informacién sobre el factor marcha de la maquina.

Conexioén a la Red

Compruebe la tension, fase y frecuencia de alimentacion
de este equipo antes de ponerlo en marcha. La tensién
de entrada permitida se indica en la seccion
caracteristicas técnicas de este manual, asi como en la
placa de caracteristicas de la maquina. Asegurese de
que la maquina esté conectada a tierra.

Asegurese de que la potencia disponible desde la
conexion a la red es la adecuada para el funcionamiento
normal de la maquina. El valor nominal del fusible y
dimensiones de los cables estan indicadas ambas en la
seccion especificacion técnica de este manual.

Esta maquina esta disefiada para trabajar con

generadores autbnomos mientras puedan suministrar

400Vac de potencia auxiliar, como se indica en la

seccion caracteristicas técnicas de este manual.

Ademas la salida auxiliar del generador debe cumplir las

siguientes condiciones.

e El pico de tension de la onda de AC debe estar por
debajo de 700V.

e La frecuencia de la onda de CA suministrada esté
entre 50 y 60 Hz.

e Elvalor eficaz (RMS) de tension de la onda de AC
ha de ser igual a 400Vac +15%.

Es muy importante verifique que se cumplen estas
condiciones ya que muchos generadores auténomos
accionados por motor de combustion producen puntas
de alta tension. El funcionamiento con generadores
auténomos que no cumplan estas condiciones no es
recomendable, y podria ocasionar dafios en el equipo.
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Conexiones de Salida

A\ ATENCION
Use SOLO la pistola suministrada con esta maquina.
Para recambios remitirse a la seccion de Mantenimiento
de este manual.

/1\ ATENCION
PROTECCION DE LA PISTOLA: La pistola
suministrada con la fuente de corriente esta equipada
con un dispositivo de seguridad que evita que el
operario contacte accidentamente con partes
eléctricamente activas.

N\ ATENCION
Desconecte siempre la maquina cuando trabaje en la
pistola.

/1\ ATENCION
No saque la pinza de masa durante el corte; el corte por
plasma genera altos voltajes que pueden matar.

A\ ATENCION
Tensién en Vacio Ug > 100Vcec. Para mas informacién
remitirse a la seccién Especificacion Técnica.

informe del estado del LED encontrado en el Panel
Frontal del Equipo.

Controles del Panel Frontal

Mando Corriente de Salida:
Potenciémetro usado para colocar la
corriente de salida utilizada durante el
corte. Dirijase a la seccién
Especificacion Técnica para mas
informacién sobre el rango de corriente
nominal del equipo.

Purga de Gas:
El Mando Corriente de Salida

completamente girado a la izquierda
activa la funcién purga de gas.

LED Corriente ON/OFF:
Se enciende cuando el equipo esta
conectado.

LED Parpadeando: Corriente principal
fuera de rango. El equipo esta
desconectado: cuando la corriente
principal vuelve al rango correcto, el
equipo se reinicia automaticamente.

Nota: El ventilador podria desconectarse
automaticamente si la condicion de error
persiste por mas de 2 segundos.

LED Corriente de Salida:
La antorcha de corte esta con corriente.

LED Parpadeando: Condicion de
sobrevoltaje auxiliar interno. El equipo
necesita desconectarse y conectarse de
nuevo para reiniciar.

Zocalo Conexion Pistola:

Desconexién rapida

Conecte aqui la pistola de
corte. La conexion de la
pistola a la fuente de
corriente se realiza muy
facilmente por medio de un
conector rapido que lleva
el circuito pulsador de la
pistola, el conducto de gas
y el cable de corriente de
la pistola.

Positivo:

Zocalo positivo corriente
de salida para el circuito de
corte. Una vez conectada
a tierra, este debe
conectarse a la pieza y al
conector “DINSE” en el
frontal de la fuente de
corriente.

Clavija Polarizacién Conector Antorcha: Este equipo de

Corte por Plasma debe usarse con su antorcha
especifica. El conector polarizado de la antorcha evita
el riesgo de usar el equipo con un modelo de pistola
incorrecto. La posicion de la clavija polarizada se

muestra en la figura inferior.

LED Térmico:

El equipo se ha sobrecalentado y la
corriente de salida se ha desconectado.
Esto sucede usualmente cuando se ha
excedido el factor marcha del equipo.
Deje el equipo conectado para permitir
que los componentes internos se enfrien.
Cuando el LED térmico se apaga, el
funcionamiento normal es posible de
nuevo.

i

Clavija
Polarizacién

Equipos 60A

Equipos 100A

Controles y Caracteristicas de

Funcionamiento
Auto-Test del equipo:

Cuando se conecta el equipo se ejecuta un auto-test;
durante este test todos los LEDs de los Comandos del
Panel Frontal estan encendidos. Si uno o algunos de

los LEDs permanecen apagados, contacte con el centro
de servicio técnico mas préximo o con Lincoln Electric e

Espafiol

LED estado baja presién de gas:

Con este LED encendido el equipo para
las operaciones de corte o saneado. El
equipo se reinicia automaticamente
cuando se detecta una presion de gas
correcta.

Para comprobar / ajustar la presion de
gas principal (ver valores recomendados
en las Especificaciones Técnicas de este
manual):

m e Cuando este LED se enciende,
durante 10 segundos el equipo pasa

automaticamente al modo Purga.

e Durante el tiempo de Purga
compruebe y ajuste la presion de
gas por medio del manémetro y
mando regulador de la presién de
gas principal.

e Sies necesario, compruebe y ajuste
también la presion de gas de

entrada por medio de los mandos de
entrada de gas principal.
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LED PIP:

Estado situacion pieza: la cubierta que
retiene la antorcha (o el conector de la
antorcha) no esta,correctamente
atornillada en la cabeza de la antorcha (o
en el conector de la antorcha del equipo).

Para restablecer el equipo:

e Atornille fuertemente la cubierta que
retiene la antorcha (o el conector de
la antorcha).

e Después de reponer la antorcha, el
equipo no puede reiniciarse durante
unos 5 segundos. Durante este
tiempo el LED PIP parpadea. (Nota:
Cuando el LED esta parpadeando, si
ocurre otro error PIP o si el boton
pulsador del Pulsador de la antorcha
esta apretado, el equipo vuelve al
estado de error: EI LED PIP vuelve a
encenderse fijo y el procedimiento
de reposicién empieza de nuevo).

e Cuando el LED PIP se apaga, el
equipo esta listo para funcionar.

con Lincoln Electric, informando del estado del LED
encontrado en el Panel Frontal del equipo.

Cabezal
Antorcha

Parpadeando
Esto sucede si después de 4 segundos el
Arco Piloto no se ha transferido a la
pieza. El equipo para el arco piloto para
evitar sobrecalentamiento en el Cabezal
de la Antorcha.

Encendido | Parpadeando

Para restablecer el equipo:

e Suelte el botén del Pulsador de la
Antorcha. Los LEDs que parpadean
ahora estan permanentemente
encendidos

e Apriete de nuevo el botdn del
Pulsador de la Antorcha.

1MPa = 10bar

Medidor Presion de Gas Principal y
Mando Regqulador:

Permite regular y observar la presion de
gas principal.

La presion de gas principal esta limitada
por este regulador de presion, colocado
en fabrica a 5,5 bar. En caso de ajustar
la presion de gas, ponga el equipo en el
modo Purga.

Arco piloto
no
establecido

Encendido Encendido
El boton del Pulsador de la Antorcha esta
apretado. Durante este periodo el
equipo intenta iniciar el arco piloto 4
veces. Si el arco piloto no se inicia, el
equipo pasa automaticamente a un
estado de seguridad que permite verificar
segun necesidad.

Encendido

Para restablecer el equipo:

e Apague el interruptor de corriente.

e Verifique el emplazamiento correcto
de los consumibles y piezas en el
Cabezal de la Antorcha.

e Verifique las conexiones eléctricas
de la Antorcha.

e Encienda de nuevo el equipo.

Seleccion Modo Funcionamiento Corte:
Presione el pulsador para seleccionar el
modo de funcionamiento deseado (el
LED “ENCENDIDO” indica el modo
seleccionado):

e CORTE (LED superior Encendido):
para operaciones de corte o de
perforacion en una pieza maciza.

e PARRILLA (LED medio Encendido):
para operaciones de corte en una
pieza en forma de parrilla.

e  SANEADO (LED inferior Encendido):
para eliminar material de una pieza
maciza (por ejemplo: eliminacion de
un cordon de soldadura defectuoso).

Es posible cambiar el Modo de
Funcionamiento con el equipo en vacio y
también durante el tiempo de Purga, de
Post Gas y de Enfriamiento.

Apretar el botén pulsador durante el
tiempo de Arco Piloto o de Corte, no
tiene efecto alguno.

Pulsador
Apretado

Encendido | Encendido | Encendido | Encendido
Esto sucede si el equipo esta encendido
(o si se reinicia después del tiempo de
enfriamiento) con el boton del Pulsador
de la Antorcha apretado. Este estado
evita condiciones de funcionamiento
inseguras: los procesos de corte o
saneado manual SOLO deben iniciarse
bajo el control directo del operario.

Para restablecer el equipo:

e  Suelte el botdn del Pulsador de la
Antorcha.

e Apriete de nuevo el botdn del
Pulsador de la Antorcha.

Si este estado de error persiste, verifique
eventuales funcionamientos defectuosos
del botén del Pulsador de la Antorcha.

Lista de situacién de error.

Si sucede, intente desconectar el equipo, espere unos
pocos segundos y conéctelo de nuevo. Si el error
permenece, se requiere un mantenimiento. Por favor,
contacte con el centro de servicio técnico mas préoximo o
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Controles y Conexiones del Panel Posterior

A. _Ventilador: Este equipo tiene
un circuito interno F.A.N. (Fan
As Needed <> “Ventilador segun
Necesidad’): el ventilador se
conecta o desconecta
automaticamente. Esta
caracteristica reduce la cantidad
de polvo que puede ser
arrastrada al interior del equipo
y reduce el consumo de
corriente. Cuando se conecta el
equipo, el ventilador se
conectara. El ventilador continuara funcionando
siempre que el botdn del pulsador de la antorcha
esté apretado. Si se suelta el botén del pulsador de
la antorcha durante mas de 5 minutos, el ventilador
se desconectara.

A

B. Interruptor de corriente: Conecta/Desconecta la
corriente de entrada a la maquina.

C. Cable corriente de entrada: Conecta a la red.

D. Entrada de Gas: Conecte aqui la manguera que
transporta el gas al equipo.

/1 ATENCION
Debe suministrarse al equipo un gas principal limpio
y seco (aire o nitrégeno). Una presién colocada por
encima de 7,5 bar puede danar la antorcha. Fallos
en la observacion de estas precauciones podrian
causar excesivas temperaturas de funcionamiento o
dafios a la antorcha.

Proceso de Corte

El proceso de corte por plasma de aire usa aire o
nitrégeno como gas principal de corte y como gas de
enfriamiento de la antorcha.

El arco piloto se ceba como sigue: el botdn de la
antorcha activa una electrovalvula (valvula solenoide).
Esta valvula permite que el gas circule durante las
etapas de corte y de post-gas.

El concepto del disefio en la base de estas fuentes de
corriente es el tener disponible una corriente que
permanezca constante en el valor colocado,
independientemente de la longitud del arco plasma.

Cuando se prepare para funcionar, asegurese de tener
todos los materiales necesarios para completar el
trabajo y de haber tomado todas las precauciones de
seguridad. Instale el equipo como se indica en este
manual y recuerde unir la pinza de masa a la pieza.

e Con el equipo desconectado, prepare la antorcha
con los consumibles adecuados para el proceso
deseado (CORTE / PARRILLA / SANEADO).
Dirijase al Manual de Instrucciones de las
Antorchas para seleccionar la combinacién correcta
de consumibles.

e Conecte la Antorcha y el cable de masa al equipo.
Encienda el Interruptor de Corriente situado detras
del equipo; el LED de Corriente ON/OFF en el panel
frontal se encendera. La unidad esta ahora lista
para funcionar.
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e Verifique que el gas principal esta disponible por
medio de la funciéon Purga de Gas.

e Seleccione el proceso deseado por el Modo de
Funcionamiento.

e Coloque el valor de corriente deseado con el mando
Corriente de Salida.

Para iniciar el proceso seleccionado apriete el botdn de
la antorcha, asegurandose que la salida de gas no esta
apuntando hacia gente u objetos externos. Durante el
proceso es posible mantener la antorcha lejos de la
pieza durante un periodo prolongado de tiempo.

Una vez terminado el proceso, al soltar el boton de la
antorcha causara el apagado del arco plasma; el caudal
de gas continuara para permitir el enfriamiento de la
antorcha. El tiempo de Post Gas es proporcional a la
corriente de corte seleccionada y se divide en 4 rangos
de tiempo:

Corriente de Corte
Seleccionada

Tiempo de Post Gas

Menor de 30A 15 segundos

Entre 30A y 40A 20 segundos

Entre 40A y 50A 25 segundos

Mayor de 50A 30 segundos

Mantenimiento

/1\ ATENCION
Para cualesquiera operaciones de mantenimiento o
reparacion se recomienda contactar con el centro de
servicio técnico mas proximo o con Lincoln Electric.
Mantenimiento o reparaciones efectuadas por centros
de servicio o personal no autorizado anulara e invalidara
la garantia del fabricante.

La frecuencia de las operaciones de mantenimiento
puede variar en funcion del ambiente de trabajo.
Cualquier dafio observable debe ser informado
inmediatamente.

e Verifique los cables y conexiones integramente.
Cémbielos si es necesario.

e Limpie regularmente el cabezal de la pistola,
verifique sus consumibles y si es necesario
cambielos.

A\ ATENCION
Remitase al manual de instrucciones de la pistola
antes de cambiarla o hacer mantenimiento a la
pistola.

e Mantenga limpia la maquina. Use un pafio suave
seco para limpiar la carcasa, especialmente las
rejillas de entrada / salida de aire.

/1 ATENCION
No abra esta maquina y no introduzca nada en sus
ranuras. El suminsitro de corriente debe desconectarse
antes del mantenimiento y servicio. Después de cada
reparacion, efectuar las pruebas adecuadas para
verificar los requisitos de seguridad.
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Velocidad de Corte

La velocidad de corte es funcion de:

e  Espesor y material a cortar.

e Valor de la corriente ajustada. El ajuste de corriente afecta a la calidad del borde del corte.
e Forma geométrica del corte (si es recto o curvado).

Para proporcionar indicaciones sobre los ajuste mas adecuados, la siguiente tabla esta establecida en base a ensayos
efectuados en una banco de pruebas automatico, sin embargo los mejores resultados sélo pueden alcanzarse desde la
experiencia directa por el operario en sus condiciones de trabajo reales.

TH1025 TH1538
Corriente Velocidad (cm/min.) Corriente Velocidad (cm/min.)
ACERO ! ACERO ACERO ! i ACERO
Espesor (A) SUAVE | ALUMINIO N oxiDABLE (A) SUAVE | ALUMINIO X iDABLE

Compatibilidad Electromagnética (EMC)

11/04
Esta maquina ha sido disefiada de conformidad con todas las directivas y normas relativas a la compatibilidad
electromagnética. Sin embargo, todavia podria generar interferencias electromagnéticas que pueden afectar a otros
sistemas como son telecomunicaciones (teléfono, radio y television) u otros sistemas de seguridad. Estas interferencias
pueden ocasionar problemas de seguridad en los sistemas afectados. Lea y comprenda esta seccién para eliminar o al
menos reducir los efectos de las interferencias electromagnéticas generadas por esta maquina.

Esta maquina ha sido disefiada para trabajar en zonas industriales. Para operar en una zona no industrial

es necesario tomar una serie de precauciones para eliminar las posibles interferencias electromagnéticas.

El operario debe instalar y trabajar con este equipo tal como se indica en este manual de instrucciones. Si

se detectara alguna interferencia electromagnética el operario debera poner en practica acciones
correctoras para eliminar estas interferencias con la asistencia de Lincoln Electric.

Antes de instalar el equipo de soldadura, el usuario debera hacer una evaluacion de los problemas de interferencias

electromagnéticas que se puedan presentar en el area circundante. Se debera tener en cuenta lo siguiente:

e Cables de entrada y salida, cables de control, y cables de teléfono que estén en, o sean adyacentes al area de

trabajo y a la maquina.

Emisores y receptores de radio y/o television. Ordenadores o equipos controlados por ordenador.

Equipos de control y seguridad para procesos industriales. Aparatos para calibracién y medida.

Dispositivos médicos como marcapasos o equipos para sordera.

Compruebe la inmunidad de los equipos que funcionen en o cerca del area de trabajo. El operario debe estar

seguro de que todos los equipos en la zona sean compatibles. Esto puede requerir medidas de proteccion

adicionales.

¢ Eltamario de la zona que se debe considerar dependera de la actividad que vaya a tener lugar. Puede extenderse
mas alla de los limites previamente considerados.

Tenga en cuenta las siguientes recomendaciones para reducir las emisiones electromagnéticas de la maquina.

e Los equipos de soldadura deben ser conectados a la red segun este manual. Si se produce una interferencia,
puede que sea necesario tomar precauciones adicionales, como filtrar la corriente de alimentacion.

e Los cables de soldadura deben ser lo mas cortos posible y se deben colocar juntos y a nivel del suelo. Sies
posible conecte a tierra la pieza a soldar para reducir las emisiones electromagnéticas. El operario debe verificar
que la conexion a tierra de la pieza a soldar no causa problemas de seguridad a las personas ni al equipo.

e La proteccion de los cables en el area de trabajo puede reducir las emisiones electromagnéticas. Esto puede ser
necesario en aplicaciones especiales.
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Especificaciones Técnicas

ENTRADA

Tensiéon de Entrada

400V £15%
Trifasica

Potencia Absorbida a la Potencia nominal de Salida
4.3kW @ 100% Factor de Marcha
7.1kW @ 40% Factor de Marcha
7.1kW @ 100% Factor de Marcha
13.7kW @ 40% Factor de Marcha

TH1025

TH1538

50/60Hz

Frecuencia

POTENCIA NOMINAL DE SALIDA A 40°C

Factor de Marcha Corriente de Salida Tension de Salida
(Basado en periodo de 10 min.)
TH1025 100% 40A 96VvDC
60% 50A 100vDC
40% 60A 104vDC
TH1538 100% 60A 104VDC
60% 85A 114VDC
40% 100A 120VDC

RANGO DE SALIDA

Rango Corriente de Corte
TH1025 20 - 60A

TH1025

Tensién Maxima Vacio

Corriente Arco Piloto

320vVDC TH1025 20A
TH1538 20 - 100A TH1538 320VDC TH1538 20A
AIRE COMPRIMIDO O GAS
Caudal requerido Presion de Entrada Requerida
TH1025 130 £20% I/min @ 5.5bar .
TH1538 180 +20% I/min @ 5.5bar 6.0bar = 7.5bar

DIMENSIONES CABLE Y FUSIBLE DE ENTRADA RECOMENDADAS

TH1025

Tamafio Fusible (retardado) o Disyuntor (curva tipo “D”)

Cable Corriente de Entrada

20A TH1025 4 x 2.5mm?
TH1538 32A TH1538 4 x 4mm?
DIMENSIONES FiSICAS
Alto Ancho Largo Peso
TH1025 389mm TH1025 247mm TH1025 510mm TH1025 22kg
TH1538 455mm TH1538 301mm TH1538 640mm TH1538 34kg

Temperatura de Funcionamiento
-10°C a +40°C

Temperatura de Almacenamiento

-25°C a +55°C

RAEE (WEEE)

07/06

Espaiol

hid

No tirar nunca los aparatos eléctricos junto con los residuos en general!.

De conformidad a la Directiva Europea 2002/96/EC relativa a los Residuos de Equipos Eléctricos o
Electronicos (RAEE) y al acuerdo de la legislaciéon nacional, los equipos eléctricos deberan ser recogidos y

reciclados respetando el medioambiente. Como propietario del equipo, debera informar de los sistemas y
== lUgares apropiados para la recogida de los mismos.

Aplicar esta Directiva Europea protegera el medioambiente y su salud!

Lista de Piezas de Recambio

12/05

Lista de piezas de recambio: instrucciones

No utilizar esta lista de piezas de recambio, si el nUmero de code no esta indicado. Contacte con el Dpto. de
Servicio de Lincoln Electric para cualquier niumero de code no indicado.

Utilice el dibujo de la pagina de ensamblaje (assembly page) y la tabla para determinar donde esta localizado el

numero de code de su maquina.

Utilice sélo los recambios marcados con "X" de la columna con ndmeros segun pagina de ensamblaje (# indica un

cambio en esta revision).

Primero, lea la Lista de Piezas leyendo las instrucciones anteriores, luego vaya al manual "Piezas de Recambio"
suministrado con el equipo, que contiene una imagen descriptiva con remisién al numero de pieza.

Esquema Eléctrico

Dirijase al manual "Piezas de Recambio" suministrado con el equipo.

Espafiol
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ELECTRIC

Déclaration de conformité
LINCOLN ELECTRIC ITALIA S.r.l. C €

Déclare que le poste pour coupage plasma:

TOMAHAWK® 1025
TOMAHAWK® 1538

est conforme aux directives suivantes:
2006/95/CEE, 2004/108/CEE

et qu'il a été concu en conformité avec les normes:
EN 60529, EN 60974-1, EN 60974-7, EN 60974-10

N

(2009)

Dario Gatti
European Engineering Director Machines

LINCOLN ELECTRIC ITALIA S.r.l., Via Fratelli Canepa 8, 16010 Serra Ricco (GE), Italia
11111
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ELECTRIC

12/05

MERCI! Pour avoir choisi la QUALITE Lincoln Electric.

e Veérifiez que ni I'’équipement ni son emballage ne sont endommagés. Toute réclamation pour matériel
endommagé doit étre immédiatement notifiée a votre revendeur.

¢ Notez ci-dessous toutes les informations nécessaires a I'identification de votre équipement. Le nom du Modéle
ainsi que les numéros de Code et Série figurent sur la plaque signalétique de la machine.

Nom du modéle:

INDEX FRANCAIS

LS T= o0 ) (S
Installation et Instructions d'Utilisation...........

Compatibilité Electromagnétique (CEM)
Caractéristiques Techniques
DEEE (WEEE). ... ..o ii ittt ettt ettt ettt e e ettt e e et e e e e s bt e e e sbe e e e nsseeeaaaseeaeassaee e et seeesanseeeeasbeeesansseeeensaaeesnsseaeans
Pieces de Rechange
Schéma Electrique
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Sécurité

02/05

ATTENTION

L'installation, l'utilisation et la maintenance ne doivent étre effectuées que par des personnes qualifiées. Lisez
attentivement ce manuel avant d'utiliser cet équipement. Le non respect des mesures de sécurité peut avoir des
conséquences graves: dommages corporels qui peuvent étre fatals ou endommagement du matériel. Lisez
attentivement la signification des symboles de sécurité ci-dessous. Lincoln Electric décline toute responsabilité en cas
d'installation, d'utilisation ou de maintenance effectuées de maniére non conforme.

DANGER: Ce symbole indique que les consignes de sécurité doivent étre respectées pour éviter tout
risque de dommage corporel ou d'endommagement du poste. Protégez-vous et protégez les autres.

LIRE ATTENTIVEMENT LES INSTRUCTIONS: Lisez attentivement ce manuel avant d'utiliser
I'équipement. Le coupage peut étre dangereux. Le non respect des mesures de sécurité peut avoir
des conséquences graves: dommages corporels qui peuvent étre fatals ou endommagement du
matériel.

EQUIPEMENTS A MOTEUR ELECTRIQUE: Coupez l'alimentation du poste a I'aide du disjoncteur
du coffret a fusibles avant toute intervention sur la machine. Effectuez l'installation électrique
conformément a la réglementation en vigueur.

MISE A LA TERRE: Pour votre sécurité et pour un bon fonctionnement, le cable d'alimentation doit
étre impérativement connecté a une prise de courant avec une bonne prise de terre.

LES CHAMPS ELECTRIQUES ET MAGNETIQUES PEUVENT ETRE DANGEREUX: Tout courant
électrique passant par un conducteur génére des champs électriques et magnétiques (EMF). Ceux-ci
peuvent produire des interférences avec les pacemakers. Il est donc recommandé aux soudeurs
porteurs de pacemakers de consulter leur médecin avant d'utiliser cet équipement.

COMPATIBILITE CE: Cet équipement est conforme aux Directives Européennes.

LES MATERIAUX PEUVENT ETRE BRULANTS: Le coupage génére de la trés haute chaleur. Les
surfaces chaudes et les matériaux dans les aires de travail peuvent étre a I'origine de sérieuses
brilures. Utilisez des gants et des pinces pour toucher ou déplacer les matériaux.

SECURITE: Cet équipement peut fournir de I'électricité pour des opérations de coupage menées
dans des environnements a haut risque de choc électrique.

POIDS SUPERIEUR A 30kg: Déplacer cet équipement avec précautions et avec I'aide d'une autre
personne. Soulever seul cette machine peut étre dangereux pour votre santé.

UNE BOUTEILLE DE GAZ PEUT EXPLOSER: N'utilisez que des bouteilles de gaz comprimé
contenant le gaz de protection adapté a I'application de coupage et des détendeurs correctement
installés correspondant au gaz et a la pression utilisés. Les bouteilles doivent étre utilisées en
position verticale et maintenues par une chaine de sécurité a un support fixe. Ne déplacez pas les
bouteilles sans le bouchon de protection. Ne laissez jamais I'éléctrode, la pince de masse ou tout
autre élément sous tension en contact avec la bouteille de gaz. Les bouteilles doivent étre stockées
loin de zones “a risque”: source de chaleur, étincelles...

Y LES ETINCELLES PEUVENT ENTRAINER UN

INCENDIE OU UNE EXPLOSION: Eloignez toute
matiere inflammable de la zone de coupage et
assurez-vous qu'un extincteur est disponible a
proximité. Ne coupez pas a proximité de matiéres
inflammables.

L'ARC PLASMA PEUT PROVOQUER DES
BLESSURES OU DES BRULURES: Restez éloigné
de la torche de coupage et de I'arc plasma. Coupez
I'alimentation de la torche avant de la démonter.
N'empoignez pas de matériel prés de la zone de
coupage. Portez des vétements de protection.

Francgais
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UN CHOC ELECTRIQUE PEUT ETRE MORTEL:
Portez-des gants isolants, secs et en bon état.
Protégez-vous d'un choc électrique en vous isolant de
la terre et de la masse. Coupez I'alimentation pour
toute intervention sur la machine.

FUMEES ET GAZ PEUVENT ETRE DANGEREUX:
Le soudage peut produire des fumées et des gaz
dangereux pour la santé. Evitez de les respirer et
utilisez une ventilation ou un systéme d'aspiration
pour évacuer les fumées et les gaz de la zone de
respiration.

LES RAYONNEMENTS DE L'ARC PEUVENT
BRULER: Utilisez un masque avec un filtre approprié
pour protéger vos yeux contre les projections et les
rayonnements de l'arc lorsque vous coupez ou
regardez couper. Portez des vétements appropriés
fabriqués avec des matériaux résistant durablement
au feu afin de protéger votre peau et celle des autres
personnes.

WA S

Informez-vous et lisez les consignes de sécurité avant
de faire fonctionner le poste.

N otez pas l'étiquette et ne la (re)peignez pas.

Installation et Instructions d'Utilisation

Lisez attentivement la totalité de ce chapitre avant
d'installer ou d'utiliser ce matériel.

Emplacement et Environnement

Cette machine peut fonctionner dans des
environnements difficiles. Il est cependant impératif de
respecter les mesures ci-dessous pour lui garantir une
longue vie et un fonctionnement durable.

e Ne placez pas et n'utilisez pas cette machine sur
une surface inclinée a plus de 15°C par rapport a
I'horizontale.

e Ne pas utiliser la machine pour dégeler des
canalisations.

e Stockez la machine dans un lieu permettant la libre
circulation de l'air dans les aérations du poste. Ne
la couvrez pas avec du papier, des vétements ou
tissus lorsqu'elle est en marche.

e Reéduisez au maximum la quantité d'impuretés a
l'intérieur de la machine.

e La machine posséde un indice de protection IP23.
Veillez a ce qu'elle ne soit pas mouillée, ne la
placez pas sur un sol humide ou détrempé.

e Placez la machine loin d'équipements radio-
commandés. Son utilisation normale pourrait en
affecter le bon fonctionnement et entrainer des
dommages matériels ou corporels. Reportez-vous
au chapitre "Compatibilité Electromagnétique” de ce
manuel.

o N'utilisez pas le poste sous des températures
supérieures a 40°C.

Facteur de Marche

Le facteur de marche d'une machine coupage plasma
est le pourcentage de temps, dans un cycle de 10
minutes, pendant lequel I'opérateur peut utiliser la
machine a un courant de coupage nominal.

Francgais 2

Exemple: 60% de facteur de marche signifie que la
machine peut étre utilisée 6 minutes puis doit étre
arréter 4 minutes.

Se reporter a la section Spécification Technique pour
plus d'informations sur les facteurs de marche nominaux
de la machine.

Alimentation

Assurez-vous que la tension d'alimentation, le nombre
de phase, et la fréquence correspondent bien aux
caractéristiques exigées par cette machine avant de la
mettre en marche. Reportez-vous au chapitre
"Caractéristiques Techniques" de ce manuel et sur la
plaque signalétique de la machine. Assurez vous que la
machine est reliée a la terre.

Assurez-vous que la puissance disponible au réseau est
appropriée au fonctionnement normal du poste. Que les
fusibles et les cables d’alimentation sont dimensionés en
tenant compte des spécifications techniques données
dans ce manuel.

Cette machine peut fonctionner avec des groupes

électrogenes a condition que la puissance auxiliaire de

400Vac puisse fournir la quantité d'électricité nécessaire

(voir les "Caractéristiques Techniques" de ce manuel).

La puissance auxiliaire du générateur doit répondre aux

exigences suivantes:

e Latension alternative créte maximum est inférieure
a 700V.

e Lafréquence est comprise entre 50 et 60 Hz.

e La tension alternative efficace est toujours
supérieure a 400Vac +15%.

Il est impératif de vérifier ces conditions car de
nombreux groupes électrogenes produisent des pics de
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haute tension qui peuvent endommager la machine.

Connexions de Sortie

/\ ATTENTION
Utiliser UNIQUEMENT Ila torche fournie avec la
machine. En cas de remplacement, voir le chapitre
Maintenance de ce manuel.

/! ATTENTION
PROTECTION DE TORCHE: La torche fournie avec la
machine est équipée d’'un dispositif qui protege
I'utilisateur des contacts accidentels avec les parties
sous tension.

/1 ATTENTION
Toujours éteindre la machine avant d’intervenir sur la
torche.

/N ATTENTION
Ne pas retirer la connexion de masse pendant le
coupage. Le coupeur plasma délivre une tension élevé
qui peut tuer.

/! ATTENTION
La tension a vide U, > 100VDC. Pour plus
d’'informations voir les caractéristiques techniques.

Prise torche: Connexion rapide positive:
Connecter ici la torche de | Sortie positive du courant
coupage. La connexion se |de coupage. Connecter ici
fait trés facilement et la prise V4 tour du cable
permet la connexion de la | avec la pince connecté a la
puissance, de la piéce a couper.

commande gachette et du
gaz.

Détrompeur de connecteur de torche: Ce coupeur
plasma utilise une torche spéciale. Le connecteur de
torche est équipé d’un détrompeur pour éviter toute
erreur de connexion d’une torche inapropriée. Le
connecteur de torche est représenté ci-dessous.

Panneau de commandes

Réglage du courant de sortie:

Ce potentiometre est utilisé pour régler le
courant de sortie pendant le coupage.
Voir le paragraphe "caractéristiques
tecniques" pour plus d’informations sur la
gamme de courant de coupe.

Purge gaz:
Lorsque le potentiomeétre est réglé au

minimum, alors la fonction purge gaz est
active.

Voyant ON/OFF:
Ce voyant est allumé lorsque la machine
est ON.

Voyant clignotant:
Surtension ou soustension

d’alimentation: la sortie est désactivée.
Lorsque la tension d’alimentation
redevient dans la gamme acceptable, la
machine redevient utilisable
normalement.

Note: Le ventilateur est
automatiquement arrété si cette erreur
dure plus de 2 secondes.

Voyant de sortie:
La torche de coupage est sous tension.

B

Voyant clignotant: Tension auxiliaire
interne trop faible. Eteindre et rallumer la
machine.

Voyant thermique:

La protection thermique est active et la
sortie est désactivée. Cela se produit
lorsque le facteur de marche a été
dépassé. Laisser la machine en marche
pour accéléler le refroidissement des
composants internes. Lorsque le voyant
thermique s’éteind, le coupage est de
nouveau possible.

>

Détrompeur

Machines 60A Machines 100A

Réglages et Fonctionnement

Auto-Test machine:

Lorsque la machine est mise sous tension “ON”, un
auto-test est fait; durant ce temps, toutes les LEDs du
panneau de commande s’allument. Si une ou plusieurs
LEDs restent éteintes, contacter un réparateur agréé
Lincoln pour connaitre la signification.

Francgais

Erreur de sous pression d’air.

Lorsque ce voyant est allumé, la machine
s’arréte automatiquement. La machine
pourra refonctionner si la pression d’air
redevient correct.

Vérifier / Ajuster la pression d’air (voir les

valeurs recommendées dans le

paragraphe Spécification techniques de
ce manuel):

e Lorsque ce voyant est allumé plus
de 10 secondes, la machine se met
en purge air automatiquement.

e Veérifier et ajuster la pression d’air a
I'aide du manometre et de régulateur
de pression d’air.

e Sinécessaire, vérifier et ajuster la
pression d’air dans le cas d’'une
alimentation d’air externe.

Francgais




Voyant de sécurité torche:
Allumé, ce voyant indique que le corps
de buse et/ou la torche sont mal vissés.

Reméde:

e Resserrer correctement le corp de
buse et/ou la torche.

e Attendre 5 secondes, durant se
temps, le voyant clignotte.
(Note: si I'erreur est toujours
présente le voyant reste allumé).
Revérifier le serrage du corps de
buse et de la torche.

e Lorsque le voyant est éteind, la
machine est préte a fonctionner.

Téte de
torche

Ceci se produit aprés 4 secondes de
présence d’arc pilot sans que l'arc soit

tranférer a la piece. La machine arréte
I'arc pilot pour éviter la surchauffe de la
téte de torche.

Que faire:

e Relacher la gachette de torche. Les
LEDs clignotantes redeviennent
allumées fixes.

e Appuyer a nouveau sur la gachette
de torche.

1MPa = 10bar

Mano-réqulateur de pression:
Permet de mesurer et de régler la
pression d’air.

La pression d’air est limité par ce
régulateur (réglage usine 5,5 bar). Pour
régler la pression, mettre la machine en
purge air.

Sélection du mode de coupage:

Appuyer sur ce bouton pour sélectionner

le mode de travail (la LED allumée

indique le mode sélectionné):

e Coupage (voyant du haut): Coupage
ou percage de tole pleine.

e  Coupage (voyant du milieu):
Coupage de tble pergée.

e Gougeage ( voyant du bas): Permet
d’enlever de la matiére sur tble
pleine.

Il est possible de changer le mode de
travail lorsque la machine ne coupe pas,
mais également pendant la purge air et le
temps de refroidissement de la torche.

Ce bouton est inactif lorsque I'arc pilot
est actif et lorsque le coupage est en
cour.

Pas d’'arc
pilot

o OCNN® © NN

Allumé Allumé Allumé
La gachette de torche est appuyée. La
machine essaie 4 fois de créer l'arc pilot.
Si l'arc pilot ne s’établit pas, la machine
passe en mode sécurité et les 3 LEDS
s’allument.

Que faire:

e Eteindre la machine.

e Veérifier le montage correct des
pieces d’'usure de la téte de torche.

e  Vérifier les connexions électriques
de la torches.

e Rallumer la machine.

Liste des codes erreurs

Lorsqu’une erreur apparait, éteindre la machine,
attendre quelques secondes et rallumer la machine. Si
I'erreur est toujours présente, contacter un réparateur
agréé Lincoln (ou Lincoln Electric) et indiquer lui I'état
des LEDs du panneau avant de la machine.

Francgais

Allumé

Ceci se produit lorsque la machine est
mise en route (ou a la fin du temps de
refroidissement) avec la gachette de
torche appuyée. Ceci est une sécurité:
Le début des opérations de coupage ou
gougeage doit se faire uniquement sous
contréle de I'opérateur.

Que faire:

e Relacher la gachette de torche.

e Appuyer a nouveau sur la gachette
de torche.

Si cette erreur persiste, cela peut étre du
a un mauvais fonctionnement de la
gachette de torche.

Description du panneau arriére

A

Ventilateur: La machine est
F.A.N. (Fan As Needed
(Ventilateur sur besoin): Le
ventilateur est
automatiquement mis en route
et arrété. Cette function
permet de réduire I'entrée de
poussiéres dans la machine et
de réduire la consommation
électrique. A la mise en
marche de la machine, le
ventilateur tourne, ainsi que

lorsque la gachette de torche
est appuyée. Le ventilateur s'arrétera

Francgais




automatiquement aprés 5 minutes sans appuis sur
la gachette de torche.

B. Interrupteur MARCHE / ARRET: Actionner cet
interrupteur pour mettre en MARCHE / ARRET la
machine.

C. Cable d’'alimentation: Connecter au réseau
électrique.

D. Entrée air: Connecter ici I'alimentation d’air
comprimé.

/! ATTENTION
Un gaz (air ou azote) propre doit étre fourni a la
machine. La pression ne doit pas excéder 7,5 bars
pour ne pas endommager la torche. Le non respect
de ces consignes entrainera des températures de
fonctionnement excessives et des dommages sur la
torche.

Coupage

Le coupage plasma nécessite d'utiliser de I'air ou de
I'azote comme gaz de coupe et de refroidissement de la
torche.

L’appui sur la torche provoque I'ouverture d’'une
électrovanne qui laisse passer le gaz pendant la coupe
et le temps de refroidissement.

La machine régule en courant, c'est-a-dire quelle fourni
un courant de coupe constant indépendemment de la
hauteur d’arc de coupe.

Avant d'utiliser la machine, assurez vous d’avoir
respecter les mesures de sécurité nécessaires.
Préparer la machine et mettre la pince de masse sur la
piece.

e Avec la machine sur OFF, prépare la torche avec
ces pieces adaptées au procédé souhaité
(Coupage/Percage/Gougeage). Voir les instructions
sur la torche pour le choix des piéces
consommables de torche.

e Connecter la torche et le cable de masse a la
machine.

o  Mettre la machine sur ON, le voyant ON s’allume.
La machine est préte pour le travail.

e Vérifier que le gaz est disponible (utiliser la fonction
gaz purge).

e  Sélectionner le mode opératoire désiré.

Régler la valeur du courant de coupe.

Pour démarrer le travail, appuyer sur la gachette de
torche. S’assurer avant que la torche ne soit pas diriger
vers des personnes ou objets.

Vitesse de Coupage
La vitesse de coupage dépend de:
e L’épaisseur et du type de métal a couper.

A la fin de la coupe, relacher la gachette de torche: L’arc
de coupe s’éteind et le gaz continu de sortir pour
refroidir la torche. Ce temps de refroidissement est
différent en fonction de la valeur du courant de coupe
utilisé (voir le tableau ci-dessous):

Courant de coupe
sélectionné

Temps de
refroidissement

Inférieur a 30A 15 secondes

Entre 30A et 40A 20 secondes

Entre 40A et 50A 25 secondes

30 secondes

Supérieur a 50A

Maintenance

/\ ATTENTION
Pour toute intervention et réparation, il est recommandé
de contacter le SAV Lincoln Electric. Toute intervention
par des personnes non abilités peut entrainer la
suppression de la garantie.

La fréquence de opérations d’entretien varie suivant
I'environnement et les conditions de travail. Signaler
immédiatement tout disfonctionnements ou dommages
visibles.

o Vérifier I'état des cables et connexions, les changer
si nécessaire.

e Reéguliérement, nettoyer la torche, vérifier I'état des
pieces consommables, les changer si nécessaire.

/' ATTENTION
Voir le manuel d’instruction de la torche avant toute
intervention sur celle ci.

e Nettoyer la machine. Utiliser un chiffon doux pour
nettoyer I'enveloppe de la machine, insister sur les
ouies d’aération.

/1 ATTENTION
Ne pas ouvrir la machine et ne pas introduire d’objet par
les ouvertures. L’alimentation doit étre coupée avant
chaque opération de maintenance. Aprés réparation,
tester les fonctions de sécurités.

e Valeur du courant réglé. Le réglage du courant affecte la propreté et la qualité du coupage.

e Forme du trait de coupe (droit ou incliné).

Le tableau suivant fourni des valeurs de réglages. Ces valeurs ont été établi sur banc de test automatique. Ces
indications peuvent étre ajustées et améliorées avec I'expérience de I'opérateur et en fonction de I'application.
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TH1025 TH1538
Vitesse (cm/min.) Vitesse (cm/min.)

| ACIERS | ACIERS
ALUMINIUM' "+ iInoxiDABLES ALUMINIOM | inoxipaBLES

Courant
(A)

Courant
Epaisseur (A)

Compatibilité Electromagnétique (CEM)

11/04
Ce produit a été congu conformément aux normes et directives relatives a la compatibilité électromagnétique des
appareils de soudage. Cependant, il se peut qu'il génére des perturbations électromagnétiques qui pourraient affecter le
bon fonctionnement d'autres équipements (téléphones, radios et télévisions ou systémes de sécurité par exemple). Ces
perturbations peuvent nuire aux dispositifs de sécurité internes des appareils. Lisez attentivement ce qui suit afin de
réduire —voire d'éliminer— les perturbations électromagnétiques générées par cette machine.

Cette machine a été congue pour fonctionner dans un environnement industriel. Pour une utilisation en

environnement domestique, des mesures particulieres doivent étre observées. L'opérateur doit installer et

utiliser le poste conformément aux instructions de ce manuel. Si des interférences se produisent,

I'opérateur doit mettre en place des mesures visant a les éliminer, avec I'assistance de Lincoln Electric si
besoin est.

Avant d'installer la machine, I'opérateur doit vérifier tous les appareils de la zone de travail qui seraient susceptibles de

connaitre des problémes de fonctionnement en raison de perturbations électromagnétiques. Exemples:

e Cables d'alimentation et de soudage, cables de commandes et téléphoniques qui se trouvent dans ou a proximité

de la zone de travail et de la machine.

Emetteurs et récepteurs radio et/ou télévision. Ordinateurs ou appareils commandés par microprocesseurs.

Dispositifs de sécurité. Appareils de mesure.

Appareils médicaux tels que pacemakers ou prothéses auditives.

L'opérateur doit s'assurer que les équipements environnants ne générent pas de perturbations électromagnétiques

et qu'ils sont tous compatibles. Des mesures supplémentaires peuvent s'avérer nécessaires.

o Lataille de la zone de travail a prendre en considération dépend de la structure de la construction et des activités
qui s'y pratiquent.

Comment réduire les émissions?

e Connecter la machine au secteur selon les instructions de ce manuel. Si des perturbations ont lieu, il peut s'avérer
nécessaire de prendre des mesures comme l'installation d'un filtre de circuit par exemple.

e Les cables de soudage doivent étre aussi courts que possibles et attachés ensemble. La piéce a souder doit étre
reliée a la terre si possible (s'assurer cependant que cette opération est sans danger pour les personnes et les
équipements).

e Le fait d'utiliser des cables protégés dans la zone de travail peut réduire les émissions électromagnétiques. Cela
est nécessaire pour certaines applications.

e  S'assurer que la machine est connectée a une bonne prise de terre.

Caractéristiques Techniques

ALIMENTATION

Alimentation Puissance absorbée
TH1025 4.3kW @ 100% FM Frequence
400V +15% 7.1kW @ 40% FM
Triphasé TH1538 7.1kW @ 100% FM 50/60Hz
13.7kW @ 40% FM
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SORTIE NOMINALE A 40°C

Facteur de marche
(Basé sur une période de 10min.)
TH1025 100%
60%
40%
TH1538 100%
60%
40%

Courant de sortie

40A
50A
60A

60A
85A
100A

Tension de sortie

96VDC
100VDC
104VDC

104vDC
114vDC
120VDC

GAMME DE COURANT DE SORTIE

Gamme de courant de coupage Tension a vide maximum Courant d’arc pilot
TH1025 20 - 60A TH1025 320vDC TH1025 20A
TH1538 20 - 100A TH1538 320VDC TH1538 20A
AIR ou GAZ COMPRESSE
Débit Pression de service
TH1025 130 +20% I/min @ 5.5bar
TH1538 180 £20% l/min % 5.5bar 6.0bar = 7.5bar
CABLES D'ALIMENTATION ET FUSIBLES RECOMMANDES
Fusible (retardé) ou Disjoncteur (“D” caractéristique) Cable d’alimentation
TH1025 20A TH1025 4 x 2.5mm?
TH1538 32A TH1538 4 x 4mm’”
DIMENSIONS
Hauteur Largeur Longueur Poids
TH1025 389mm TH1025 247mm TH1025 510mm TH1025 22kg
TH1538 455mm TH1538 301mm TH1538 640mm TH1538 34kg
Temperature de fonctionnement Temperature de stockage
-10°C a +40°C -25°C a +55°C

DEEE (WEEE)

07/06

Ne pas jeter les appareils électriques avec les déchets ordinaires!

Conformément & la Directive Européenne 2002/96/EC relative aux Déchets d' Equipements Electriques ou
Electroniques (DEEE), et & sa transposition dans la |égislation nationale, les appareils électriques doivent
étre collectés a part et étre soumis a un recyclage respectueux de I'environnement. En tant que
propriétaire de I'équipement, vous devriez vous informer sur les systémes de collecte approuvés aupres
nos représentants locaux.

Francgais

Appliquer cette Directive Européenne améliorera I'environnement et la santé!

Pieces de Rechange

12/05

Comment lire cette liste de piéces détachées
e Cette liste de pieces détachées ne vaut que pour les machines dont le numéro de code est listé ci-dessous. Dans
le cas contraire, contacter le Département Piéces de Rechange.

e Utiliser la vue éclatée (assembly page) et le tableau de références des pieces ci-dessous pour déterminer

I'emplacement de la piéce en fonction du numéro de code précis de la machine.
¢ Ne tenir compte que des piéces marquées d'un "X" dans la colonne de cette vue éclatée (# Indique un

changement).

Premierement, lire la liste de pieces de rechange ci dessous, puis se référer aux vues éclatées du manuel “pieces

détachées” fourni avec la machine.

Schéma Electrique

Se référer au manuel “Piéces de rechange” fourni avec la machine.

Francgais

Francgais



lqli!la:l!i“®
ELECTRIC

Samsvars erklaering
LINCOLN ELECTRIC ITALIA S.r.l. C €

Bekrefter at denne plasma skjaeremaskinen:

TOMAHAWK® 1025
TOMAHAWK® 1538

er i samsvar med fglgende direktiver:
2006/95/CEE, 2004/108/CEE

og er produsert og testet int. falgende standarder:
EN 60529, EN 60974-1, EN 60974-7, EN 60974-10

N

(2009)

Dario Gatti
European Engineering Director Machines

LINCOLN ELECTRIC ITALIA S.r.l., Via Fratelli Canepa 8, 16010 Serra Ricco (GE), Italia
11111
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ELECTRIC
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TAKK! For at du har valgt et KVALITETSPRODUKT fra Lincoln Electric.

e Kontroller emballsjen og produktet for feil eller skader. Eventuelle feil eller transportskader ma umiddelbart
rapporteres dit du har kjgpt din maskin.

e For fremtidig referanse og for garantier og service, fyll ut den tekniske informasjonen nedenfor i dette avsnittet.
Modell navn, Kode & Serie nummer finner du pa den tekniske platen p& maskinen.

Modell navn:

NORSK INNHOLDSFORTEGNELSE

511214 1= T =T | =Y O 1
Installasjon 0g BruKeriNSIIUKSJON ...........oii et e e e e ettt et e e e e e et et e e e e e e e nas e e e e e e e eaannneneeaaaens 2
Elektromagnetisk Kompatibilitet (EMC) ...ttt e e e e e e ettt e e e e e e e e e e e e eannnneeeaaaeas 5
TEKNISKE SPESIfIKASIONE ...ttt e e et e e et e e e e st e e ar e e e e ab et e e s bn e e e e aane e e e enre e e s ennneas 6
WWEEE ... ettt ettt ettt ettt ettt ettt e e et e e e et e e Rt e e eR bt e eat e e oAbt e eaE e e oAbt e e R e e oAbt e eEe e e Rt e e eR et e eReeeeRbeeenteeeRbeeenbeeanteeennee s 7
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Sikkerhetsregler

02/05

ADVARSEL

Dette utstyret skal kun brukes av kvalifisert personell. Forsikre deg om at all oppkobling, bruk, vedlikehold og reparasjon
er utfert av kvalifisert personell. Les og forstd denne bruksanvisningen fer utstyret tas i bruk. Hvis bruksanvisningen
ikke falges kan dette resultere i alvorlig personskade, dad eller skade pa utstyret. Les og forsta de falgende eksempler
og Advarsels- symboler. Lincoln Electric er ikke ansvarlig for skader som er forarsaket av: feil installasjon, darlig
vedlikehold eller unormal bruk.

ADVARSEL: Dette symbolet indikerer at bruksanvisningen ma fglges for & unngé alvorlige
' personskader, dgd eller skade pa utstyret. Beskytt deg selv og andre fra personskade eller dgd.
®

LES OG FORSTA BRUKSANVISNINGEN: Les og forsta bruksanvisningen far utstyret tas i bruk.
Plasma skjeering og fuging kan veere farlig. Hvis bruksanvisningen ikke falges kan dette resultere i
alvorlig personskade, dad eller skade pa utstyret.

ELEKTRISK UTSTYR: Husk alltid & sla av maskinen og koble fra nettspenningen nar det skal utfgres
arbeid pa sveisemaskinen. Jording skal veere iht. gjeldende regler.

ELEKTRISK OG MAGNETISK FELT KAN VARE FARLIG: Elektrisk stram som flyter gjennom en
leder forarsaker elektromagnetiskfelt (EMF). Alle sveisere bgr bruke falgende prosedyre for a
redusere eksponeringen av EMF. Legg elektroden og godskabelen sammen, tapes sammen hvis
mulig. Ikke kveil elektrodekabelen rundt kroppen. lkke plasser deg mellom elektrodekabel og
godskabel. Godskabelen tilkobles sa naer sveisestedet som mulig. lkke arbeid naer
sveisestrgmkilder.

CE GODKJENNING: Dette produktet er godkjent iht. Europeiske direktiver.

ARBEIDSSTYKKET KAN Gl BRANNSKADE: Skjeering genererer hgy temperatur. Varme materialer
og overflater kan gi alvorlige brannskader. Bruk egnet verktgy og hansker nar du skal arbeide med
varmt materiale.

SIKKERHETS MERKE: Dette utstyret er tilpasset for bruk i omgivelser hvor man har gkt fare for
elektrisk stot.

UTSTYR SOM VEIER OVER 30kg: Flytt utstyret med forsiktighet, og gjerne med hjelp av en annen
person. Tunge lgft kan gi fysisk skade.

GASSFLASKER KAN EKSPLODERE HVIS DE ER SKADET: Sjekk at beskyttelsesgassen og
gassregulatoren er riktig for sveise/skjeereprosessen. Alle slanger, fittings, etc. Ma passe for utstyret
og veere i god stand. Ha alltid gassflaskene i oppreist stilling og sikkert festet til en vogn, eller annen
stadig festeanordning. Gassflaskene skal vaere plassert vekk fra omrader hvor de kan bli utsatt for
slag og i sikker avstand fra skjeere-/sveisebue, gnister eller apen flamme. Bergr aldri gassflasken
med elektrodeholderen eller med annen gjenstand som star under spenning. Hold kroppen vekk fra
ventilutigpet nar ventilen dpnes. Les og falg instruksjonene pé gassflasken og tilhgrende utstyr.

4 Skjeeregnister kan forarsake eksplosjon eller brann.
Hold brennbart materiale vekk fra skjeereomradet.
Ikke skjeer i neerheten av brennbare materialer. Ha
alltid et brannslukkings apparat i naerheten. Skjaer
ikke pa tenner eller tette tanker.
Plasmalysbuen kan forarsaker skade. Hold kroppen
vekk i fra skjeeremunnstykket og plasmalysbuen.
Skru av strammen for plasma brenneren demonteres.
Ta ikke i naerheten av skjeeresonen. Bruk vaernekleer.
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Elektriske stat fra brenneren eller ledningene kan
drepe. Bruk tgrre vernehansker. lkke bruk gdelagte
eller vate hansker. Beskytt deg selv mot elektriske
stot. Ta ut nettledningen eller skru av maskinen fgr
arbeid pa maskinen skal utfares.

Innanding av skjeerergyk kan vaere helseskadelig.
Hold hodet vekk ifra rayken. Bruk avsug eller annen
egnet ventilasjon for & fierne reyk ved skjeering.

UV-straler fra lysbuen kan brenne hud og gyne. Bruk
lue og vernebriller. Bruk hgrselsvern og egnet
arbeidstgy. Bruk sveisemaske med riktig
mgrkhetsgrad pa glasset.

Les og forsta bruksanvisningen fgr du starter a bruke
utstyret.

Ikke fiern eller mal over den Tekniske data platen.

Installasjon og Brukerinstruksjon

Les hele denne manualen fgr maskinen tas i bruk.
Brukeren er ansvarlig for at installasjon og bruk av
utstyret gjeres iht. produsentens instruksjoner.

Plassering og Omgivelser

Denne maskinen kan brukes under de fleste forhold,
men det er viktig at enkle forholdsregler fglges for & sikre
lang levetid og palitelig drift.

e Ikke plasser eller bruk denne maskinen pa underlag
som heller 15° eller mer fra horisentalplanet.

Ikke bruk denne maskinen til tining av frossene ror.

e  Maskinen ma plasseres der det er fri sirkulasjon av
ren luft, slik at luftstreammen fra baksiden og ut pa
fronten ikke hindres. Dekk ikke maskinen med
papir, kluter eller filler nar den er i bruk.

e  Stev og skitt som kan trekkes inn i maskinen bar
holdes pa et minimum.

e Denne maskinen har beskyttelsesklasse IP23. Hold
maskinen tgrr og beskyttet mot regn og sng,
Plasser den aldri pa et vat underlag eller i en dam.

e Plasser maskinen vekk fra utstyr som er
elektromagnetisk falsomt. Normal bruk kan pavirke
og skade elektronisk utstyr i umiddelbar naerhet.
Les avsnittet om Elektromagnetisk kompatibilitet.

e Maskinen bgr ikke brukes i omgivelser med
temperatur hgyere en 40°C.

Intermittens
Males | prosent over en 10 minutters periode den
effektive skjaeretiden,ved en oppgitt amper styrke.

Eksempel:ved 60% intermitens kan man skjeere i 6
minutter sa stopper maskinen i 4 minutter.

Viser ogsa til avsnittet: Tenkinske spesifikasjoner for
mer informasjon om stregmkildens intermittens.

Nettilkobling

Kontroller at nettspenningen har rett volt, fase, og
frekvens far maskinen tas i bruk. Den anbefalte
nettspenning er angitt i avsnittet med Teknisk Data og

Norsk

pa informasjonsplaten bak pa maskinen. Forsikre deg
om at maskinen er jordet.

Kontroller at strgmforsyningen er stilstrekkelig hay for
normal bruk av denne maskinen. Sikring og
kabelstgrrelsen er angitt i avsnittet Tekniske
spesifikasjoner i denne manualen.

Sveisemaskinen kan fa stremforsyning fra aggregat, sa

fremt aggregatet gir 400Vac og gir tilstrekkelig strem

som er angitt i Teknisk data. Aggregatet ma ogsa

tilfredsstille felgende krav.

e At spenningstoppene i vekselstrams kurven ikke
overskrider 700V.

e At vekselstrem kurvens frekvens er mellom 50 og
60 Hz.

e At RMS vekselstram spenningskurven alltid er lik
400 Volt +15%.

Det er viktig & sjekke disse spesifikasjonene da en del
aggregater gir for hgye spenningstopper. Aggregat som
ikke tilfredsstiller nevnte spesifikasjoner ma ikke brukes
til stramforsyning av maskinen, da dette vil fare til at
maskinen blir skadet.

Tilkobling

1\ ADVARSEL
Bruk bare orginal pistolen som fgger med.

/! ADVARSEL
PISTOL: Orginal pistolen er levert med beskyttelse for
elektriske stot.

!\ ADVARSEL
Skru alltid av maskinen nar du jobber med pistolen.

/1 ADVARSEL

Ikke fiern jordingsklemmen under sveising, plasma
skjaering genererer hgy spenning som kan drepe.
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Apen stremkrets Up > 100VDC. For mere informasjon

/1 ADVARSEL

se Tekniske spesifikasjoner.

Pistol Adapter:

Tilkobling for pistol. Kobles
med hjelp av en hurtig
kobling, som fgrer gass
stram og nettkabel

sammen.

+ Pol hurtig kobling:

Koble jordkabelen til
arbeidstykket. Det
benyttes en "DINSE”
kobling mellom front av
strgmkilden og
arbeidsstykket.

Pistol kontaktens polariserings ngkkel:

Maskinen skal

brukes med spesifisert pistol. den

polariserte pistol kontakten forhindrer bruk av ikke riktig
pistol type. posisjonen til polariserings ngkkelen er vist i

tabellen under.

B

Skjeere strems LED:
Pistolen er klar til bruk.

Blinkende LED: Intern hjelpespenning for
lav. maskinen ma slas av(OFF) og sa pa
(ON) igjen far starte.

I

Termisk LED.

Maskinen er for varm og stremmen har
blidt frakobblet. Dette hender normalt nar
maskinens intermittens overskrides. La
maskinen sta pa(ON) sa interne
komponenter kan kjgles ned. nar den
termiske LEDen slokker, kan normal bruk
av maskinen igenopptas.

>

Polariserings

nokkel

60A maskin

100A maskin

Kontroll Panel og Brytere
Autotest av maskin:
Nar maskinen slaes pa (ON), vil en auto-test i

gjennomfares,

under testen vil alle LEDs pa frontpanelet

lyse opp. Om en eller noen av LEDene ikke lyser opp,
ma naermeste servicesenter eller Lincoln Electric og
rapporter statusen pa LED ene pa maskinens front.

Frontpanel

kontroller

Lavt gass trykk LED:

Nar denne LEDen lyser stoppes all
skjeering eller meisling. Maskinen starter
igjen automatisk nar korrekt gasstrykk er
till koblet.

Kontroler/juster gasstrykket inn(se
rekommanderte verdier under tekniske
spesifikasjoner i denne manualen:

e Nar denne LEDen lyser,vi maskinen
etter 10 sekunder automatisk
igjennom spyle systemet.

e Under igjennomspylingen kontroller
og juster gasstrykket igiennom
manometer og primaert gastrykk med
knappen for innstilling av trykket.

¢ Om ngdvendig, kontroler og juster
gasstrykket inn.

Strem kontrol knapp:

Potensiometer som benyttes til
innstillingen av stremmen under
skjeering.

Se i den tekniske spesifikasjonen for mer
informasjon om maskinens kapasitet.

Gass Igjennomstrgmming:

Nar strem kontroll knappen vris sa langt
det gar moturs kan gass
igiennomstramming benyttes.

Nett av/pa (ON/OFF) LED:
Lyser nar maskinen slas pa.

Blinkende LED: Nettspenningen er
feil.Maskinen er utkobblet. Nar
nettspenningen returnerer til riktig
verdi,vil maskinen starte automatisk.

NB: Viften kan bli automatisk utkobblet
om feilen varer | mere en 2 sekunder.

Norsk

PIP (deler pa plass) LED:

Deler pa plass: Pistolens kopp (eller
pistolens konnektor) er ikke riktig festet til
pistolens hode (eller pistolens kontakt
inne i maskinen).

Restaurere maskinen:

e  Skru hardt til koppen pa
pistolen(eller pistolens tilkoblings
kontakt).

o Etter att pistolen er restaureret, vil
ikke maskinen starte far det har gatt
5 sekunder. Under denne tiden vil
PIP LED blinke.

e NB: Nar LEDen bliker,og en annen
PIP feil oppstar eller om pistolens
trykk knapp er aktivert vil maskinen
returnere til feil modus:PIP LED
returnerer til pa (ON) og
restaurerings prosedyren begynner
igjen.

e Nar PIP LEDen slukker(OFF) er
maskinen Klar til bruk.

TH1538

Innkommende gasstrykk manometer og
regulerings knapp:

For regulering og avlesing av
innkommende gass trykk.

Innkommende gasstrykk er limitert av
trykk regulatoren, satt til 5,5bar. Om
gasstrykket ma justeres, sett maskinen i
igjenomstremmings posisjonen.

Norsk




Valg av skjeere metode:

Trykkin knappen for valg av gnsket

metode (LEDen for valgt metode vil lyse):

e  Skjeere(overste LED lyser): for
skjeering eller hulling pa masivt
arbeidstykke.

e (GRID)Skjeering pa gitter(miterste
LED lyser).

e Meisling (underste LED lyser) for
fierning av materiale fra et masivt
arbeis stykke(for eksempel fijerne en
feil rak).

Det er mulig & endre metoder pa
maskinen under tomgang og
igiennomspyling, forstrammning av gass
og under kjgle tiden.

Bruk av trykk knappene under pilot bue
eller skjaering har ingen effekt.

Feil status liste.

Om feil oppstar, prev a sla av(OFF) maskinen, vent |
noen sekunder, og sla den pa(ON) igijen. Om feilen
vedvarer ma maskinen ha vedlikehold. kontakt
naermeste service verksred eller Lincoln Electric og
rapporter LED statusen pa maskinens front.

Lyser Blinker Blinker
Dette inntreffer etter 4 sekunder om
pilotbuen ikke er transformert til arbeis
stykke.Maskinen stopper da pilot buen for
a forhndre overoppheting av pistol hode.

Pistol hode

For a starte maskinen:

e Slipp kontakten i pistolen.De
blinkende LEDs vil na lyse
permanent.

e  Trykk inn pistolkontakten igjen.

Kontakten til pistolen er trykket inn.

Under denne perioden vil maskinen

prove & starte pilot buen 4 ganger. Om

pilot buen ikke starter vil maskinen
automatisk ga i en sikker posisjon som
. gjer att man kan undersgke feilen.
Ingen pilot
bue

For & starte maskinen:

e  Sla av(OFF) nett bryteren.

o Kontroler pistolens hode samt deler i
dette.

e Kontroler pistolens elektriske
kondisjon.

e Sla pa(ON) maskinen igjen.

Norsk

Dette inntreffer nar maskinen er slatt
pa(ON) (eller nar maskinen startes etter
avkjglings tid) med pistolens kontakt
aktinisert(holdt inne). Denne statusen
forhindrer usikker bruk:manuell skjaering
eller meislings prosesser ma bare startes

koiltzt}?tlen igien under direkte  kontroll  av
trykket opperatgren.

For a starte maskinen:
e Slipp pistol kontakten.
e Aktiver pistol kontakten igjen.

Om feilen fortsetter,kontroler eventuell
feil i pistolens kontaki.

Baksidens kontroler og tilkoblinger

A. Vifte: Maskinen har vifte som gar
bare ved behov, og blir
automatisk slatt av og pa.Dette
reduserer mengden av stgv og
skitt i maskinen,og minsker
stramforbruket. Nar maskinen
slaes pa vil viften ga.Viften vil
fortsette & ga sa lenge pistolens
kontakt er aktivisert. Om
kontakten slippes for mer en fem
minutter vil viften slas av.

B. Nettspenning: AV/PA bryter for
nettspenning til maskinen.

C. Nettspennings kabel: Nett tilkobling.

D. Gass inntaket: Her tillkobles gass slangen til
maskinen.

/1\ ADVARSEL
En ren,tgrr gass (luft eller nitrogen) skal tillfgres
maskinen.Et Iuft trykk pa over 7,5bar kan skade
maskinen. Feil som fglge av dette kan resultre i for
haye temperaturer og at pistolen gdelegges.

Skjeere prosessen
Plasma prosessen benytter luft eller nitrogen som
skjeere gass og til kjgling av pistolen.

Pilot buen tennes pa falgende mate:pistolens kontakt
aktiverer en elektroventil. Ventilen lar gassen stramme
under skjeering og etter strammings fasen.

Konstruksjons konsept for disse stremkildene er & ha
tilgjengelig en strem som forblir konstant pa den innstilte
verdien, uavhengig av lengden pa plasma buen.

Ved klargjering av arbeidsoppgaven,vaer sikker pa at du
har alle materialer som behgves for & fullfgre jobben og
at alle sikkerhets regler fglges.Innstaler maskinen ifglge
denne manualen og husk & kobble jordklemmen til
arbeis stykket.

e Sla av maskinen, klargjer pistolen med forbruks
deler som passer til gnsket
prosess(Skjaere(CUT)/Skjeering pa
gitter(GRID)/Meisling(GOUGE)). Se i pistolens
instruksjons manual for valg av riktig kombinasjon

Norsk




av forbruksdeler.
Tilkoble pistolen og jordklemmen til maskinen.

e  Sla pa(ON) nettbryteren pa baksiden av maskinen.
Nettindikatoren av/pa(ON/OFF)LED pa maskinens
frontpanel vil lyse(ON). Maskinen er na klar til bruk:

e Kontroller att trykkluften er riktig tillkobblet ved &
benytte igjennonspylings funksjonen.

Velg gnsket skjeere prosess.
Still inn @nsket streamstyrke med potensiometeret pa
maskinens front,

For & starte den valgte prosessen press inn kontakten
pa pistolen, pase att trykkluft strammen ikke rettes mot
folk eller andre objekter. under prosessen er det mulig &
fierne pistolen fra arbeids stykket under en lengre
periode.

Etter at arbeids oppgave er fullfart slip pistolens kontakt
og plasmabuen vil bli slatt av:gass igjenomstrgmingen vil
fortsette for kjgling av pistolen. Etterstramming av
gassen er proporsjonal til den valgte skjeerestrammen
og er inndelt i 4 omrader.

Innstilt skjaere strom

Gass etterstromming

Mindre en 30A

15 sekunder

Mellom 30 og 40A

20 sekunder

Mellom 40 og 50A

25 sekunder

Starre en 5A

30 sekunder

Skjaerehastighet

Vedlikehold

/1 ADVARSEL
For vedlikehold og/eller reparasjoner kontaktes Lincoln
Electric, eller et godkjent Lincoln  Electric

serviceverksted. Dersom service og/eller reparasjoner
utferes av ikke autorisert personale eller —verksted
dekkes dette ikke av Lincoln Electric garantibetingelser.

Frekvensen pa vedlikeholdet kan variere avhengig av i
hvilket miljg maskinen gar. Hvis det oppdages feil bar
disse korrigeres umiddelbart.

o Kontroller tilkoblingskabel og kontakter, bytt hvis
ngdvendig.

¢ Rens pistolhodet ofte,kontroler forbruks delene og
bytt de om ngdvendig.

/1\ ADVARSEL
Se | pistolens instruksjons manual fgr bytting eller
service av pistolen.

e Hold maskinen ren. Bruk en myk, t@rr klut a terk av
maskinen, spesielt viktig er luft inntak og utblasning.

1\ ADVARSEL
Skru ikke opp maskinen og ikke stikk noe inn i dens
apninger. Strgmtilkoblingen skal fiernes for all service
og vedlikehold. Etter service og vedlikehold sjekk
grundig at alt er i orden og sikkert.

Skjeerehastighet er basert pa:

o  Materialtykkelse.

e Valgt amper styrke. Amper styrken pavirker skjaeresnittet.
e Rett eller buet snitt.

For & oppnéa best mulig skjeereresultat har tabellen under blitt laget som en guide for innstillinger. (Dette er provet |
testbenk, og innstillinger vil derfor avvike noe fra virkelige forhold.)

TH1025 TH1538
Hastighet. (cm/min.) Hastighet. (cm/min.)
Ampere ; ; Ampere ; ;

Tykkelse |  (A) STAL | ALUMINIUM | RU%E\'E'TT (A) | STAL | ALUMINIUM | RU%TFQFE'TT
______ amm| - | ==
_6mm| - | - ol S e T iy o
RZ R R
. 8mm| - ==
_____ 10mmj 60 | 119 . 206
AN 60 | 91 i A57 i 7T
_____ 15mm| 60 | 72
RZ3N 60 | . 48 i 75 i 40
_____ 20mm) 60 | 43
_____ 25mm) 60 | 26 . 36 . A7
RSN 60 | 25 :

_____ 30omm| 60 | - 322
1% ] 60 | -
_____ Bdsmm| - | -
1% B

Elektromagnetisk Kompatibilitet (EMC)

11/04

Dette produktet er produsert i samsvar med EU-direktiver / normer for Elektromagnetisk Kompatibilitet EMC.
Elektromagnetisk straling kan pavirke mange elektroniske utstyr; annet naerliggende sveiseutstyr, radio- og TV-
mottagere, numerisk styrte maskiner, telefonsystemer, datamaskiner etc. Nar stralingen blir mottatt av annet utstyr, kan
denne stralingen forstyrre utstyret. Les og forsta dette avsnittet for & redusere eller eliminere elektromagnetiske

Norsk
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stralinger forarsaket av dette utstyret.

Denne maskinen har blitt laget for bruk i et Industrielt miljg. Vaer oppmerksom pa at det kan oppsta
forstyrrelser fra sveise- eller skjaerestrgmkilden og ekstra tiltak kan bli ngdvendige nar stremkilden brukes i
privathus o.l. Brukeren er ansvarlig for installasjon og bruk av utstyret gjgres iht. produsentens
instruksjoner. Hvis elektromagnetiske forstyrrelser oppdages er det brukeren av sveiseutstyret som har

ansvaret for & lgse problemet, med teknisk assistanse fra produsenten. Modifiser ikke dette utstyret uten godkjennelse
fra Lincoln Electric.

For installasjon av sveiseutstyret, skal brukeren foreta en vurdering av potensialet for elektromagnetiske problemer i
neerliggende omrader. Vurder fglgende:

Andre tilfgrselskabler, kontrollkabler, signaler- og telefonkabler; over, under og i naerheten av sveisestrgmkilden.
Radio, TV sender og mottaker. Datamaskiner og kontrollutstyr.

Kritisk sikkerhetsutstyr, dvs. Sikring av industri. Utstyr for kalibrering av maleinstrumenter.

Helsen til folk omkring; dvs. Brukere av pacemaker; hgreapparater.

Immuniteten til andre apparater i omradet. Brukeren skal forsikre seg om at sveiseutstyret kan samkjgres (er
kompatibelt) med annet utstyr i omradet. Det kan da veere ngdvendig med ekstra sikkerhetstiltak.

Tid pa dagen som sveisingen eller andre aktiviteter, skal forega. Starrelsen av omliggende omrade avhenger av
utfarelsen av bygningen og andre aktiviteter som finner sted der omliggende omrade kan stekke seg utenfor
avgrensningen av lokalitetene.

Metoder for redusering av elektromagnetisk straling fra maskinen.

Sveiseutstyret skal kobles til nettet iht. produsentens anbefalinger. Hvis forstyrrelser oppstar kan det veere
nedvendig med ekstra tiltak, f.eks. installering av nettfilter. Det bar overveies & skjerme nettledningen i metallfolie
o.l. for permanent installert utstyr.

Kablene skal holdes sa korte som mulig, og legges sa neer hverandre, og sa naer gulvet som mulig. En
sammenkobling til jord kan redusere straling i noen tilfeller, men ikke bestandig. En ber prave & unngé jording av
arbeidsstykket, da jordingen vil gke risikoen for uhell for operatgren, eller gdeleggelse av annet utstyr.

Selektiv skjerming og beskyttelse av andre kabler og utstyr i omkringliggende omrader kan redusere problemer med
forstyrrelser. Dette kan veere ngdvendig ved spesielle applikasjoner.

Tekniske Spesifikasjoner

NETTSIDE
VOLT Belastning ved intermittens
TH1025 4.3kW @ 100% Intermittens Frekvens
400V +15% 7.1kW @ 40% Intermittens
3-FAS ° TH1538 7.1kW @ 100% Intermittens 50/60Hz
13.7kW @ 40% Intermittens

SKJAREKAPASITET VED 40°C

Intermittens Strom (A) Buespenning (V)
(Basert pa en 10 min periode)
TH1025 100% 40A 96VDC
60% 50A 100vDC
40% 60A 104vDC
TH1538 100% 60A 104VDC
60% 85A 114VDC
40% 100A 120vVDC
SKJZARESIDE
Stremomrade Maksimal nettspenning Volt Pilot Bue stram
TH1025 20 - 60A TH1025 320vVDC TH1025 20A
TH1538 20 - 100A TH1538 320VDC TH1538 20A
TRYKKLUFT ELLER GASS
Anbefalt Luft gjennomstreming Anbefalt arbeidstrykk
TH1025 130 +20% I/min @ 5.5bar .
TH1538 180 +20% l/min @ 5.5bar 6.0bar = 7.5bar
ANBEFALTE KABLER OG SIKRINGER
Sikringssterrelse (Treg) Nettkabel
TH1025 20A TH1025 4 x 2.5mm?
TH1538 32A TH1538 4 x 4mm’”
DIVERSE
Hayde Bredde Lengde Vekt
TH1025 389mm TH1025 247mm TH1025 510mm TH1025 22kg
TH1538 455mm TH1538 301mm TH1538 640mm TH1538 34kg
Driftstemperatur Lagringstemperatur
-10°C til +40°C -25°C til +55°C

Norsk
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WEEE

| falge det europeiske direktivet for Elektronisk Seppel og Elektriske Artikler 2002/96/EC (Waste Electrical

and Electronic Equipment, WEEE) skal alt avfall kildesorteres og leveres pa godkjente plasser i fglge loven.
Godkjente retur plasser gis av lokale myndigheter.

e Ved a felge det europeiske direktivet bidrar du til & bevare naturen og den menskelige helse.

Deleliste

07/06
: Kast ikke elektriske artikler sammen med vanlig seppel.

Norsk

12/05
Instruksjon for deleliste

e lkke bruk denne delelisten hvis code nummeret for maskinen ikke star pa listen. Kontakt Lincoln Electric

Serviceavd. for maskiner med code utenfor listen.
Bruk sprengskissen og pos. nr. pa assembly page nedenfor for a finne de riktige delene til din maskin.

Bruk kun de delene som er merket med "X" i den kolonnen som det henvises til pa siden med assembly page (#
indikerer endring).

Les farst instuksjonen for delelisten over,referer deretter til delelisten som felger maskinen, som har bilder og bestillings
nr.

Elektrisk Skjema

Referer til det elektriske skjema som fglger maskinen.

Norsk Norsk
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Verklaring van overeenstemming
LINCOLN ELECTRIC ITALIA S.r.l. C €

Verklaart dat de volgende plasmamachine:

TOMAHAWK® 1025
TOMAHAWK® 1538

overeenkomt conform de volgende richtlijnen:
2006/95/CEE, 2004/108/CEE

en is ontworpen conform de volgende normen:
EN 60529, EN 60974-1, EN 60974-7, EN 60974-10

N

(2009)

Dario Gatti
European Engineering Director Machines

LINCOLN ELECTRIC ITALIA S.r.l., Via Fratelli Canepa 8, 16010 Serra Ricco (GE), Italia
00000

Nederlandse | Nederlandse
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ELECTRIC

12/05

BEDANKT! Dat u gekozen heeft voor de KWALITEITSPRODUCTEN van Lincoln Electric.

e Controleert u de verpakking en apparatuur op beschadiging. Claims over transportschade moeten direct aan de
dealer of aan Lincoln electric gemeld worden.

e Voor referentie in de toekomst is het verstandig hieronder uw machinegegevens over te nemen. Modelnaam,
Code & Serienummer staan op het typeplaatje van de machine.

Model Naam:

NEDERLANDSE INDEX
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Veiligheid

07/09

& WAARSCHUWING

Deze apparatuur moet gebruikt worden door gekwalificeerd personeel. Zorg ervoor dat installatie, gebruik, onderhoud
en reparatie alleen uitgevoerd wordt door gekwalificeerd personeel. Lees en begrijp deze gebruiksaanwijzing alvorens te
lassen. Negeren van waarschuwingen en aanwijzingen uit deze gebruiksaanwijzing kunnen lijden tot verwonding, letsel,
dood of schade aan het apparaat. Lees en begrijp de volgende verklaringen bij de waarschuwingssymbolen. Lincoln
Electric is niet verantwoordelijk of aansprakelijk voor schade veroorzaakt door verkeerde installatie, slecht onderhoud of
abnormale toepassingen.

WAARSCHUWING: Dit symbool geeft aan dat alle navolgende instructies uitgevoerd moeten worden
om letsel, dood of schade aan de apparatuur te voorkomen. Bescherm jezelf en anderen tegen letsel.

LEES EN BEGRIJP DE INSTRUCTIES: Lees en begrijp deze gebruiksaanwijzing alvorens het
apparaat te gebruiken. Elektrisch lassen kan gevaarlijk zijn. Het niet volgen van de instructies uit
deze gebruiksaanwijzing kan letsel, dood of schade aan de apparatuur tot gevolg hebben.

ELEKTRISCHE APPARATUUR: Schakel de voedingsspanning af m.b.v. de schakelaar aan de
zekeringkast als u aan de machine gaat werken. Aard de machine conform de nationaal (lokaal)
geldende normen.

ELEKTRISCHE EN MAGNETISCHE VELDEN KUNNEN GEVAARLIJK ZIJN: Elektrische stroom,
vloeiend door een geleider, veroorzaakt een lokaal elektrisch- en magnetisch veld (EMF). EMF-
velden kunnen de werking van pacemakers beinvioeden. Personen met een pacemaker dienen hun
arts te raadplegen alvorens met lassen te beginnen.

CE OVEREENSTEMMING: Deze machine voldoet aan de Europese richtlijnen.

AAN MATERIALEN KUNT U ZICH BRANDEN: Snijden genereert veel warmte. Aan hete
oppervlakken en materialen in de werkomgeving kunt u zich lelijk branden. Gebruik handschoenen en
tangen om werkstukken en materialen in de werkomgeving vast te pakken of te verplaatsen.

VEILIGHEIDSMARKERING: Deze machine is geschikt voor gebruik als voedingsbron voor lasstroom
in omgevingen met een verhoogde kans op elektrische aanraking.

APPARATUUR MET EEN GEWICHT VAN MEER DAN 30kg: Verplaats deze apparatuur voorzichtig
en met behulp van een tweede persoon. Tillen kan gevaar opleveren voor uw gezondheid.

GASFLESSEN KUNNEN EXPLODEREN BIJ BESCHADIGING: Gebruik alleen gasflessen die het
juiste beschermgas voor uw lasproces bevatten en bijbehorende reduceerventielen. Houd gasflessen
altijd verticaal en zet ze vast op een onderstel of andere daarvoor geschikte plaats. Verplaats of
transporteer geen flessen zonder kraanbeschermdop. Voorkom dat elektrode, elektrodehouder of
andere elektrisch hete delen in aanraking komen met de fles. Plaats flessen zodanig dat geen kans
bestaat op omverrijden of blootstelling aan andere materiéle beschadiging op een veilige afstand tot
las- of snijdwerkzaamheden en andere warmtebronnen, zodat vonken of spatten gewaarborgd zijn.

y Vonken kunnen explosie of brand veroorzaken. Houd
brandbare materialen uit de buurt. Snij niet in de
buurt van brandbare materialen. Houd een
brandblusser bij de hand en zorg ervoor dat iemand in
de buurt is die er mee kan omgaan. Snij niet aan
vaten of andere gesloten containers.

De plasmaboog kan verwondingen en verbranding
veroorzaken. Houd het snijdmondstuk en de plasma
boog weg van uw lichaam. Schakel de machine uit
voordat u de toorts uit elkaar haalt. Pak geen
materialen vast in de buurt van de snijsnede. Draag
beschermende kleding.

Nederlandse 1 Nederlandse



Een elektrische schok van de toorts of bedrading kan
dodelijk zijn. Draag droge, isolerende handschoenen.
Draag geen natte of kapotte handschoenen.
Bescherm uzelf tegen een elektrische schok door u te
isoleren t.0.v. werkstuk en aarde. Verwijder de
primaire steker uit het stopcontact of de spanning
voordat u aan de machine gaat werken.

Inademen van snijrook kan uw gezondheid schaden.
Houd uw hoofd uit de rook. Gebruik geforceerde
ventilatie of plaatselijke afzuiging om de rook te
verwijderen.

Boogstraling veroorzaakt verbranding van de ogen
(lasogen) en de huid. Draag een laspet en
veiligheidsbril. Gebruik gehoorbescherming en houd
uw kleding gesloten. Gebruik een lashelm met een
lasglas van de juiste sterkte.

Zorg voor een adequate opleiding en lees de
instructies voordat u aan de machine werkt of gaat
shijden.

Verwijder of beschilder het type plaatje niet.

Installatie en Bediening

Lees dit hele hoofdstuk voordat u de machine installeert
en in gebruik neemt.

Plaats en Omgeving

Deze machine is geschikt voor gebruik in een industriéle
omgeving. Het is echter belangrijk om eenvoudige
preventieve maatregelen te nemen om goed
functioneren en lange levensduur zeker te stellen.

e Plaats de machine niet op een opperviak met een
hoek groter dan 15° ten opzichte van het horizontale
vlak.

e  Gebruik deze machine niet voor het ontdooien van
leidingen.

e Plaats de machine zodanig dat schone koellucht vrij
kan circuleren door de ventilatieopeningen. Dek de
machine niet af met papier, kleding of doeken als
deze aanstaat.

o Beperk de hoeveelheid stof en vuil dat naar binnen
gezogen wordt.

e De machine heeft beschermingsgraad 1P23. Houdt
de machine, indien mogelijk, droog en plaats de
machine niet op natte bodem of in plassen.

e Zet de machine niet in de buurt van radiografisch
bestuurde apparatuur. De werking van deze
machine kan invloed hebben op de bediening van
radiografische bestuurde apparatuur in de
omgeving. Dit kan leiden tot ongevallen en schade.
Lees de paragraaf elektromagnetische
compatibiliteit in deze gebruiksaanwijzing.

e  Gebruik de machine niet op plaatsen met een
omgevingstemperatuur van meer dan 40°C.

Inschakelduur

De inschakelduur van een plasma machine is het
percentage tijd in een 10 minuten cyclus waarin de
gebruiker de machine gebruikt bij een bepaalde waarde.

Voorbeeld: 60% inschakelduur betekend dat het
mogelijk is om 6 minuten te snijden, daarna moet de

Nederlandse 2

machine 4 minuten afkoelen.

Zie ook de Technische Specificaties sectie voor meer
informatie over de voor deze machine geldende
inschakelduur.

Primaire Aansluiting

Controleer de aansluitspanning, fase en frequentie
voordat u de machine inschakelt. De maximale
aansluitspanning is opgegeven in de technische
specificatie in deze gebruiksaanwijzing en op het type
plaatje van de machine. Zorg ervoor dat de machine
geaard is.

Controleer of het aansluitvermogen voldoende is voor
normaal gebruik van de machine. De zekeringswaarde
en doorsnede van de voedingskabel staan in de
technische specificaties van deze gebruiksaanwijzing.

Deze machine is ontworpen om aangesloten te kunnen

worden op aggregaten met een 400Vac hulpvermogen

dat voldoet aan de opgegeven waardes in de technische

specificatie in deze gebruiksaanwijzing. De spanning

moet tevens aan de volgende voorwaarden voldoen:

¢ De piekspanning van de wisselstroom is beneden
de 700V.

e De frequentie van de wisselstroom is tussen de 50
en 60 Hz.

e De RMS spanning van de AC vorm is altijd gelijk
aan 400Vac £15%.

Het is belangrijk bovenstaande te controleren omdat
veel aggregaten hogere piekspanningen genereren
(aggregaat moet een “geregeld” type zijn). Aansluiten
op dit soort aggregaten kan beschadiging tot gevolg
hebben en wordt afgeraden.
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Output Aansluitingen

/1 WAARSCHUWING
Gebruik alleen de originele toorts die bij de machine
geleverd is. Kijk in het hoofdstuk Onderhoud wanneer
vervanging van de toorts noodzakelijk is.

/1 WAARSCHUWING
TOORTS BEVEILIGING: De toorts geleverd bij de
stroombron is voorzien van een veiligheidscircuit dat
voorkomt dat de gebruiker per ongeluk in contact komt
met elektrisch geleidende onderdelen.

/1y WAARSCHUWING
Schakel altijd de machine UIT voordat werkzaamheden
aan de toorts uitgevoerd worden.

/1 WAARSCHUWING
Verwijder de werkstukkabel niet tijdens het snijden.
Plasma snijden genereert zeer hoge spanningen welke
dodelijk kunnen zijn.

/! WAARSCHUWING
Open Spanning Up > 100VDC. Zie voor meer informatie
het hoofdstuk technische specificaties.

Toorts Connector:

Sluit hier de snijtoorts op
aan. De toorts is zeer
eenvoudig op de
stroombron aan te sluiten
door middel van een
snelkoppeling.

Aansluiting Werkstukkabel:
Positieve
werkstukaansluiting voor
het snijcircuit. De
werkstukkabel wordt door
middel van een Dinse
koppeling op de machine
aangesloten.

Toorts identificatie sleutel:

Deze plasmamachine kan alleen gebruikt worden met de
bijpehorende plasmatoorts. De toortsconnector is
voorzien van een sleutel waardoor het gebruik van een
niet correcte toorts voorkomen wordt. De positie van
deze sleutel is zoals in de onderstaande afbeelding.

Functie bedienpaneel

Knop Snijstroom:
Potmeter voor het instellen van de

gewenste snijstroom. Zie ook de
techinsche specificatie voor meer
informatie over snijstroom en
shijcapaciteit.

Gas spoelen:
Wanneer de knop snijstroom volledig

linksom gedraaid wordt, schakelt de
functie gas spoelen in.

Aan / Uit LED:
Deze LED brandt wanneer de machine
ingeschakeld is.

Wanneer deze knippert betekent dat, dat
de overspanningsbeveiliging actief is. De
machine herstart automatisch wanneer
de voedingsspanning weer binnen de
nominale waarden valt.

Let op: de ventilator kan automatisch
uitgeschakeld worden indien de
foutconditie langer dan 2 seconden duurt.

Snijstroom LED:
Er is energie aanwezig op de snijtoorts.

Knipperende LED: Lage interne
hulpspanning. Schakel de machine uit
en weer in om deze te herstarten.

Temperatuur LED:
Deze gaat branden wanneer de machine
oververhit is en de uitgang uitgeschakeld
is. Dit treedt voornamelijk op wanneer
. f inschakelduur van de machine
overschreden wordt. Laat de machine
ingeschakeld staan zodat de interne
componenten af kunnen koelen.
Wanneer het lampje uitgaat is normaal
gebruik weer mogelijk.

>

Sleutel

60A machines 100A machines

Bediening en Functies

Machine Zelf-Test:

Nadat de machine ingeschakeld is, begint een
automatische zelftest. Gedurende deze test branden
alle LED’s op het voorpaneel. Neem contact op met
Lincoln of een service werkplaats wanneer een of
meerdere LED’s niet branden tijdens het opstarten.
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LED Ingangsdruk perslucht/snijgas:
Wanneer deze LED brandt, is de
ingangsdruk te laag en stopt de machine
met snijden of gutsen. De machine
herstart automatisch wanneer de correcte
ingangsdruk weer aanwezig is.

Controleer en stel de juiste ingangsdruk
in. De aanbevolen waarden staan
aangegeven in de technische
specificaties van deze
gebruiksaanwijzing.

e  Wanneer deze LED oplicht, schakelt
de machine automatisch voor 10
seconden over op de gas spoelen
functie.

e Controleer gedurende deze 10
seconden de druk op de manometer
en stel deze indien nodig af op de
correcte waarde.

e Controleer indien nodig de externe
luchtbron.
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PIP LED:
Part in place conditie: de toorts retaining
cap (of de toortsconnector) is niet correct
geplaatst.

Om de machine opnieuw in te schakelen:

e Draai de retaining cap (of
toortsconnector) stevig vast.

¢ Nadat de toorts hersteld is, duurt het
5 seconden voordat de machine
inschakelt. Gedurende deze tijd
knippert de PIP LED.
(Let op: Wanneer de LED knippert
en er een andere PIP fout ontstaat,
of wanneer de toortsschakelaar
gedrukt wordt schakelt de machine
terug naar de foutconditie en start
het herstelprogramma opnieuw.

e Wanneer de PIP LED uit is, is de
machine klaar voor gebruik.

Toortskop

Deze code wordt weergegeven wanneer
de pilootboog niet binnen 4 seconden
overgebracht is naar het werkstuk. De

machine stopt de

oververhitting van de

voorkomen.

e Laat de toortsschakelaar los. De
knipperende LEDs branden nu
constant.

e Druk de toortschakelaar in en laat
deze daarna meteen weer los.

pilootboog om
toortskop te

1MPa = 10bar

Drukmeter en drukregelaar snijgas:
Voor het aflezen en instellen van het
shijgas.

De maximale ingaande gasdruk is door
de fabriek begrensd op 5.5bar. Schakel
de machine in de stand gas spoelen

indien de druk aangepast moet worden.

Pilootboog
ontsteekt
niet

De toortsschakelaar is
Gedurende deze tijd probeert de machine

ingedrukt.

de pilootboog 4x te ontsteken. Als de
pilootboog niet ontsteekt gaat de
machine automatisch in de veilige
modus. Men kan nu veilig de volgende
onderdelen controleren.

Om de machine opnieuw in te schakelen:

e  Schakel de machine UIT.

e Controleer of de toortsonderdelen op
een correcte manier geplaatst zijn.
Vervang versleten onderdelen.

e Controleer de elektrische aansluiting
van de toorts.

e Schakel de machine IN.

Selectie Snijmodus:

Druk op de drukknop om het gewenste

snijproces te selecteren (de “aan” LED

geeft de gekozen mode weer):

e Snijden (bovenste LED aan): Voor
het snijden en doorboren van viakke
plaat.

¢ Raster (middelste LED aan): Voor
snijwerk aan strekmetaal of
geperforeerde plaat.

e Gutsen (onderste LED aan): voor
het verwijderen van
materiaal.(bijvoorbeeld een het
verwijderen van een verkeerde
lasrups).

Het is mogelijk de snijmodus te wijzigen
wanneer de machine lucht spoelt, tijdens
de gasnastroom periode of afkoeltijd.

Tijdens de pilootboog of tijdens het
snijden heeft het drukken op deze knop
geen effect.

Toorts-
schakelaar
ingedrukt.

Aan Aan
Dit gebeurt wanneer de machine
ingeschakeld wordt (of herstart na een
afkoelperiode) met de toortschakelaar
ingedrukt. Deze modus voorkomt
onveilige situaties bij het inschakelen van
de machine. Handmatige snij- of guts
processen mogen alleen gestart worden
door de operator.

Om de machine te resetten:
e Laat de toortschakelaar LOS.
e Druk de toortschakelaar opnieuw in.

Controleer de toortsschakelaar als deze
foutcode aanhoudt.

Lijst Foutcodes.

Wanneer er een fout optreedt: Schakel de machine uit
en wacht een paar seconden. Schakel daarna de
machine opnieuw in. Als de fout wederom optreedt is
onderhoud of reparatie noodzakelijk. Neem contact op
met de locale Lincoln distributeur of Lincoln zelf en
rapporteer de LED status zoals op het voorpaneel van

de machine.
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Aansluitingen en bedieningselementen

achterzijde

A. Ventilator: Deze machines zijn
voorzien van een F.AN. (Fan
As Needed) circuit: De
ventilator gaat automatisch
Aan en UIT. Deze functie

en vuil dat in de machine
gezogen wordt en beperkt de
energieopname. De ventilator
schakelt in wanneer de
machine ingeschakeld wordt.
Wanneer de machine voor
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meer dan 5 minuten niet gebruikt wordt schakelt de
ventilator uit.

B. Primaire Schakelaar: Voor het AAN / UIT schakelen
van de primaire voeding naar de machine.

C. Primaire Kabel: Voor aansluiting aan het
elektriciteitsnet.

D. Gas aansluiting: Sluit hier de gasslang naar de
machine op aan.

/' WAARSCHUWING

Sluit enkel een droog en schoon gas (lucht of
stikstof) aan op de machines. Een drukinstelling
boven de 7,5bar kan schade aan de toorts
veroorzaken. Het niet in acht houden van deze
waarden en voorzorgen kan resulteren in te hoge
werktemperaturen en uiteindelijk schade aan de
toorts veroorzaken.

Snijproces
Het lucht plasma snijproces gebruikt lucht of stikstof als
primair snijgas en als koelgas voor de snijtoorts.

De pilootboog wordt als volgt ontstoken: De
toortsschakelaar bekrachtigd een gasklep. Deze
gasklep controleert de gasstroom gedurende het snijden
en de gasnastroom periode.

De machine is zodanig ontworpen dat de snijstroom
constant blijft op de ingestelde waarde ongeacht de
lengte van de plasmaboog.

Verzeker u ervan dat u alle veiligheidsvoorzieningen en
alle materialen bijeen hebt om het karwij af te maken,
alvorens te beginnen. Installeer de machine zoals
aangegeven in deze gebruiksaanwijzing en vergeet de
werkstukkabel niet aan te sluiten op het werkstuk.

o Met de machine uitgeschakeld: Prepareer de
snijtoorts met de juiste componenten behorend bij
het gewenste snijproces (Snijden / Raster / Gutsen).
Selecteer de juiste slijtdelen met behulp van de
gebruiksaanwijzing van de toorts.

e  Sluit de toorts en de werkstukkabel aan op de
machine.

e Schakel de machine AAN met behulp van de
schakelaar op de achterzijde. De Power ON/OFF
LED op het voorpaneel gaan Aan. De machine is
nu klaar voor gebruik.

e  Controleer of er Snijgas aanwezig is met de Gas
spoelen functie.

e Selecteer de gewenste snijmodus.

Stel de gewenste snijstroom in met behulp van de
knop Output Current.

Druk op de toortsschakelaar om het gewenste proces te
starten. Zorg ervoor dat het snijgas niet richting

Snijsnelheid

De Snijsnelheid is een resultaat van onderstaande factoren:

o Dikte en materiaalsoort die gesneden moet worden.

personen of andere objecten gaat. Tijdens het snijden is
het mogelijk de toorts voor een zekere periode van het
werkstuk af te halen.

Wanneer men klaar is met snijden laat men de
toortschakelaar los. Na het loslaten van de
toortsschakelaar gaat de plasmaboog uit. Het snijgas
blijft nog enige tijd stromen om de snijtoorts af te koelen.
De gasnastroomtijd is proportioneel aan de gebruikte
snijstroom en is verdeelt in 4 tijdsbereiken:

Gebruikte Snijstroom Gasnastroomtijd
Minder dan 30A 15seconden
Tussen 30A en 40A 20seconden
Tussen 40A en 50A 25seconden
Groter dan 50A 30seconden

Onderhoud

/1, WAARSCHUWING
Neem contact op met Lincoln Electric voor onderhoud of
reparatie. Lincoln kan over de dichtstbijzijnde dealer of
/servicewerkplaats informeren. Reparaties uitgevoerd
door niet Lincoln dealers of ondeskundig uitgevoerde
reparaties zijn in strijd met de garantievoorwaarden en
doen de fabrieksgarantie vervallen.

De onderhoudsinterval kan varieéren afhankelijk van de
werkomgeving. Zichtbare schade aan machine of toorts
moet onmiddellijk gemeld worden.

e Controleer kabels een aansluitingen voor correcte
isolatie en conditie en vervang deze indien nodig.

e Reinig regelmatig de toortskop en controleer de
slijtdelen. Vervang deze wanneer nodig.

/1 WAARSCHUWING
Zie ook de gebruiksaanwijzing van de toorts
alvorens onderdelen te vervangen of de toorts te
repareren.

e Houdt de machine schoon. Gebruik een schone
zachte doek om de buitenkant van de machine
schoon te maken. Let speciaal op de luchtinlaten
en luchtuitlaten in de behuizing.

/1 WAARSCHUWING
Open deze machine niet en steek geen voorwerpen in
de openingen van deze machine. Schakel de machine
uit en verwijder de stekker uit de netaansluiting alvorens
onderhoud en reparatie uit te voeren. Voer na reparatie
de juiste tests uit om de veiligheid van de machine te
controleren.

¢ De waarde van de ingestelde snijstroom. De stroom instelling heeft invloed op de kwaliteit van de snede.

e De geometrie van de snede, recht of met een radius.

Hieronder een insteltabel met startwaarden gebaseerd op gemechaniseerd snijden in een testopstelling. De werkelijke
resultaten kunne hiervan afwijken en zijn onder andere afhankelijk van de ervaring van de gebruiker en actuele

omstandigheden.
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TH1025 TH1538
Stroom Snelheid (cm/min.) Stroom Snelheid (cm/min.)

Dikte (A) STAAL | ALUMINIUM | ROESTVASTSTAAL (A) STAAL | ALUMINIUM | ROESTVASTSTAAL
_4mm| et D - R = - - ] T
__100A | 180 : 223 . . 147

JJI00A | M7 oao 82 o 99 .

__100A | 106 i 140 i 91

C100A | (N 98 _____ o....83 .

__J00A | . 68 . _____ i S -

CA00A | B0 i 73 i 46

_100A | . 45 1 66 _____ V42

C100A | 38 1 5 i3 .

100A 32 48 31

Elektromagnetische Compatibiliteit (EMC)

Deze machine is ontworpen in overeenstemming met alle van toepassing zijnde bepalingen en normen. Desondanks
kan de machine elektromagnetische ruis genereren die invloed kan hebben op andere systemen zoals
telecommunicatiesystemen (radio, televisie en telefoon) of beveiligingssystemen. Deze storing of interferentie kan leiden
tot veiligheidsproblemen in het betreffende systeem. Lees en begrijp deze paragraaf om elektromagnetische
interferentie (storing), opgewekt door deze machine, te elimineren of te beperken.

Deze installatie is ontworpen om in een industri€le omgeving gebruikt te worden. Het is belangrijk om voor

gebruik in een huiselijke omgeving aanvullende voorzorgsmaatregelen te nemen om mogelijke

elektromagnetische interferentie te elimineren. De gebruiker dient deze machine te installeren en te

gebruiken zoals beschreven in deze gebruiksaanwijzing. Indien elektromagnetische interferentie voorkomt,
dient de gebruiker maatregelen te nemen om deze interferentie te elimineren. Indien nodig kan hij hiervoor assistentie
vragen aan de dichtstbijzijnde Lincoln Electric vestiging.

Voordat de machine geinstalleerd wordt dient de gebruiker de werkplek te controleren op apparatuur die t.g.v.

interferentie slecht functioneert. Let hierbij op:

e Primaire- en secundaire kabels, stuurstroomkabels en telefoonkabels in de directe en nabije omgeving van de

werkplek en de machine.

Radio en/of televisie zenders en ontvangers. Computers of computergestuurde apparatuur.

Beveiligen en besturingen van industriéle processen. Meet en ijkgereedschap.

Persoonlijke medische apparatuur zoals pacemakers en gehoorapparaten.

Controleer de elektromagnetische immuniteit van apparatuur op of nabij de werkplek. De gebruiker dient er zeker

van te zijn dat alle apparatuur in de omgeving immuun is. Dit kan betekenen dat er aanvullende maatregelen

genomen moeten worden.

e De dimensies van het gebied waarvoor dit geldt hangen af van de constructie en andere activiteiten die
plaatsvinden.

Neem de volgende richtlijnen in acht om elektromagnetische emissie van de machine te beperken.

e Sluit de machine op het net aan zoals beschreven in deze gebruiksaanwijzing. Indien storing optreedt, kan het
nodig zijn aanvullende maatregelen te nemen zoals bijvoorbeeld het filteren van de primaire spanning.

o Las- en werkstukkabels dienen zo dicht mogelijk naast elkaar te liggen. Leg, indien mogelijk, het werkstuk aan
aarde om elektromagnetische emissie te beperken. De gebruiker moet controleren of het aan aarde leggen van het
werkstuk gevolgen heeft voor het functioneren van apparatuur en de veiligheid van personen.

e Het afschermen van kabels in het werkgebied kan elektromagnetische emissie beperken. Dit kan bij speciale
toepassingen nodig zijn.

Technische Specificaties

PRIMAIR
Primaire Spanning Nominaal vermogen .
TH1025 4.3kW @ 100% Duty Cycle Frequentie
400V +15% 7.1kW @ 40% Duty Cycle
Drie fasen TH1538 7.1kW @ 100% Duty Cycle 50/60Hz
13.7kW @ 40% Duty Cycle
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SECUNDAIR VERMOGEN BIlJ 40°C
Duty Cycle Snijstroom Snijspanning

(op basis van een 10 min. periode)
TH1025 100% 40A 96VvVDC

60% 50A 100vDC

40% 60A 104VDC
TH1538 100% 60A 104vDC

60% 85A 114vVDC

40% 100A 120vDC

SECUNDAIR
Snijstroombereik Maximum Open Spanning Stroom Pilootboog
TH1025 20 - 60A TH1025 320vVDC TH1025 20A
TH1538 20 - 100A TH1538 320VDC TH1538 20A
DRUKLUCHT of GAS
Vereiste doorstroming Werkdruk
TH1025 130 +20% I/min @ 5.5bar .
TH1538 180 +20% l/min @ 5.5bar 6.0bar = 7.5bar
AANBEVOLEN PRIMAIRE KABEELS EN ZEKERINGWAARDEN
Zekering (Traag) of installatieautomaat (“D” Karateristiek) Primaire kabel
TH1025 20A TH1025 4 x 2.5mm?
TH1538 32A TH1538 4 x 4mm’”
AFMETING EN GEWICHT
Hoogte Breedte Lengte Gewicht
TH1025 389mm TH1025 247mm TH1025 510mm TH1025 22kg
TH1538 455mm TH1538 301mm TH1538 640mm TH1538 34kg
Werktemperatuur Opslagtemperatuur
-10°C tot +40°C -25°C tot +55°C

WEEE

07/06

Gooi elektrische apparatuur nooit bij gewoon afval!
Met inachtneming van de Europese Richtlijn 2002/96/EC met betrekking tot Afval van Elektrische en

Elektronische Apparatuur (Waste Electrical and Electronic Equipment, WEEE) en de uitvoering daarvan in
K overeenstemming met nationaal recht, moet elektrische apparatuur, waarvan de levensduur ten einde

loopt, apart worden verzameld en worden ingeleverd bij een recycling bedrijf, dat overeenkomstig de
= Milieuwetgeving opereert. Als eigenaar van de apparatuur moet u informatie inwinnen over goedgekeurde

verzamelsystemen van onze vertegenwoordiger ter plaatse.

Door het toepassen van deze Europese Richtlijn beschermt u het milieu en ieders gezondheid!

Nederlandse

Reserve Onderdelen

Leesinstructie Onderdelenlijst
e  Gebruik deze onderdelenlijst niet voor machines waarvan de code niet in deze lijst voorkomt. Neem contact op

met de dichtstbijzijnde Lincoln dealer wanneer het code nummer niet vermeld is.

e  Gebruik de afbeelding van de assembly page en de tabel daaronder om de juiste onderdelen te selecteren in
combinatie met de gebruikte code.

e Gebruik alleen de onderdelen die met een "X" gemerkt zijn in de kolom onder het model type op de assembly
page (# betekent een wijziging in het drukwerk).

07/09

Lees eerst de instructie hierboven, refereer vervolgens aan de onderdelenlijst zoals geleverd bij de machine. Deze lijst
is voorzien van een explosietekening met onderdeel referentie.

Elektrisch Schema

Zie ook de onderdelenlijst zoals geleverd bij de machine.
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ELECTRIC

Forsakran om overensstammelse
LINCOLN ELECTRIC ITALIA S.r.l. C €

Forsakrar att plasmaskarmaskinen:

TOMAHAWK® 1025
TOMAHAWK® 1538

overensstammer med foljande direktiv:
2006/95/CEE, 2004/108/CEE

och att den konstruerats i overensstammelse med
foljande standarder:

EN 60529, EN 60974-1, EN 60974-7, EN 60974-10

N

(2009)

Dario Gatti
European Engineering Director Machines

LINCOLN ELECTRIC ITALIA S.r.l., Via Fratelli Canepa 8, 16010 Serra Ricco (GE), Italia
12/05
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ELECTRIC
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TACK! For att ni har valt en KVALITETSPRODUKT fran Lincoln Electric.

e Vanligen kontrollera férpackning och utrustning m.a.p. skador. Transportskador maste omedelbart anmalas till
aterforsaljaren eller transportéren.

¢ Notera informationen om er utrustnings identitet i tabellen nedan. Modellbeteckning, code- och serienummer hittar
ni pa maskinens markplat.

Modellbeteckning:

SVENSK INNEHALLSFORTECKNING

T2 1T T E57= T NV T 13T - 1S 1
Instruktioner for Installation 0ch Handhavande..............cuoiiiiiio et e s e e e e nneeeeens 2
Elektromagnetisk Kompatibilitet (EMC) ... ...ttt e ettt e e e e e et e e e e e e e e e e e e e e eannneeeeaaans 6
TEKNISKA SPECITIKALIONET ...ttt e et e e et e eh et e e ettt e s b e e e e aan et e e enr e e e s nnneas 6
WWVEEE ... oottt ettt e oot e e ettt e e eateeeeeatbe e e eaase e e e eabeeeeatbeeeeaaseeeeanhaeee et teeaanteeeeanbaeeeeasteeeeanneeeaareeeeantaeeeane 7
R TST=T o =1 = SRRSO 7
Elektriskt KOPPINGSSCREMA..... ... it s st e st s s et s s s s st s s st s enenenensnnnnnen 7

Svenska Il Svenska



Sakerhetsanvisningar

& VARNING

Denna utrusning far endast anvandas av behérig personal. Var noga med att enbart lata behorig personal utféra
installation, drift, underhall och reparationer. L&s igenom bruksanvisningen for full férstaelse innan utrustningen tas i
drift. Underlatenhet att folja instruktionerna i bruksanvisningen kan medféra allvarliga personskador, forlust av liv eller
skador pa utrustningen. Det ar viktigt att 1asa, och forstd, forklaringarna nedan till varningssymbolerna. Lincoln Electric
iklader sig inget ansvar for skador som ar orsakade av felaktig installation, eftersatt underhall eller onormala
driftférhallanden.

VARNING: Symbolen innebar att instruktionerna maste foljas for att allvarliga personskador, forlust
' av liv eller skador pa utrustningen skall kunna undvikas. Skydda Er sjélv och andra mot allvarliga
0

02/05

skador eller dodsfall.

LAS OCH FORSTA INSTRUKTIONERNA: Lés och férstd denna manual innan ni anvander
utrustningen. Plasmaskarning eller —mejsling kan vara farligt. Foljs inte instruktionerna i denna
manual kan det uppsta personskada, dodsfall eller skador pa denna utrustning.

ELEKTRISK UTRUSTNING: Stang av matningsspanningen med hjalp av stromstallaren pa

=~
2\ sakringsboxen innan nagot arbete utférs pa utrustningen. Jorda utrustningen i enlighet med lokala

elektriska foreskrifter.

‘ ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT KAN VARA FARLIGA: En elektrisk strém som flyter genom
en ledare ger upphov till elektriska och magnetiska falt. Dessa kan stéra vissa pacemakers och
m svetsare som har pacemaker méaste konsultera sin lékare innan de anvander den har utrustningen.
)

CE - MARKNING: Denna utrustning &r tillverkad i enlighet med relevanta EU direktiv.

ARBETSSTYCKET KAN ORSAKA BRANNSKADA: Plasmaskarning genererar mycket varme. Heta
ytor och material i arbetsomradet kan orsaka allvarlig brannskada. Anvand handskar och tang nar ni
vidror eller flyttar material i arbetsomradet.

SAKERHETSSYMBOL: Denna utrustning &r lamplig att anvénda i miljser med 6kad risk for elektriska
stotar.

UTRUSTNINGEN VAGER OVER 30kg: Flytta utrustningen forsiktigt och med hjélp av en annan
person. Tunga lyft kan vara farliga fér din halsa.

GASFLASKOR KAN EXPLODERA OM DE SKADAS: Anvand endast gasflaskor med korrekt gas for
den aktuella processen och funktionsdugliga gasregulatorer avsedda for aktuell gas och tryck. Se till
att gasflaskan alltid star upp och ar sakert kedjad mot ett fast stéd. Flytta eller transportera inte
gasflaskor utan monterad skyddshuv. Lat inte brannare, aterledarklamma eller andra stromférande
delar vidrora gasflaskan. Gasflaskor maste placeras dar de inte blir utsatta for fysisk skada eller
sjalva skarprocessen inklusive gnistor och varme.

b A Gnistor fran skarningen kan orsaka brand eller

i explosion. Hall brandfarligt material borta fran
skarningen. Skar inte nara brannbart material. Ha en
brandslackare i narheten och en en brandvakt redo
att anvanda den. Skar inte i slutna behallare.
Plasmabagen kan orsaka brannskador. Hall
brannaren och plasmabagen bort fran kroppen.
Stang av maskinen innan demontering av bréannaren.
Hall inte i arbetsstycket nara skarsnittet. Anvand
heltdckande skyddsklader.
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Elektrisk stot fran brannare och kablage kan vara
livsfarlig. Anvand torra isolerande handskar. Anvand
inte trasiga eller vata handskar. Skydda dig genom
att isolera dig sjalv fran arbetsstycket och jordade
féremal. Koppla ur natkabeln innan du arbetar pa
maskinen.

Rok och angor fran skarningen kan vara halsofarliga.
Hall huvudet utanfér angorna. Anvand rokutsug,
ventilationsflakt eller god allmanventilation for att
avlagsna angorna.

Ljusbagen kan branna égon och hud. Anvand méssa
och skyddsglaségon. Anvand hdrselskydd och knapp
skjortkragen. Anvand svetshjalm med korrekt
morkertal pa svetsglaset. Anvand heltédckande
skyddsklader.

Anvandare skall laras upp och lasa manualen innan
de arbetar pa eller anvander maskinen.

Markskyltar och etiketter far inte avlagsnas, méalas eller téckas dver.

Instruktioner for Installation och Handhavande

Las hela detta avsnitt innan maskinen installeras eller
tas i drift.

Placering och Arbetsmiljo

Maskinen ar konstruerad for att arbeta under besvarliga
forhallanden. Det ar emellertid viktigt att vidta vissa
enkla forsiktighetsatgarder for att sakerstalla lang
livslangd och tillforlitlig drift.

e Placera aldrig maskinen pa en yta som lutar mer &n
15° fran horisontalplanet.

¢ Anvand inte denna maskin for att tina frusna ror
genom Kortslutning.

e Maskinen maste placeras sa att den fria
strdmningen av ren luft till och fran
ventilationsdppningarna inte hindras. Tack aldrig
over maskinen med papper, trasor eller annat som
kan hindra luftstrdmningen.

e  Smuts och damm maste férhindras att sugas in i
maskinen sa langt det at majligt.

e  Maskinen haller skyddsklass IP23. Hall maskinen
torr sa langt det ar praktiskt mojligt. Placera den
inte pa vat mark eller i vattenpdlar.

e Placera inte maskinen i narheten av radiostyrd
utrustning. Aven vid normal anvéndning kan
funktionen hos radiostyrd utrustning storas allvarligt
vilket kan leda till olyckor eller skada pa
utrustningen. Las avsnittet om elektromagnetisk
kompabilitet i denna manual.

e Anvand inte maskinen om omgivningstemperaturen
overstiger 40°C.

Intermittens
Maskinens intermittens ar den del av en 10 minuters
period som maskinen kan arbeta vid angiven strém.

Exempel: 60% intermittens betyder att maskinen kan

skara i 6 minuter darefter maste maskinen vila i 4
minuter.

Svenska 2

Se avsnittet om Tekniska data for mer information om
maskinens intermittensomrade.

Inkoppling av Matningsspanning
Kontrollera matningsspanningen och frekvensen innan
maskinen startas. Tillaten matningsspanning finns
angiven pa maskinens markskylt och i
bruksanvisningens avsnitt om tekniska data. Se till att
maskinen &r jordad.

Kontrollera att den installerade effekten ar tillracklig i
forhallande till maskinens normala drift. Uppgifter om
sakringsstorlek och kabelarea ar angivna i avsnittet
Tekniska Specifikationer i denna manual.

Maskinen ar konstruerad for att kunna anvandas

tillsammans med en férbranningsmotordriven generator

som extern spanningsfoérsorjning. Det kravs emellertid

att denna kan avge tillracklig effekt. Detta framgar av

avsnittet om Tekniska data. Generatorn maste ocksa

uppfylla féljande villkor:

o Att vaxelspanningens toppvarde ar lagre an 700V.

e Att vaxelspanningens frekvens ligger mellan 50 och
60 Hz.

e Att vaxelspanningens medelvarde alltid ar 400Vac
+15%.

Det ar viktigt att kontrollera detta eftersom spanningen
hos manga férbranningsmotordrivna generatorer kan
innehalla hoga spanningstoppar. Anvandning av
maskinen tilsammans med en generator som inte
uppfyller dessa villkor kan leda till att maskinen skadas.

Inkoppling av Briannare och Aterledare
/1 VARNING

Anvand ENDAST brannaren som hor till denna maskin.
For utbyte se avsnittet Underhall i denna manual.
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/!\ VARNING
BRANNARSKYDD: Brannaren som hér till maskinen &r
férsedd med en sakerhetsanordning som forhindrar att
operatéren oavsiktligt kommer i kontakt med
stromférande delar.

/1 VARNING
Stang alltid av maskinen vid arbete pa brannaren.

/1 VARNING
Ta inte bort jordklamman under skarning,
plasmaskarning genererar hég spanning som kan déda.

/1\ VARNING
Tomgangsspanning Uy > 100VDC. For ytterligare
information se avsnittet Tekniska Specifikationer.

Brénnaranslutning: Anslutning for aterledare:
Har ansluts skarbrannaren. | Anslutning for skarkretsens
Brannaren ansluts enkelt aterledare. Aterledaren
med en centralanslutning ansluts mellan

med avtryckarkrets, arbetsstycket och denna
gasledning och stromkabel. | "DINSE" anslutning pa
maskinens front.

Brannarens polariserings stift: Denna plasmaskéarare
skall anvandas med sin specifika brannare. Med
brannarens polariserings stift undviks risken att felaktig
brannare anvands. Positionen av stiftet visas pa bilden
nedan.

Natspanningsindikatorn ON/OFF: Lyser
nar maskinen ar pa.

Blinkande diod: Fel pa
primarspanningen, fér hdg eller for 1ag:
maskinen fungerar inte. Nar du far ratt
spanning aterstartar maskinen
automatiskt.

OBS: Flakten kan stéangas ned
automatiskt om felet kvarstar mer an 2
sekunder.

Plasmabrannarens doid:
Plasmabrannaren ar aktiverad.

Blinkande diod: Maskinen har problem
med underspanning. Maskinen behéver
stdngas av och sedan pa igen for att
aterstartas.

Overhettningsskydd:

Maskinen ar éverhettad och utgangarna
ar bortkopplade. Detta intraffar vanligen
nar intermittensfaktorn ar dverskriden.
Lamna maskinen med brytaren ON
paslagen och vanta tills maskinen har
svalnat. Nar lysdioden har slocknat, kan
du anvanda maskinen igen.

i

Polariserings stift

60A maskin

100A maskin

Reglage och Funktioner

Maskinens Auto-Test:

Nar maskinen slas pa startar en automatisk test av
maskinens funktioner, under denna test lyser alla
lysdioder pa frontpanelen. Om nagon eller nagra
lysdioder kvarstar pa OFF, kontakta ditt inkOpsstalle,
Svetskompaniet eller Lincoln Electrics serviceavdelning
och rapportera lysdiodernas status pa frontpanelen.

Funktionsbeskrivning

For 1agt lufttryck:
Nar denna diod lyser har maskinen

avbrutit skar och/eller mejslingsarbetet.
Maskinen aterstartar automatiskt nar den
har fatt ratt lufttryck igen.

Kollas / justera det priméara lufttrycket (se

rekomenderade varden i den tekniska

specifikationen i denna Bruksanvisning):

e Nar denna diod tdnds i 10 sekunder
gar maskinen automatiskt i gas
test/spolnings lage.

e Under gas test/ spolnings lage;
kontrollera trycket p4 manometern
och justera trycket pa luften med
vredet pa primar regulatorn.

e  Om nédvandigt, kontrollera och
justera aven trycket in till maskinen.

A. Skarstrém: Potentiometer for
installning av strdom under skarning.
Se avsnittet Tekniska Specifikationer
for ytterligare information om
maskinens angivna strémomrade.

Gas test/spolning: Vrid stromstallaren
medurs till sitt andlage for att aktivera
Gas test/spolning funktionen.

Svenska

PIP LED:

Delar pa ratt plats: Plasmabrannarens
skyddskapa eller plasmabrannarens
anslutning mot maskinen ar inte korrekt
atdragen.

For att aterstalla maskinen:

e  Skruva forsiktigt at skyddskapan
eller anslutningen mot maskinen.

o Efter detta ar maskinen aterstalld,
maskinen kan inte aterstartas pa
ungefar 5 sekunder. Under tiden
blinkar lysdioden PIP LED.
(Obs: nar dioden blinkar; om ett
annat “delar pa plats” problem
uppstar eller om avtryckaren pa
plasmabrannaren ar aktiverad
kommer maskinen att aterga till error
PIP LED dioden kommer att lysa
med ett fast sken och proceduran
startar om igen).

e Nar PIP LED stangs av till OFF ar
maskinen klar att tas | bruk igen.
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1MPa = 10bar

|

TH1538

Tryckluftsmanometer och requlator-
vred:

Tillater dej att regulera och se trycket pa
luften.

Det inkommande trycket pa luten
begransas av regulatorn som ar
fabriksinstalld pa 5,5bar. Om du behéver
justera trycket pa luften, stall in maskinen
i lage Purge.

/| » Mejsling (den understa dioden lyser):

Valj Funktionslage:

Tryck pa knappen till vénster om

lydioderna for att valja funktionslage (den

tanda lysdioden indikerar valt lage):

e Normal (6versta dioden lyser): for att
skara av eller skara hal i homogent
stal.

e  Galler (mitten dioden lyser): for att
skara i te.x gallerdurk.

for att mejsla bort te.x dalig svets.

Det ar mojligt att andra funktionslage nar
maskinen ar i lage Purge/gastest efter
kylning med luft.

Det gér inte att &ndra funktionslage under
tiden for pilotbage eller under skérning.

Fels6knings tabell.

Om fel uppstar, prova att stdnga av maskinen och vanta
ett par sekunder sla sedan pa maskinen igen, om felet
kvarstar behéver maskinen ses Over av serviceverkstad
kontakta Svetskompaniet eller narmaste serviceverkstad
och rapportera lysdiodernas status.

Brannarhuvud

Blinkar
Detta uppstar om inte pilotbagen har fatt
kontakt med arbetsstycket efter fyra
sekunder. Maskinen stanger ner
pilotbagen for att forhindra 6verhettning
av brannarhuvudet.

For att aterstalla maskinen:

e Slapp avtryckaren. Den blinkande
lysdioden ar nu permanent pa.

e  Tryck ater pa avtryckaren.

Svenska

Avtryckaren ar aktiverad. Under den héar
tiden forsdker maskinen starta pilotbagen

fyra ganger. Om pilotbagen inte
aktiveras kommer maskinen automatiskt
att ga ner pa sakerhetslage.

For att aterstalla maskinen:

'Ingecn e Stang av maskinen med
pilotbage huvudbrytaren.

e Kontrollera brannarhuvudet och att
forbrukningsdelarna inte ar
férbrukade.

e Kontrollera brannarkroppens
elektriska anslutningarna.

e Sla pa maskinen med
huvudbrytaren.

Pa Pa Pa

Detta uppstar om maskinen ar paslagen

(eller om maskinen aterstartas efter kyl-

tiden) med avtryckaren aktiverad. Detta

for att undvika att maskinen startas pa ett

osakert satt: Manuella skér och

Avtryckaren mejsliqgs processer far enda§t startas
aktiverad uder direkt kontroll av en operator.

For att aterstalla maskinen:
e  Slapp avtryckaren.
e  Tryck ater pa avtryckaren.

Om felet kvarstar kontrollera eventuella
fel pa avtryckaren.

Bakre panelens controller och anslutningar

B. Flakt: Denna maskin har en styrd
flakt: Flakten aktiveras och
avaktiveras automatiskt. Denna
funktion reducerar mangden av
smuts som dras in i maskinen och
minskar stromforbrukningen. Nar

maskinen

att aktiveras. Flakten kommer att
vara aktiverad sa lange som
avtryckaren ar intryckt. Om
avtryckaren inte ar aktiverad pa
fem minuter kommer flaten att

slas pa kommer flakten

avaktiveras.

C. Natbrytare: Reglerar natspanningen AV/Pa till

maskinen.

D. Natkabel:

Ansluts till elnatet.

E. Gasanslutning: Har ansluts slangen for tryckluft

eller gas ti

Il maskinen.

/\\ VARNING

En ren och torr luft eller gas (nitrogen) maste
anslutas till maskinen. Ett tryck dver 7,5bar kommer
att skada slangpaketet. Dessa forsiktighetsatgarder
ar nbédvandiga att folja for att undvika ondédiga

skador pa

utrustningen.
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Skarprocess
Denna plasmaprocess anvander luft eller nitrogen som
skargas och som kylning av brannarkroppen.

Pilotbagen tands: avtryckaren aktiverar en elektroventil
(magnetventil). Denna ventil slapper igenom
luten/gasen under sarningen och under efterkylningen.

Dessa maskiners strommkallor ar designade for att ha
installd varde konstant oavsett baglangd.

Nar du férbereder dej for skarjobbet: se till att ha allt
nodvandigt material som du behéver for att genomféra
jobbet pa ett sakert satt. Installera maskinen enligt
instruktionerna i denna bruksanvisning glém inte att
ansluta aterledaren till arbetsstycket.

e Nar maskinen fortfarande ar avslagen, férbered
brannarkroppen med slitdelar avsedda for installt
funktionslage (NORMAL / GALLER / MEJSLING).
Referande till brannaren instruktions manual for att
hitta ratt delar till ditt funktionslage.

e Anslut slangpaketet och aterledaren till maskinen.
Sla pa maskinen med strémbrytaren som sitter pa
maskinens baksida: Maskinens lysdiod fér ON/OFF
pa maskinens front kommer nu att lysa. Maskinen
ar nu klar fér anvandning.

e Kontrollera att luft/gas kommer fram genom att
aktivera gas/test funktionen.

Valj det funktionslage jobbet kraver.
Stall in 6nskad amper genom att vrida ampervredet.

For att starta skarprocessen behéver du nu bara aktivera
avtryckaren, se till att du inte riktar brénnaren mot nagon
eller nagot som du inte ska skara i. Under
skarprocessen ar det mgjligt att halla brannaren ifran
arbetsstycket under en begransad tid.

Nar du har skurit fardigt slapper du avtryckaren, nu
slocknar ljusbagen: luften kommer att fortsatta blasa for
att kyla ner brannarkroppen. Tiden for efterkylning styrs
av installd stromstyrka och ar indelad i fyra steg:

Skarhastighet
Skarhastigheten ar en funktion av:
e  Godstjocklek som ska skaras.

e  Skérstrom. Skarstrdmmen paverkar kvaliten pa snittet.

e  Snittets geometriska form (rakt eller krokt).

Vald skérstrém Efterkylning

Mindre an 30A 15 sekunder

Mellan 30A och 40A 20 sekunder

Mellan 40A och 50A 25 sekunder

Mer an 50A 30 sekunder

Underhall

/1 VARNING
Kontakta narmaste auktoriserade verkstad, eller Lincoln
Electric, for atgarder nar det galler service och underhall
eller reparationer. Underhall och reparationer som
genomférs av icke auktoriserade verkstader eller
personer upphaver tillverkarens garantidtagande och gor
detta ogiltigt.

Underhallsintervallet varierar med arbetsmiljon. Alla
skador som upptécks ska atgardas omgaende.

e Kontrollera kablarnas och anslutningarnas skick.
Byt ut om nédvandigt.

e Rengodr regelbundet slangpaketets brannarkropp
och kontrollera slitdelarna byt om det &r nédvandigt.

/\ VARNING
Kontrollera alltid forst i instruktionsboken fore du
byter eller servar slangpaketet.

e Hall maskinen ren. Anvand en mjuk torr ren trasa
for att reng6ra kapan, sarskilt luftintag och
ventilationsgaller.

/! VARNING
Oppna inte maskinen och fér inte in nagot i maskinens
Oppningar. Natanslutningen maste kopplas bort innan
underhall eller reparation pabodrjas. Efter varje
reparation ska maskinen testas for att kontrollera att den
fungerar pa ett sakert satt.

For att ge en indikation om [dmpliga instéllningar har nedanstaende tabell tagits fram baserat pa tester gjorda i en
mekaniserad testbank; de basta resultaten uppnas bara genom praktisk erfarenhet av operatéren i hans verkliga

arbetsforhallanden.

TH1025
.. Hastighet (cm/min.)
Strom : :
Gods (A) | OLEGERAT 1 UmiNium

. ROSTFRITT

TH1538
. Hastighet (cm/min.)
Stom | EGERAT | ROSTFRITT
(A) ALUMINIUM STAL

STAL |

: STAL

STAL ;
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Elektromagnetisk Kompatibilitet (EMC)

Den har maskinen &r tillverkad i enlighet med alla relevanta direktiv och standarder. Trots detta kan den ge upphov till
elektromagnetiska stdrningar som kan paverka andra system, som t.ex. telekommunikationer (telefon, radio och
television) eller andra sé@kerhetssystem. Dessa stérningar kan ge upphov till sékerhetsproblem i de paverkade
systemen. Las det har avsnittet for att fa en battre kunskap om hur man eliminerar eller minskar de elektromagnetiska
storningar som maskinen ger upphov till.

Maskinen ar konstruerad for att anvandas i industriell milj6. Om den skall anvandas i hemmiljo ar det

nédvandigt att vidta sarskilda forsiktighetsatgarder for att undanréja de elektromagnetsiska stérningar som

kan tankas upptrdda. Utrustningen maste installeras och mandvreras pa det satt som beskrivs i den har

bruksanvisningen. Om elektromagnetiska stérningar upptacks under drift maste man vidta lampliga
atgarder for att eliminera dessa. Om det &r nddvandigt kan detta ske med hjalp fran Lincoln Electric. Det ar inte tillatet
att genomféra férandringar eller modifieringar pa maskinen utan skriftligt tillstand fran Lincoln Electric.

Innan maskinen installeras maste man kontrollera arbetsomradet sa att dar inte finns nagra maskiner, apparater eller
annan utrustning vars funktion kan storas av elektromagnetiska stérningar. Beakta sarskilt foljande:

o Natkablar, svetskablar, mandverkablar och telefonkablar som befinner sig inom eller i narheten av maskinens
arbetsomrade.

Radio och/eller televisionssandare eller mottagare. Datorer och datorstyrd utrustning.

Sakerhets- och dvervakningssystem for industriella processer. Utrustning for matning och kalibrering.
Medicinska hjalpmedel fér personligt bruk som t.ex. pacemaker och hérapparater.

Kontrollera den elektromagnetiska stdrkansligheten for utrustning som skall arbeta i arbetsomradet eller i dess
narhet. Operatdren maste forvissa sig om att all utrustning inom omradet ar kompatibel i detta avseende vilket kan
krava ytterligare skyddsatgarder.

e Arbetsomradets storlek ar beroende av omradets utformning och de dvriga aktiviteter som kan férekomma dar.

Beakta foljande riktlinjer for att reducera maskinens elektromagnetiska stralning.

e Koppla in maskinen till spanningsférsorjningen enligt anvisningarna i den har bruksanvisningen. Om stdérningar
uppstar kan det bli n6dvandigt att installera ett filter pa primarsidan.

e  Svetskablarna skall hallas sa korta som méjligt och de skall placeras intill varandra. Jorda arbetsstycket, om det ar
mojligt, for att pa sa satt minska den elektromagnetiska stralningen. Man maste emellertid kontrollera att jordningen
inte medfér andra problem eller medfér risker for utrustning och personal.

e Att anvanda skadrmade kablar inom arbetsomradet kan reducera den elektromagnetiska stralningen. Detta kan bli
noédvandigt for vissa speciella tillampningar.

Tekniska Specifikationer

NATSIDA
Ntspanning Effektférbrukning .
TH1025 4.3kW @ 100% Intermlttens Frekvens
7.1kW @ 40% Intermittens
400V +£15% :
3-fas TH1538 7.1kW @ 100% Intermittens 50/60Hz
13.7kW @ 40% Intermittens
ANGIVEN SKARSTROM VID 40°C
Intermittens Skarstrom Skarspanning
(Baserat pa en 10 min. period)
TH1025 100% 40A 96VDC
60% 50A 100VDC
40% 60A 104VDC
TH1538 100% 60A 104VDC
60% 85A 114VDC
40% 100A 120VDC
ARBETSOMRADE
Stromomrade Maximal Tomgangsspanning Pilotbage
TH1025 20 - 60A TH1025 320vVDC TH1025 20A
TH1538 20 - 100A TH1538 320VDC TH1538 20A
TRYCKLUFT eller GAS
Nodvandigt luftflode Nodvandigt tryck
TH1025 130 +20% I/min @ 5.5bar .
TH1538 180 +20% I/min @ 5.5bar 6.0bar = 7.5bar
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REKOMMENDERADE NATKABLAR OCH SAKRINGAR

Smaltsakring (trog) eller automatsakring (“D” karaktar) Natkabel
Storlek
TH1025 20A TH1025 4 x 2.5mm?
TH1538 32A TH1538 4 x 4mm?
MATT OCH VIKT
Hojd Bredd Langd Vikt
TH1025 389mm TH1025 247mm TH1025 510mm TH1025 22kg
TH1538 455mm TH1538 301mm TH1538 640mm TH1538 34kg
Arbetstemperatur Forvaringstemperatur
-10°C till +40°C -25°C till +55°C
WEEE
07/06

Svenska

Slang inte uttjant elektrisk utrustning tilsammans med annat avfall!
ﬁ Enligt Europadirektiv 2002/96/EC ang. Uttjant Elektrisk och Elektronisk Utrustning (Waste Electrical and

Electronic Equipment, WEEE) och dess implementering enligt nationella lagar, ska elektrisk utrustning som
tjanat ut sorteras separat och lamnas till en miljégodkand atervinningsstation. Som agare till utrustningen,

= DOr du skaffa information om godkanda atervinningssystem fran dina lokala myndigheter.
Genom att folja detta Europadirektiv bidrar du till att skydda miljé och halsa!

Reservdelar

12/05

Instruktion for reservdelslistan
Anvand inte denna lista for en maskin vars Code No inte ar angivet i listan. Kontakta Lincoln Electric’s

serviceavdelning for Code No som inte finns i listan.
Anvand sprangskisserna pa Assembly Page och tillhérande reservdelslista for att hitta delar till din maskin.

Anvand endast delar markerade med "X" i kolumnen under den siffra som anges for aktuellt Code No pa sidan
med Assembly Page (# Indikerar en &ndring i denna utgéva).

Las forst instruktionerna som finns har ovan, och sedan reservdelslistan som har levererats med maskinen, denna
innehaller en beskrivande bild med reservdelsnummer.

Elektriskt Kopplingsschema

Se Reservdelslistan som har levererats med maskinen.

Svenska

Svenska
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ELECTRIC

Deklaracja zgodnosci
LINCOLN ELECTRIC ITALIA S.r.l. C €

Deklaruje ze urzadzenie do ciecia plazma;:

TOMAHAWK® 1025
TOMAHAWK® 1538

spetnia nastepujgce wytyczne:
2006/95/CEE, 2004/108/CEE

| ze zostato zaprojektowane zgodnie z wymaganiami
nastepujgcych norm:

EN 60529, EN 60974-1, EN 60974-7, EN 60974-10

N

(2009)

Dario Gatti
European Engineering Director Machines

LINCOLN ELECTRIC ITALIA S.r.l., Via Fratelli Canepa 8, 16010 Serra Ricco (GE), Italia
12/05
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ELECTRIC
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DZIEKUJEMY! Za docenienie JASKOSCI produktéw Lincoln Electric.

e Prosze sprawdzi¢ czy opakownie i sprzet nie sg uszkodzone. Reklamacje uszkodzen powstatych podczas
transportu muszg by¢ natychmiast zgtoszone do dostawcy (dystrybutora).

¢ Dla utatwienia prosimy o zapisanie na tej stronie danych identyfikacyjnych wyrobéw. Nazwa modelu, Kod i Numer
Seryjny, ktére mozecie Panstwo znalez¢ na tabliczce znamionowej wyrobu.

Nazwa modelu:

SKOROWIDZ POLSKI

BezpieCZENSIWO UZYIKOWANIA ......ceiiiieiiiiiie ettt e e e e ettt e e e e e ettt et e e e e e e s ant b et e e e e e e e s nbeeeeeeeeasnnnnneeas 1
Instrukcja Instalacji i EKSPIO@IAC]H ........ueeeiiiiiiie ettt e e e et e e e e e e et e e e e e e e e b neeeeeens 2
Kompatybilnosé Elektromagnetyczna (EMC)........ ..ottt e e e e e e et e e e e e e e e mebae e e e e e e nnneeeeas 6
DANE TECNNICZNE ... ettt et e et e e e e ettt e o b e et e e aa b et e e eh et e e eane e e e e eebe e e e enneeennnreeennneeeaas 7
WWEEE ...ttt ettt ettt ettt ettt ettt e e a et e ek bt e e Rt e e eR bt e eaE e e eR bt e oA R £ e oAbt e e Rt e oAbt e eEe e e Rt e e eR et e eReeeeRbeeenteeeneeeanteeanteennree s 7
WYKAZ CZESCI ZAMIEINNYCRN. ...ttt ettt e o bt e e e sttt oo ea b e e e oot b e e e e st et e e e e e b b e e e e aabneeennnee 7

Schemat Elektryczny

Polski Il Polski



Bezpieczenstwo Uzytkowania

02/05

OSTRZEZENIE

Urzadzenie to moze byé uzywane tylko przez wykwalifikowany personel. Nalezy by¢ pewnym, Ze instalacja, obstuga,
przeglady i naprawy sa przeprowadzane tylko przez osoby wykwalifikowane. Instalacji i eksploatacji tego urzadzenia
mozna dokona¢ tylko po doktadnym zapoznaniu sie z tg instrukcjg obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w tej
instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenie ciata, Smier¢ lub uszkodzenie samego urzadzenia. Lincoln
Electric nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia spowodowane niewlasciwg instalacja, niewtasciwg konserwacjg
lub nienormalng obstuga.

OSTRZEZENIE: Symbol ten wskazuje, ze bezwzglednie musza byé przestrzegane instrukcje dla
unikniecia powaznego obrazenia ciata, Smierci lub uszkodzenia samego urzadzenia. Chron siebie i
innych przed mozliwym powaznym obrazeniem ciata lub $miercia.

CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJE: Przed rozpoczeciem uzytkowania tego urzgdzenia

czytaj niniejszg instrukcje ze zrozumieniem. Ciecie plazmowe lub Ztobienie moga by¢ niebezpieczne.

Nieprzestrzeganie instrukgciji tutaj zawartych moze spowodowaé powazne obrazenia ciata, Smier¢ lub

uszkodzenie samego urzadzenia.

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac przy tym
\ urzadzeniu odtgczy¢ jego zasilanie sieciowe. Urzadzenie to powinno by¢ zainstalowane i uziemione

zgodnie z zaleceniami producenta i obowigzujgcymi przepisami.

‘ POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny ptynacy przez
jakikolwiek przewodnik wytwarza wokot niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne
m moze zaktécac prace rozrusznikdw serca i spawacze z wszczepionym rozrusznikiem serca przed
) podjeciem pracy z tym urzgdzeniem powinni skonsultowac sie ze swoim lekarzem.

C € ZGODNOSC Z CE: Urzadzenie to spetnia zalecenia Europejskiego Komitetu CE.

MATERIAL. PODDANY OBROBCE MOZE POPARZYC: Proces ciecia wytwarza duzg ilo$é ciepta.
Rozgrzane powierzchnie i materiat w polu pracy mogg spowodowac¢ powazne poparzenia. Stosowaé
rekawice i szczypce, gdy dotykamy lub przemieszczamy materiat w polu pracy.

ZNAK BEZPIECZENSTWA: Urzadzenie to jest przystosowane do zasilania sieciowego, do procesu
ciecia prowadzonego w srodowisku o podwyzszonym ryzyku porazenia elektrycznego.

URZADZENIE O WADZE POWYZEJ 30kg: Przenosié urzadzenie ostroznie | z pomoca drugiej
osoby. Przenoszenie duzych ciezarow moze by¢ niebezpieczne dla zdrowia.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC, JESLI JEST USZKODZONA: Stosowaé tylko butle atestowane z
gazem odpowiedniego rodzaju do stosowanego procesu i poprawnie dziatajgcymi regulatorami
ci$nienia, przeznaczonymi dla stosowanego gazu i ciSnienia. Zawsze utrzymywac butle w pionowym
potozeniu, zabezpieczajac jg fancuchem przed wywréceniem sie. Nie przemieszczaé i nie
transportowac¢ butli z gazem ze zdjetym kotpakiem zabezpieczajgcym. Nigdy nie dotykac¢ palnika,
zacisku uziemiajgcego lub jakiegokolwiek elementu obwodu przewodzacego prad do butli z gazem.
Butle z gazem musza by¢ umieszczane z dala od miejsca gdzie mogtyby ulec uszkodzeniu lub gdzie
bylyby narazone na dziatanie procesu ciecia obejmujacego iskry i zrodta ciepta.

Iskry moga spowodowac pozar lub wybuch.
Wszystko, co moze sie zapali¢ lub wybuchng¢ usuna¢
z pola pracy. Sprawny sprzet przeciwpozarowy
winien by¢ usytuowany w widocznym i tatwo
dostepnym miejscu. Nie cigé zadnych zamknietych
pojemnikow.

tuk plazmowy moze zrani¢ lub poparzy¢. Trzymac
czesci ciata z dla od dyszy i tuku plazmowego.
Odtaczy¢ zasilanie urzadzenia przed demontazem
palnika. Nie chwyta¢ materiatu w poblizu Sciezki
ciecia. Stosowac kompletng odziez ochronna.

Polski 1 Polski
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Porazenie elektryczne przez dotkniecie palnika lub
instalacji elektrycznej obwodu cigcia moze zabic.
Stosowac tylko suche rekawice izolacyjne. Nie
uzywac rekawic wilgotnych lub uszkodzonych.
Odizolowac sie elektrycznie od miejsca pracy i
uziemienia. Wyja¢ wtyczke przewodu zasilania z
gniazda lub wytaczy¢ zasilanie urzadzenie przed
przystapieniem do jakichkolwiek prac przy nim.

B
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Wdychanie oparéw pochodzacych od ciecia moze by¢
niebezpieczne dla zdrowia. Trzymac¢ gtowe z dala od
oparéw. Dla ich usuwania stosowac¢ dobrg
wentylacje, miejscowy wyciag lub wentylator.

+ 58 +

0

O+

CE
SEIE

Promieniowanie tuku moze poparzy¢ oczy lub zranic¢
skore. Nosi¢ czapke i okulary ochronne. Stosowac
ochronniki uszu i przypinany kotnierz. Stosowa¢ kask
ochronny z maskg zaopatrzong we wtasciwy filtr.
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Przed rozpoczeciem pracy z tym urzgdzeniem lub
cieciem kazdy uzytkownik powinien by¢ przeszkolony
i doktadnie przeczyta¢ niniejszg instrukcje obstugi.

Nie usuwac lub zamalowywac nalepki.

%

Instrukcja Instalacji i Eksploataciji

Przed instalacjq i rozpoczeciem uzytkowania tego
urzgdzenia nalezy przeczytac caty ten rozdziat.

Lokalizacja i Srodowisko

Urzadzenie to moze pracowac w ciezkich warunkach.
Jednakze waznym jest zastosowanie prostych srodkéw
zapobiegawczych, ktére zapewnig diuga zywotnos¢ i
niezawodng prace, miedzy innymi:

e Nie umieszczac i nie uzytkowac tego urzadzenia na

powierzchni o pochytosci wiekszej niz 15°.

Nie uzywac tego urzadzenia do odmrazania rur.

Urzadzenie to musi by¢ umieszczone w miejscu

gdzie wystepuje swobodna cyrkulacja czystego

powietrza bez ograniczen przeptywu powietrza do i

od wentylatora. Gdy urzadzenie jest zataczone do

sieci, niczym go nie przykrywac¢ np. papierem lub

Scierka.

e  Ograniczy¢ do minimum brud i kurz, ktére mogg
przedostac sie do urzgdzenia.

e Urzadzenie to posiada stopien ochrony obudowy
IP23. Utrzymywac je suchym o ile to mozliwe i nie
umieszczac¢ na mokrym podtozu lub w katuzy.

e Urzadzenie to powinno by¢ umieszczone z dal od
urzgdzen sterownych drogg radiowa. Jego
normalna praca moze niekorzystnie wptyna¢ na
ulokowane w poblizu urzadzenia sterowane
radiowo, co moze doprowadzi¢ do obrazenia ciata
lub uszkodzenia urzadzenia. Przeczytaj rozdziat o
kompatybilnosci elektromagnetycznej w tej
instrukcji.

¢ Nie uzywac tego urzadzenia w temperaturach
otoczenia wyzszych niz 40°C.

Cykl Pracy

Cykl pracy urzgdzenia spawalniczego jest procentowym
podziatem okresu 10 minut na: czas, przez ktory
urzgdzenie moze pracowac ze znamionowg wartoscig
pradu spawania oraz konieczny czas przerwy.

Polski 2

Przyktad: 60% cykl pracy oznacza mozliwo$c¢ pracy przy
petnym obcigzeniu przez 6 minut, po czym wymagana
jest przerwa trwajgca 4 minuty.

Wiecej informacji na temat cyklow pracy mozna znalezé
w rozdziale Dane Techniczne.

This machine jest zaprojektowane do wspdtpracy z

agregatem pradotwdrczym ktéry wytworzy napiecie

zasilania 400 V warto$ci i czestotliwosci zgodnie z

Danymi Technicznymi urzgdzenia. Agregat

pradotworczy musi spetnia¢ nastepujace warunki:

e Napiecie szczytowe Vac: ponizej 700V.

e Czestotliwos¢ AC pomiedzy 50 i 60 Hz.

e  Wartos$¢ skuteczna VAC miesci sie zawsze
pomiedzy 400Vac +15%.

Jest waznym sprawdzi¢ te warunki, gdyz wiele
agregatow wytwarza impulsy napigcia o duzej
amplitudzie. Praca tego urzadzenia przy zasilaniu z
agregatu nie spetniajacego powyzszych warunkéw nie
jest zalecana i moze spowodowac jego uszkodzenie.

Podtaczenia Wyjsciowe

/1 OSTRZEZENIE
Nalezy UZYWAC wylacznie uchwytu sprzedawanego z
urzadzeniem.  Aby zamieni¢ uchwyt patrz sekcja
Przeglady okresowe.

/1 OSTRZEZENIE
ZABEZPIECZENIE UCHWYTU: Uchwyt sprzedawany z
urzgdzeniem jest wyposazony w system bezbieczensta
chronigcy operatora przed przypadkowym zetknieciem z
czesciami pod napigciem.

Polski



/! OSTRZEZENIE
Zawsze wytgczaj urzadzenie gdy dokonujesz przegladu
lub wymieniasz zuzyte czesci uchwytu.

/! OSTRZEZENIE
Nigdy nie odigczaj przewodu powrotnego podczas pracy
przecinarki. Ciecie plazmowe generuje duze napiecie
elektryczne, ktére moze zabic.

/1 OSTRZEZENIE

Napiecie biegu jatowegoen Uy > 100VDC.

Wiecej

informaciji patrz cze$¢ Dane Techniczne.

Gniazdo uchwytu:

Stuzy do podiaczenia
uchwytu do ciecia.
Podtaczanie jest bardzo
fatwe i odbywa sie za
pomoca specjalnego
ztacza szybko-
mocujacego. Znajdujq sie
w nim koncowki sterujace,

Dodatnie szybkie
odtaczenie:

Dodatnie zlgcze wyjscia
dla obwodu tngcego. Tak
dtugo jak przewod masowy
bedzie podiaczony do
miejsca pracy i do ztacza
"DINSE" na przednim
panelu zrodta pradu.

Zasilanie Zat./Wyt. - zielona dioda LED:
Swieci gdy urzadzenie jest zataczone.

Migajaca dioda: Problem z napieciem
zasilania. Gdy napiecie wréci do
odpowiedniej wartosci urzadzenie
zrestartuje sie automatycznie.

Uwaga: Wentylator moze zosta¢
automatycznie wytgczony jesli btad
bedzie trwat dtuzej niz 2 sekundy.

Dioda parametréw wyjsciowych:
Uchwyt do ciecia zasilony.

Migajaca dioda: Btad zasilania
pomocniczego. Urzadzenie musi zostac
wytaczone i zataczone ponownie w celu
zrestartowania.

® !

Dioda zabezpieczenia termicznego:
Urzadzenie zostato przegrzane i
zabezpieczenie odtgczyto prad ciecia. Z
reguly btad pojawia sie gdy cykl pracy
urzgdzenia zostat przekroczony.
Pozostaw maszyne zatgczong aby
wentylator ochtodzit komponenty
wewnetrzne. Gdy dioda zgasnie, proces
ciecia bedzie znéw mozliwy.

przytacze powietrzne i
pradowe.

Podtgczenie uchwytu do wtyku polaryzaciji: Przecinarka
zostata zaprojektowana do pracy z dedykowanym
uchwytem plazmowym. Podtaczenie i okreslenie wtyku
polaryzacji pozwala zapobiec podtaczeniu
nieodpowiedniego uchwytu. Umiejscowienie wtyku
polaryzacji i sposéb podtgczenia pokazano na rysunku.

i

Wtyk polaryzacji

60A maszyna 100A maszyna

Opis Elementow Sterowania i Obstugi
Auto-Test urzadzenia:

Po zatgczeniu urzadzenia, maszyna przechodzi w
tryb testu. W tym czasie wszystkie diody powinny
sie zaswieci¢. Jesli ktéras z diod nie swieci lub
miga, skontaktuj sie z najblizszym serwisem
Lincoln Electric i przekaz informacje o problemie.

Opis elementéw sterowania:

Dioda ci$nienia powietrza:

Po zatagczeniu tej diody urzadzenie
przerwie proces ciecia lub Ztobienia.
Maszyna zataczy sie ponownie, gdy
czujnik wykryje prawidtowe ci$nienie
powietrza.

Aby sprawdzi¢/nastawi¢ odpowiednie
cisnienie powietrza (sprawdz zalecang,
wartos¢ cisnienia w tabeli zawartej w
specyfikacji technicznej):

e Gdy dioda $wieci, przez 10 sekund
urzadzenie automatycznie
przechodzi w funkcje tadowania
cisnienia powietrza.

e Podczas tadowania cisnienia nastaw
odpowiednig jego wartosé pokrettem
na panelu przednim, sprawdzajac
warto$¢ na manometrze.

e Jesli to kmonieczne sprawdz réwniez
ci$nienie powietrza dostarczanego
przez zewnetrzny kompresoer.

Pokretto requlatora pradu ciecia:
Potencjometr stuzy do regulowania pradu
ciecia. Aby uzyska¢ wiecej informacji o
zakresie pradu ciecia patrz cze$¢ Dane
Techniczne.

tadowanie cisnienia powietrza: Pokretto
regulatora pradu ciecia przekrecone
przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara
uruchamia funkcje fadowania.

Polski

Dioda btednego montazu uchwytu:

Jesli dioda sie $wieci — oznacza to, ze
elementy eksploatacyjne uchwytu nie sg
odpowiednio zamontowane w korpusie
lub uchwyt nie jest odpowiednio
podtgczony do urzadzenia.

Aby zrestartowaé urzadzenie:

e  Sprawdz potaczenia czesci
eksploatacyjnych i podtgczenie
uchwytu do urzadzenia.

e Po odtaczeniu parametréw
wyjsciowych urzadznie nie moze
pracowac przez 5 sek. W tym czasie
dioda miga.

(Uwaga: Kiedy dioda miga i pojawi
sie inny problem z montazem lub
jesli przycisk w uchwycie zostanie
wcisniety, urzadznie znow przejdzie
w tryb awaryjny.

e Gdy dioda zgasnie urzadzenie jest
zndéw gotowe do pracy.

Polski




Pokretto regulacji cisnienia powietrza
Umozliwia regulacje i monitorowanie
cisnienia powietrza.

Cisnienie powietrza doprowadzanego do
maszyny jest fabrycznie ograniczone do
5,6bar. W przypadku gdy chcemy
zmieni¢ cisnienie powietrza, nalezy
ustawi¢ maszyne w tryb tadowania
powietrza.

TH1538

zajarzenia | niezbednych czesci.

pilotujacego | Aby ponownie uruchomic urzadzenie:

Wybor trybu pracy:

Woeiskaj przycisk do momentu wybrania

rzadanego trybu pracy ($wiecaca sie

dioda przy rysunku oznacza wybrany tryb

pracy):

e CIECIE (gorna dioda): ciecie blach,
elementéw blaszanych.

e SIATKA (srodkowa dioda): tryb

przeznaczony do ciecia siatek i

podobnych elementéw.

Zk OBIENIE (dolna dioda): tryb

umozliwiajacy ztobienie w materiale.

Urzadzenie umozliwia zmiane trybu
podczas gdy jest zataczone oraz podczas
trybdw nastawu cisnienia powietrza,
wyptywu powietrza po cieciu oraz
podczas chtodzenia.

Naciskanie przycisku podczas zatgczenia
tuku pilotujgcego oraz cigcia nie
spowoduje zadnego efektu.

Swieci Swieci Swieci
Wociénij przycisk na uchwycie. W tym
czasie, przez 4 sekundy urzadzenie
bedzie probowac zajarzy¢ tuk pilotujacy.
Jesdti nie uda sie zajarzy¢ tuku maszyna
automatycznie przejdzie w tryb awaryjny
Brak umozliwiajacy sprawdzenie wszystkich

tuku

o Wylgcz zasilanie urzadzenia.

e  Sprawdz prawidtowos$¢ potaczenia
czesci eksploatacyjnych uchwytu.

e  Sprawdz podtgczenie uchwytu do
urzadzenia.

e Wigcz ponownie urzadzenie.

Wocisniety

Lista bledow.

Jesli pojawi sie jakis bfad lub urzadzenie przestanie
dziata¢, prosimy wytgczy¢ i ponownie zatgczy¢
urzgdzenie. Jedli btad bedzie sie powtarzat prosimy o
kontakt z najblizszym autoryzowanym serwisem Lincoln
Electric i poinformowac o powstatym problemie.

Zatgczona
Bfad pojawia sie gdy w przeciggu 4
sekund tuk pilotujacy nie zostanie
przetransferowany na  powierzchnie

Swieci | Swieci | Swieci | Swieci
Ten bilad pojawia sie w chwili gdy
urzadzenie zostato zatgczone (lub
uruchomione po chtodzeniu) z
wcisnietym przyciskiem w uchwycie.
Zapobiega to niebezpiecznym sytuacjom:
Ciecie plazmowe musi sie odbywac
wytacznie pod statg kontrolg operatora.
Spust Aby ponownie uruchomi¢ urzadzenie:
e  Zwolnij przycisk w uchwycie.

e  Wocisnij ponownie przycisk w
uchwycie aby rozpoczg¢ prace.

Jesli btad bedzie sie powtarzat sprawdz
instrukcje  obstugi  uchwytu celem
rozwigzania problemu.

ciecia. Urzadzenie roziaczy tuk
uniemozliwiajgc  przegrzanie  korpusu
Korpus .
palr?ika palnika.
Aby ponownie uruchomi¢ urzadzenie:
e Pus¢ przycisk na uchwycie. Diody
teraz powinny $wiecié.
e Przycisnij i pus¢ przycisk na
uchwycie.
Polski

Panel tylny — przelaczniki i kontrolki

Wentylator: Urzadzenie
wyposazone jest w funkcje
F.A.N, (Fan As Needed —
wentylator wedtug potrzeb):
obieg wentylacji zataczany i
wylgczany jest wedtug potrzeb.
Funkcja ta redukuje pobér mocy
z sieci oraz ogranicza
dostawanie sie do $rodka
maszyny kurzu i brudu z
zewnatrz. Gdy maszyna
zostanie zatagczona wentylator
zatgcza sie automatycznie. Po zakonczeniu ciecia
wentylator bedzie kontynuowat prace. Jesli proces
ciecia nie zostanie wznowiony w przeciggu 5 minut
wentylator zostanie wytaczony. Zataczenie
wentylatora nastgpi wraz z ponownym
rozpoczeciem ciecia.

Whwitacznik: Zatacza i wytacza urzadzenie

Przewdd zasilajacy: Nalezy podtaczy¢ do gniazda
sieciowego.

Podigczenie gazu: Krdciec umozliwiajacy
podfgczenie weza z kompresora.
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/! OSTRZEZENIE

Do maszyny moze zosta¢ dostarczone jedynie
czyste i suche powietrze. Cisnienie powietrza
powyzej 7.5bar moze spowodowac uszkodzenie
uchwytu. Nie stosowanie sie do tych uwag moze
spowodowaé uszkodzenie uchwytu lub prace w zbyt
wysokich temperaturach mogacych powodowac
uszkodzenie urzgdzenia.

Proces ciecia

Ciecie plazma powietrzng wykorzystuje powietrze jako
gazu uzytego w procesie ciecia oraz chtodzenia
uchwytu.

Rozpoczecie ciecia: Przycisk w uchwycie zatacza
elektrozawor, ktory otwiera doptyw powietrza z
zewnetrznego kompresora.

Projekt i koncepcja tego typu zrodet zawiera mozliwos¢
nastawienia statej warto$ci pradu ciecia niezaleznie od
diugosci tuku plazmowego.

Przygotowujac sie do ciecia upewnij sie, ze masz
wszystkie materiaty potrzebne do wykonania pracy |
podjates wszelkie srodki ostroznosci. Zainstalyj
maszyne w sposob opisany w tej instrukcji i upewnij sie,
ze zapigles$ do materiatu zacisk kleszczowy przewodu
powrotnego.

o Nie zataczaj urzacdzenia. Przygotuj uchwyt
montujac czesci eksploatacyjne w zaleznosci od
trybu (Ciecie, ztobienie). Aby poprawnie
zmontowac uchwyt uzyj instrukcji uchwytu
dostarczonej z urzadzeniem.

e Podtacz uchwyt do ciecia i przewdd powrotny do
urzadzenia.

e  Zatgcz urzgdzenie przyciskiem On/Off
umieszczonym na tylnej sciance maszyny. Na
panelu przednim powinna zapali¢ sie dioda ON.
Urzadzenie jest gotowe do pracy.

e  Sprawdz doptyw powietrza uzywajac w tym celu
funkcji fadowania cisnienia.

Wybierz odpowiedni tryb pracy.
Nastaw odpowiedni prad ciecia urzywajac w tym
celu pokretta na panelu przednim.

Aby rozpocza¢ ciecie, naciisnij przycisk na uchwycie
upewniajac sie, ze nie kierujesz uchwytu w osoby
stojgce w poblizu. Podczas procesu ciecia mozliwe jest
trzymanie uchwytu nad materiatem.

Gdy proces ciecia zostanie zakonczony za pomocg
zwolnienia przycisku w uchwycie — fuk plazmowy
zostanie wytgczony. Jednak po wygaszeniu tuku
powietrze bedzie wyptywac jeszcze przez pewien czas.
W celu ochtodzenia ucwytu. Wyptyw powietrza po
zakonczeniu ciecia jest proporcjonalny do wybranego
pradu ciecia i przedstawia sie nastepujaco:

Predkos¢ Ciecia
Predkosc ciecia jest funkcja:
e  Grubosci | rodzaju cietego materiatu.

Prad ciecia Wyplyw powietrza
Mniej niz 30A 15 sekund
Pomiedzy 30A i 40A 20 sekund
Pomiedzy 40A i 50A 25 sekund
Wiecej niz 50A 30 sekund

Przeglady Okresowe

/1 OSTRZEZENIE
W celu przegladu lub naprawy zalecany jest kontakt z
najblizszym autoryzowanym serwisem Lincoln Electric.
Przeglady i naprawy dokonywane w nieautoryzowanych
punktach serwisowych nie sa objete gwarancjg
producenta.

Czestotliwos¢ przegladéw zalezy od warunkéw w
Srodowisku pracy urzadzenia. Kazde zauwazone
uszkodzenie powinno by¢ natychmiast zgtoszone.

e  Sprawdz przewody i wtyki przytaczeniowe. Wymien
jezeli jest to konieczne.

e Regularnie czys¢ korpus uchwytu, sprawdzaj stan
czesci zuzywajacych sie i w razie potrzeby wymien
je.

/! OSTRZEZENIE
Zanim wymienisz czesci zuzywajace sie lub
przejdziesz do operacji serwisowych przeczytaj
zatgczong instrukcje obstugi uchwytu.

e  Utrzymdj urzadzenie w czystosci. Uzywaj miekkiej
suchej szmatki do czyszcenia obudowy.
Szczegdlng uwage nalezy zwrdéci¢ na szczeliny
wentylacyjne wlotu i wylotu powietrza.

/1 OSTRZEZENIE
Nie otwieraj urzadzenia | nie dokondj zadnych zmian
wewnatrz. Przewdd zasilajacy musi by¢ odtgczony od
sieci zasilajacej podczas przegladéw i napraw. Po
kazdej naprawie wykonaj wtasciwy test dla sprawdzenia
bezpieczenstwa urzadzenia.

o  Wartosci ustawionego pradu, ktéry ma wptyw na jakosc krawedzi cietego materiatu.
e  Geometrycznego ksztattu linii ciecia (czy jest to linia prosta czy krzywa).

Dla uzyskania jak najlepszych rezultatdw opracowano ponizszg tabele. Bazowano na testach przeprowadzanych w
aplikacjach automatycznych. Ale najlepsze rezultaty moga by¢ uzyskane przez operatora o duzym doswiadczeniu po

uwzglednieniu aktualnych warunkéw pracy.
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TH1025 TH1538

Predkos¢ (cm/min.) Predkos¢ (cm/min.)

Grubosé P(rAaL)d STAL ' ALUMINIUM | . STAL Ferq)d STAL ' ALUMINIUM | . STAL
NIESTOPOWA + STOPOWA NIESTOPOWA + STOPOWA

__Amm| - ! ! : !
___6mm| -
RZ2 B S
__.8mm] -
___10mm| 60
RN 60__
__15mm| 60
RZ 60 __
_20mm| 60
_25mm| 60
1] 60__
_30mm| 60
1% ] 60
_3dsmm] -
1% ---

Kompatybilnos¢ Elektromagnetyczna (EMC)

11/04
Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odnosnymi zaleceniami i normami. Jednakze moze ono
wytwarzac zaktocenia elektromagnetyczne, ktére mogq oddziatywac na inne systemy takie jak systemy
telekomunikacyjne (telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczen. Zaktécenia te moga.
powodowac problemy z zachowaniem wymogow bezpieczehstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub
zmniejszenia wptywu zakitdcen elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzadzenie nalezy doktadnie zapoznac sie
zaleceniami tego rozdziatu.

Urzadzenie to zostato zaprojektowane do pracy w obszarze przemystowym. Aby uzywac go w

gospodarstwie domowym niezbedne jest przestrzeganie specjalnych zabezpieczen koniecznych do

wyeliminowania mozliwych zaktécen elektromagnetycznych. Urzadzenie to musi byé zainstalowane i

obstugiwane tak jak to opisano w tej instrukcji. Jezeli stwierdzi sie wystgpienie jakiekolwiek zakiocen
elektromagnetycznych obstugujacy musi podja¢ odpowiednie dziatania celem ich eliminacji i w razie potrzeby skorzysta¢
z pomocy Lincoln Electric. Nie dokonywac¢ zadnych zmian w tym urzgdzeniu bez pisemnej zgody Lincoln Electric.

Przed zainstalowaniem tego urzadzenia, obstugujacy musi sprawdzi¢ miejsce pracy czy nie znajdujg sie tam jakie$

urzgdzenia, ktére mogtyby dziata¢ niepoprawnie z powodu zaktdcen elektromagnetycznych. Nalezy wzig¢ pod uwage:

o Kable wejsciowe i wyjsciowe, przewody sterujace i przewody telefoniczne, ktére znajdujg sie w, lub w poblizu

miejsca pracy i urzadzenia.

Nadajniki i odbiorniki radiowe lub telewizyjne. Komputery lub urzadzenia sterowane komputerowo.

Urzadzenia systemow bezpieczenstwa i sterujgce stosowane w przemysle. Sprzet stuzgcy do pomiaréw i kalibraciji.

Osobiste urzgdzenia medyczne takie jak rozruszniki serca czy urzadzenia wspomagajace stuch.

Sprawdzi¢ odpornos¢ elektromagnetyczng sprzetu pracujgcego w, lub w miejscu pracy. Obstugujacy musi by¢

pewien, ze caly sprzet w obszarze pracy jest kompatybilny. Moze to wymagac¢ dodatkowych pomiarow.

e Wymiary miejsca pracy, ktére nalezy bra¢ pod uwage beda zalezaty od konfiguracji miejsca pracy i innych
czynnikow, ktére mogg mie¢ miejsce.

Azeby zmniejszy¢ emisje promieniowania elektromagnetycznego urzadzenia nalezy wzig¢ pod uwage nastepujace

wskazowki:

e Podtaczyé urzadzenie do sieci zasilajgcej zgodnie ze wskazéwkami tej instrukcji. Jesli mimo to pojawig sie
zaktécenia, moze zaistnie¢ potrzeba przedsiewzigcia dodatkowych zabezpieczen takich jak np. filtrowanie napiecia
zasilania.

e Kable wyjsciowe powinny by¢ mozliwie krotkie i utozonym razem, jak najblizej siebie. Dla zmniejszenia
promieniowania elektromagnetycznego, jesli to mozliwe nalezy uziemia¢ miejsce pracy. Obstugujgcy musi
sprawdzi¢ czy potgczenie miejsca pracy z ziemig nie powoduje zadnych probleméw lub nie pogarsza warunkéw
bezpieczenstwa dla obstugi i urzadzenia.

e Ekranowanie kabli w miejscu pracy moze zmniejszy¢ promieniowanie elektromagnetyczne. Dla pewnych
zastosowan moze to okazac sie niezbedne.
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Dane Techniczne

PARAMETRY WYJSCIOWE
Napiecie Zasilania Pobor Mocy Przy Znamionowych Parametrach Wyjscial
TH1025 4.3kW @ 100% Cykl Pracy Czestotliwos¢
0,
400V +15% 7.1kW @ 40% Cykl pracy
3 fazy TH1538 7.1kW @ 100% Cykl pracy 50/60Hz
13.7kW @ 40% Cykl pracy
ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE PRZY 40°C
Cykl Pracy Prad Wyjsciowy Napiecie Wyjsciowe
(Okres 10 min.)
TH1025 100% 40A 96VDC
60% 50A 100vDC
40% 60A 104VDC
TH1538 100% 60A 104VDC
60% 85A 114VDC
40% 100A 120VDC
PARAMETRY WYJSCIOWE
Zakres Pradu Ciecia Max Napiecie Biegu Jatowego Prad tuku Pilotujacego
TH1025 20 - 60A TH1025 320VDC TH1025 20A
TH1538 20 - 100A TH1538 320VDC TH1538 20A
PARAMETRY SPREZONEGO POWIETRZA lub GAZU
Wymagane Natezenie Przeptywu Powietrza Wymagane Cisnienie Wlotowe
TH1025 130 +20% I/min @ 5.5bar 6.0bar + 7 .5bar
TH1538 180 +20% I/min @ 5.5bar ' )
ZALECANY PRZEWOD ZASILAJACY | BEZPIECZNIK
Bezpiecznik lub Wytgcznik Nadpradowy Zwtoczny Przewdd Zasilajacy
TH1025 20A TH1025 4 x 2.5mm?
TH1538 32A TH1538 4 x 4mm?
WYMIARY
Wysokos$c¢ Szerokos¢ Dtugosé Ciezar
TH1025 389mm TH1025 247mm TH1025 510mm TH1025 22kg
TH1538 455mm TH1538 301mm TH1538 640mm TH1538 34kg
Temperatura Pracy Temperatura Sktadowania
-10°C do +40°C -25°C do +55°C
WEEE

07/06

Nie wyrzuca¢ osprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!
Zgodnie z Dyrektywg Europejskg 2002/96/EC dotyczaca Pozbywania sie zuzytego Sprzetu Elektrycznego i
Elektronicznego (Waste Electrical and Electronic Equipment, WEEE) i jej wprowadzeniem w zycie zgodnie
z miedzynarodowym prawem, zuzyty sprzet elektryczny musi by¢ sktadowany oddzielnie i specjalnie
utylizowany. Jako wtasciciel urzadzen powinienes otrzymacé informacje o zatwierdzonym systemie
sktadowania od naszego lokalnego przedstawiciela.
Stosujac te wytyczne bedziesz chronit Srodowisko i zdrowie cztowieka!

Polski

Wykaz Czesci Zamiennych

12/05

Wykaz czesci dotyczacych instrukcji

e Nie uzywac tej czesci wykazu dla maszyn, ktoérych kodu (code) nie ma na liscie. Skontaktuj sie z serwisem jezeli
numeru kodu nie ma na liscie.

e  Uzyj ilustracji montazu (assembly page) i tabeli ponizej aby okresli¢ potozenie czesci dla urzadzenia z konkretnym
kodem (code).

e Uzyj tylko czeci z oznaczeniem "X" w kolumnie pod numerem gtéwnym przywotujgcym strone (assembly page) z
indeksem modelu (# znajdz zmiany na rysunku).

Uzyj ilustracji montazu (assembly page) i tabeli ponizej aby okresli¢ potozenie czesci dla urzadzenia z konkretnym
kodem (code).

Schemat Elektryczny

Uzyj linstrukcji dosterczonej z maszyna.
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ELECTRIC

Vakuutus yhteensopivuudesta
LINCOLN ELECTRIC ITALIA S.r.l. C €

Vakuuttaa etta plasmaleikkauskone:

TOMAHAWK® 1025
TOMAHAWK® 1538

tayttaa seuraavat direktiivit:
2006/95/CEE, 2004/108/CEE

ja on suunniteltu seuraavien standardien mukaan:
EN 60529, EN 60974-1, EN 60974-7, EN 60974-10

N

(2009)

Dario Gatti
European Engineering Director Machines

LINCOLN ELECTRIC ITALIA S.r.l., Via Fratelli Canepa 8, 16010 Serra Ricco (GE), Italia
11111
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ELECTRIC
12/05
KIITOS! Kiitos, etta olet valinnut Lincoln Electric LAATU tuotteita.
e Tarkista pakkaus ja tuotteet vaurioiden varalta. Vaateet mahdollisista kuljetusvaurioista on ilmoitettava valittémasti
jalleenmyyjalle.
e Tulevaisuutta varten tayta alla oleva lomake laitteen tunnistusta varten. Mallin, Koodin ja Sarjanumeron voit I0ytaa
konekilvesta.
Mallinimi:
Koodi ja Sarjanumero:
.............................................................................. | et et et ee et nr e e ne e
Paivays ja Ostopaikka:
.............................................................................. | ettt eeeeseesesseseasenseeseaseseasesesenseesseasesenseaseseasenseseans
SISALLYSLUETTELO
LIS L2 ST U L £ TP 1
ASENNUS ja KAYIOONJEET ...ttt e e e ettt e e e e et e e e e e e e s e aaet et e e e e e eaannneneeeaeeeaanas 2
Elektromagneettinen YhteensopivUUS (EMC) ...ttt e e e et e e e e e e e etbe e e e e e e e e e nnneneeaaaas
LI L= S =T Lo | P OO ST TPRPPPPPPPPI
WWEEE ...ttt ettt ettt et ettt e e a et e e et e e Rt e e eR bt e e Rt e e eR bt e oA R e e oAbt e e R e e oAbt e eEe e e Rt e e eR et e eReeeeReeeenteeenbeeenbeeanteeenneean
Varaosaluettelo..
T 11 (o] e= F= 1Y o OO U U T PO U O PP UUPR PR PPPORRTN
Suomi
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Turvallisuus
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VAROITUS

Tata laitetta pitda kayttda koulutuksen saanut henkildkunta. Varmista, ettd asennus, kayttd, huolto ja korjaus tapahtuvat
koulutettujen henkildiden toimesta. Lue ja ymmarrd tama kayttbohje ennen koneen kayttva. Taman kayttdohjeen
ohjeiden noudattamatta jattdminen voi aiheuttaa vakavia henkildvahinkoja, kuoleman, tai laitteen rikkoutumisen. Lue ja
ymmarra seuraavat varoitussymbolien selitykset. Lincoln Electric ei ole vastuullinen vahingoista jotka aiheutuvat
virheellisesta asennuksesta, vaarasta yllapidosta tai epanormaalista kaytosta.

VAROITUS: Tama symboli tarkoittaa, etta ohjeita on noudatettava vakavien henkilévahinkojen,
kuoleman tai laitevahinkojen valttdmiseksi. Suojaa itsesi ja muut vahinkojen ja kuoleman varalta.

LUE JA YMMARRA OHJEET: Lue ja ymmaérra tama kayttdohje ennen koneen kayttda.
Plasmaleikkaus tai talttaus voivat olla vaarallisia. Ohjeiden noudattamatta jattdminen voi johtaa
vakaviin henkilévahinkoihin, kuolemaan tai laitteen vahingoittumiseen.

SAHKOLAITE: Ennen kuin korjaat tai huollat laitetta, irrota se verkosta. Maadoita laite
paikallistenmaaraysten mukaan.

SAHKO-, JA MAGNEETTIKENTAT VOIVAT OLLA VAARALLISIA: Sahkévirran kulkiessa johtimen
l&pi, muodostuu sahko-, ja magneettikenttia (EMF). EMF kentat voivat hairitd sydamentahdistimia, ja
henkild jolla on sydamentahdistin pitdad neuvotella ensin ladkarinsa kanssa, ennen laitteen kayttoa.

CE YHTEENSOPIVUUS: Tama laite yhteensopiva EU:n direktiivien kanssa.

KAPPALE VOI POLTTAA: Leikkaus tuottaa paljon [damp6a. Kuumat pinnat ja materiaalit tydalueella
voivat aiheuttaa vakavia palohaavoja. Kayta hanskoja ja pihteja kun kosketat tai liikutat kappaleita
tydalueella.

TURVAMERKKI: Tama laite soveltuu leikkausvirtalahteeksi ymparistdssa, jossa on lisaantynyt
sahkoiskuvaara.

LAITTEEN PAINO YLI 30kg: Siirrd tama laitteisto varovasti ja toisen henkildon avustuksella.
Nostaminen voi olla vaarallista terveydellesi.

KAASUPULLO VOI RAJAHTAA VAHINGOITTUESSAAN: Kayta vain kaasupulloja, jotka sisaltavéat
oikeaa prosessin vaatimaa suojakaasua ja suojakaasulle ja paineelle soveltuvaa kaasusaadinta. Pida
pullot pystyasennossa ketjulla varmistettuna. Al siirra tai kuljeta kaasupulloja suojahattu irroitettuna.
Ala anna polttimen, maattopuristimen tai muun jannitteellisen osan koskettaa kaasupulloa.
Kaasupullot pitaa sijoittaa kauaksi paikasta, jossa ne voivat olla fyysisen vahingon, leikkauskipindiden
tai kuumuuden kohteena.

Leikkauskipinat voivat aiheuttaa rajahdyksen tai
tulipalon. Pida syttyvat materiaalit pois tydalueelta.
Al leikkaa syttyvien materiaalien lahelld. Pida
palosammutin 1ahelld, ja kdyta vahtia joka osaa
kayttaa sitd. Ala leikkaa tynnyreita tai suljettuja
sailiita.

Plasma kaari voi aiheuttaa vahinkoja ja palovammoja.
Pida itsesi etaalla suuttimesta ja plasmakaaresta.
Katkaise virta ennen polttimen purkamista. Alé pida
kiinni [&helta leikkausrailoa. Kayta taysin peittavaa
suojavaatetusta.
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Sahkoisku polttimesta tai kaapeleista voi tappaa.
Pida kuivia eristavia hanskoja. ALA kayta kosteita tai
vioittuneita hanskoja. Suojaa itsesi sahkoiskulta
eristamalla itsesi tydkappaleesta ja maasta. lIrroita
verkkopistoke tai katkaise jannite ennenkuin alat
huoltaa konetta.

Leikkaushuurujen hengittdminen voi vaarantaa
terveytesi. Pida paasi poissa huuruista. Kayta
tuuletusta, paikallisimuria tai yleisiimanvaihtoa
huurujen poistamiseksi.

Kaaren séteily arsyttaa silmia ja ihoa. Pida paasuojaa
ja suojalaseja. Kayta kuulosuojaimia ja napilla
varustettua kaulusta. Pida suojanaamaria ja oikealla
tummuudella varustettua lasia. Kayta koko kehon
peittdvavaa suojavaatetusta.

Opettele kaytto ja lue kayttéohje ennenkuin alat
huoltaa tai kayttada konetta.

Ala poista tai maalaa konekilpea.

Asennus ja Kayttoohjeet

Lue koko tama kappale ennen koneen asennusta tai
kayttoa.

Sijoitus ja Ymparisto

Kone voi toimia ankarassa ymparistdssa. Kuitenkin, on
tarkeda noudattaa yksinkertaisia suojausohjeita pitkan
ian ja luotettavan toiminnan takaamiseksi.

e Al3 sijoita konetta alustalle, joka on kallellaan vaa-

katasosta enemman kuin 15°.

Ala kayta konetta putkien sulatukseen.

Kone on sijoitettava siten, etté vapaa ilmankierto on
mahdollinen iimaventtiileista sisaan ja ulos. Al4
peita konetta paperilla, vaatteilla tai rievuilla, kun se
on kytketty paalle.

e Koneen sisélle joutuvan lian ja pélyn maara on
pidettava mahdollisimman pienena.

e Koneen suojausluokka on IP23. Pid& kone
mahdollisimman kuivana &léka sijoita sita kostei-
siin paikkoihin tai l1atakon paalle.

e Sijoita kone etaalle radio-ohjatuista laitteista.
Normaali toiminta voi haitata lahella olevien radio-
ohjattujen laitteiden toimintaa ja voi aiheuttaa
loukkaantumisia tai konerikkoja. Lue
"Elektromagneettinen yhteensopivuus" tasta
ohjekirjasta.

o Al4 kdyta ymparistdssé, jossa lampdtila on
korkeampi kuin 40°C.

Kuormitettavuus

Plasmakoneen kuormitettavuus ilmoitetaan prosentteina
10 minuutin jaksosta, jonka ajan konetta voidaan
kuormittaa ilmoitetulla virralla.

Esimerkki: 60% kuormitussuhde tarkoittaa, etta koneella
voidaan leikata 6 minuuttia, ja sitten kone seisoo 4
inuuttia.

Katso Teknisista tiedoista lisatietoja koneen
kuormitettavuudesta.

Suomi 2

Syottojannite

Tarkista syoéttdjannite, vaihe, ja taajuus verkossa
ennenkuin kytket koneen paalle. Sydéttéjannite on
ilmoitettu tdman kayttdohjeen teknisissa tiedoissa tai
koneen konekilvessa. Tarkista, ettd kone on
maadoitettu.

Varmista, ettd verkkoliitanta pystyy sy6ttamaan riittavasti
tehoa koneen normaalitoimintaa varten. Sulakekoko ja
kaapelikoot on ilmoitettu taman kayttdohjeen teknisissa
tiedoissa.

Tama kone on suunniteltu toimimaan
moottorikayttdiselld generaattorilla, joka voi tuottaa
400Vac ja riittavan suuren tehon, mika on ilmoitettu
teknisissa tiedoissa tassa kayttdohjeessa. Generaattorin
on taytettdva myods seuraavat ehdot:

e AC aaltomuodon huippuarvo on alle 700V.

e AC aaltomuodon taajuus on 50:n ja 60 Hz:n valilla.

e AC jannitteen RMS arvo on 400Vac +15%.

On tarke&a tarkistaa ndméa ominaisuudet, koska monet
generaattorit tuottavat korkeita jannitepiikkeja. Taman
koneen kayttd moottorikayttoisilld generaattoreilla, jotka
eivat tayta naita ehtoja, ei ole suotavaa ja voi
vahingoittaa konetta.

Lahtoliitannat
/\ VAROITUS

Kayta VAIN mukana toimitettavaa poltinta. Jos tarvitset
vaihtopolttimen, katso tdman ohjeen "Huolto" kappaletta.

!\ VAROITUS
POLTIN SUOJAUS: Poltin toimitetaan turvalaitteella,
joka estda kayttdjan vahingossa koskettamasta
jannitteellisia osia.

/!\ VAROITUS

Kytke kone aina pois paaltéa asentaessasi poltinta tai sen
osia.
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/!\ VAROITUS
Ala irroita maattopuristinta  leikkauksen  aikana.
Plasmaleikkauksessa kaytetaan korkeaa jannitetta, joka
voi tappaa.

/\ VAROITUS
Tyhjakayntijannite Uy > 100VDC.
kohtaa "Tekniset tiedot".

Lisatietoja, katso

Poltin liitanta:

Liita tahan leikkauspoltin.
Poltin on helppo liittaa
virtaldhteeseen
pikaliittimen ansiosta, joka
sisaltaa liipasinpiirin,
kaasuliitdnnan ja
virtaliitdnnan.

Pikaliitin:

Positiivinen maattoliitin
leikkausvirtapiirille.
Maattokaapeli kiinnitetdan
tahan "DINSE" liittimeen
koneen etupanelissa.

Poltin kiinnityksen esto:

Tata plasmaleikkauslaitetta pitda kayttaa sille kuuluvalla
polttimella. Kiinnityksen esto estaa kiinnittamasta
koneeseen epasopivaa poltinta. Kiinnityksen esto on
esitetty alla olevissa kuvissa.

Laht6 LED:

Leikkauspoltin on jannitteellinen
Vilkuva LED. Kone pitad sammuttaa ja
kaynnistda uudelleen.

Lampdsuoja LED:
Kone on ylikuumentunut ja 1&ht6 pois

paaltd. Tama tapahtuu tavallisesti, kun
koneen kuormitettavuus on ylitetty. Jata
kone paalle salliaksesi koneen sisaisten
komponenttien jaahtya. Kun lampdsuoja
LED sammuu, normaali toiminta on taas
mahdollista.

>

Estotappi

100A koneet

60A koneet

Pieni kaasunpaine LED:

Kun tdma LED palaa, leikkaus tai talttaus
loppuu. Kone kaynnistyy uudelleen
automaattisesti, kun oikea kaasunpaine
havaitaan.

Tarkistaaksesi / sdataaksesi primaari

kaasun paineen (katso suositusarvot

teknisista tiedoista tasta ohjekirjasta):

e  kun tama LED syttyy, 10 sekunnin
paasta kone menee automaattisesti
kaasukkokeilutoimintaan.
Kaasukokeilussa tarkista kaasun
paine mittarista ja sdada paine
saatonupista.

e Jos tarpeen, tarkista ja sd8da myos
sisdantulevan kaasun paine
sisdantulo primaarikaasun kaskyjen
avulla.

Saatimet ja Toimintaominaisuudet
Koneen automaattitesti:

Kun kone kaynnistetaan, suoritetaan automaattitesti;
taman testin aikana kaikki LEDit etupanelissa ovat
syttyneina. Jos yksi tai useampi LED jaa sammuneeksi,
ota yhteytta 1dhimpaan huoltoon tai Lincoln Electric :iin ja
raportoi LEDien tila etupanelissa.

Etupanelin saitimet

Leikkausvirtanuppi:

Potentiometria kdytetéaan virran
asetukseen leikkauksen aikana. Katso
teknisista tiedoista lisatietoja koneen
virta-alueesta.

Kaasukokeilu:

Leikkausvirtanuppi kdannettyna taysin
vastapaivaan saa aikaan
kaasukokeilutoiminnan.

Paakytkin ON/OFF LED:
On syttyneena kun kone on paalla.

Vilkkuva LED: Verkkojannite rajojen
ulkopuolella. Kone ei toiminnassa: kun
jannite palautuu oikealle alueelle, kone
kaynnistyy automaattisesti.

Huomaa: Tuuletin sammuu
automaattisesti, jos virhe jatkuu
pitempé&an kuin 2 sekuntia.

PIP LED:

Osa paikallaan tilanne: polttimen
pidatinhattu (tai polttimen liitin) ei ole
oikein ruuvattu paikalleen (tai polttimen
liittimeen).

Tilanteen korjaus:

¢ Ruuvaa polttimen pidatinhattu lujasti
paikalleen (tai polttimen liitin). Kun
poltin on kunnossa, konetta ei voi
kaynnistéda noin 5 sekuntiin. Tana
aikan PIP LED vilkkuu.
(Huomaa: Kun LED vilkkuu, jos
toinen PIP virhe tapahtuu tai jos
polttimen painonappia painetaan,
kone palautuu virhetilanteeseen.
PIP LED palaa vakaasti ja tilanne
alkaa alusta uudelleen).

e  Kun PIP LED sammuu kone on
valmiina toimintaan.

1MPa = 10bar

TH1538

Prim&arikaasumittari ja sdadinnuppi:
Mahdollistaa s&ataa ja valvoa
primaarikaasun painetta.

e Primaarikaasun sisdantulopaine on
rajoitettu talla regulaattorilla
tehdasasetuksena 5.5bar. Jos
haluat saatéa kaasun painetta, aseta
kone kaasukokeilutoimintaan.

Suomi
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Leikkaustoiminnan valinta:
Paina painonappia valitaksesi halutun
toimintatavan (“ON” LED osoittaa valitun

tavan): Tama tapahtuu, jos kone on paalla (tai se
e LEIKKAUS(ylin LED paalla): on kaynnistynyt uudelleen jaahtymisen
leikkaus tai lavistys yhtenaiseen jalkeen) ja liipaisin painettuna. Tama tila
perusaineeseen. ehkaisee turvattoman toiminnan:
e VERKKO (keskimmainen LED késileikkaus tai talttaus pité& aloittaa
paalla): verkon leikkaus. Trigger VAIN kayttajan suorassa ohjauksessa.
e TALTTAUS (alin LED paalla): Pushed _
materiaalin poisto yhtenaisesta Koneen korjaus:
kappaleesta (esim: virheellisen e Vapauta polttimen liipaisin.
hitsipalon poisto). e Paina uudelleen poltinliipaisinta.
On mahdollista vaihtaa toimintatapaa ei- Jos virhe jaa pysymaan, tarkista
toiminnassa tai kaasukokeilussa, poltinkytkimen virhetoiminta.
jalkivirtauksen aikana tai
jaadhtymisaikana. Takapanelin liittimet ja ohjaimet
A. _Tuuletin: Tassa koneessa on
Painonapin painaminen pilottikaaren F.A.N. (Fan As Needed, tuuletin
palaessa tai leikkausaikana ei aiheuta tarpeen mukaan) piiri sisalla:
mitédan toimintaa. tuuletin kytkeytyy paalle tai pois
paaltéd automaattisesti. Tama
Virhetilalista ominaisuus vahentaa koneen
Jos tapahtuu, yritd sammuttaa kone, odota muutama siséan joutuvan lian maéaraa ja
sekunti, kdynnista sitten uudelleen. Jos virhe pysyy, vahentaa tehonkulutusta. Kun
tarvitaan huoltoa. Ota yhteytta Iahimpaan huoltoon tai kone kéynnistetaan, tuuletin
Lincoln Electric:iin ja raportoi LED:ien tila etupanelissa. kytkeytyy péalle. Tuuletin

jatkaa kadymista aina kun
poltinliipaisinta painetaan. Jos
lipaisin vapautetaan ja pidetdan vapautettuna

pitempaan kuin viisi minuuttia, tuuletin sammuu.

Tama tapahtuu, jos pilottikaarta ei ole 4

sekuntiin viety tyokappaleelle. Kone B. Virtakytkin: Verkkojannite kytketaan talla kytkimella
sammuttaa pilottikaaren poltinpaan paalle ja pois.
Poltinpa ylikuumenemisen valttdmiseksi. o _ .
C. Syottdkaapeli: Kytke kaapeli verkkoon.
Koneen korjaus:
e Vapauta polttimen liipaisin. Vilkkuvat D. Kaasun sisdéntulo: Liita tdhan kaasua koneeseen
LED:it palavat nyt jatkuvasti. tuova letku.

e Paina uudelleen polttimen liiapisinta.

N\ VAROITUS
Koneeseen pitdd johtaa puhdasta ja kuivaa
primaarikaasua, (ilmaa tai typpea). Yli 7,5 bar paine

voi vahingoittaa poltinta. Naiden ohjeiden

P0|t|n|||pa|s|n on painettuna_ Jakson |a|m|n|y0nt| VoI jOhtaa liian korkeisiin

aikana kone yrittaa sytyttaa pilottikaarta 4 toimintalampdtiloihin tai poltinvahinkoihin.

kertaa. Jos pilottikaari ei syty, kone

menee automaattisesti turvatilaan, joka Leikkausprosessi

Ei sallii tarkistamisen, mikéli on tarpeen. Paineilmaplasmaprosessi kayttia ilmaa tai typpea
- primaarisena leikkauskaasuna ja polttimen
pilottikaarta | i oneen korjaus: jaahdytyskaasuna.

o Katkaise virta padkytkimesta.

e Tarkista poltinpdén osien oikea Pilottikaari syttyy seuraavasti: poltinkytkin aukaisee
asento ja tarkista polttimen solenoidiventtiilin ja venttiili pAastda kaasun virtaamaan
sahkaliitanta. leikkauksen ja jalkivirtausjakson aikana.

e  Kaynnistd kone uudelleen.

Virtaldhteiden suunnittelussa on perustteena ollut
vakiovirta, joka pysyy muuttumattomana asetusarvossa
riippumatta plasmakaaren pituudesta.

Kun valmistaudut leikkaamaan, varmistu, ettd kaytossasi

on kaikki tarvittava materiaali ja etta olet ottanut

huomioon turvaohjeet. Asenna kone tdman ohjekirjan

ohjeiden mukaan ja muista kiinnittdd maadoituspuristin

tydkappaleeseen.

e Kun kone ei ole paalla, varusta poltin kulutusosilla
jotka sopivat haluttuun prosessiin (LEIKKAUS /
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VERKKO / TALTTAUS). Katso polttimen
kayttdohjetta valitaksesi oikeat kulutusosat.

e Liitd poltin ja maattokaapeli koneeseen.
Kytke kone paalle paakytkimesta koneen takaa;
koneen etupanelissa jannite LED syttyy. Kone on
nyt valmiina toimintaan.

o Tarkista, etta primaarikaasu virtaa
kaasukokeilutoiminnalla.
Valitse haluttu toimintapa.

e Aseta haluttu virta-arvo virransaatoénupilla.

Aloittaaksesi toiminnan, paina poltinliipaisinta, ja
varmista, ettet osoita polttimella henkilita tai esineita
kohti. Prosessin aikana on mahdollista pitaa poltinta
pois tyOkappaleesta pitkan aikaa.

Kun prosessi on lopetettu vapauttamalla poltinkytkin,
plasmakaari sammuu, kaasuvirtaus jatkuu jaahdyttaen
poltinta. Jéalkikaasuvirtausaika on verrannollinen
valittuun leikkausvirtaan ja on jaettu 4 aikajaksoon:

Valittu leikkausvirta Jalkikaasuaika

Pienempi kuin 30A 15 sekuntia

30A - 40A 20 sekuntia

40A - 50A 25 sekuntia

Suurempi kuin 50A 30 sekuntia

Leikkausnopeus
Leikkausnopeus riippuu:
e Materiaalin paksuudesta ja leikattavasta materiaalista.

Huolto

/1\ VAROITUS
Kaikissa yllapito ja huoltoasioissa suositellaan
yhteydenottoa I&himpaan Lincoln Electric huoltoon.

Yllapito tai korjaus, jonka on tehnyt ei-valtuutettu huolto
mitatoéi valmistajan myéntadman takuun.

Huollon tiheys riippuu tydskentelyolosuhteista. Havaitut
rikkoutumiset pitaa raportoida valittdmasti.

e Tarkista kaapelit ja liittimet sdanndllisesti. Vaihda
mikali on tarpeen.

e Puhdista sdanndllisesti poltinpaa, tarkista sen
kulutusosat ja tarvittaessa vaihda ne.

/! VAROITUS
Katso poltinohjeita ennenkuin vaihdat osia tai
huollat poltinta.

e Pida kone puhtaana. Kayta pehmeéa ja kuivaa
linaa puhdistaaksesi ulkokuoren ja erityisesti
ilmanotto- ja tuloaukon.

1\ VAROITUS
Ala avaa tatd konetta, Alaka tydbnnd mitdan esineita
aukoista sisaan. Verkkokaapeli on irroitettava ennen
koneen huoltoa. Jokaisen korjauksen jalkeen suorita
testeja turvavajarjestelmien tarkistamiseksi.

o Asetetusta leikkausvirrasta. Virta-asetus vaikuttaa leikkausjalkeen.

e  Geometrisesta leikkausmuodosta (suora tai mutkainen).

Sopivien asetusten l6ytdmiseksi, esitetddn seuraava taulukko, joka perustuu automaattisessa testipenkissa suoritettuihin
testeihin. Parhaat tulokset saa kayttdja kuitenkin kokeilemalla todellisessa tydskentely-ymparistdssaan.

TH1025 TH1538
Virta Nopeus (cm/min.) Virta Nopeus (cm/min.)
Paksuus | (A) SEOSTAMATON | ' N | RUOSTUMATON A) SEOSTAMATON | | Ny | RUOSTUMATON
TERAS . . TERAS TERAS . . TERAS

o 4mm] - LT T . Lo R . el
__6émm| - | - e il U . _____ Tl o T
N2 = - - e I - - - -
o 8mmj| - | - T e | ) U R - Tl . .
_10mm] 60 | 19 206 105 | - e SO -
R 60 | 91 L1587 L (AN el I - e N -
__15mm| 60 | 72 | o122 L 5 ] 100A | . 180 . Vo223 147
RZ3 60 | 48 . 15 N 40 | 100A | . M7 L12 9 .
. 20mm| 60 | 43 65 L 36 _ |- 100A | . 106 . L 140 ¢ 91 .
_25mm| 60 | 26 36 A 17 ] 100A | .. 0 . Lo98 63 .
1 1.60 | 25 ] L35 L 16 | 100A | | 68 . I T 61 .
_30mm]| 60 | - -] Lo22 L el 100A | . 50 . Y A< SO N 46 .
1% ] 60 | - B TR | S el 100A | - 45 . Lo 66 42
| 35mm] - [ R O ] 100A | 38 . .85 i 36
1%” - - , - , - 100A 32 , 48 , 31
Elektromagneettinen Yhteensopivuus (EMC)

11/04

Tama kone on suunniteltu voimassa olevien direktiivien ja standardien mukaan. Kuitenkin se saattaa tuottaa
elektromagneettista hairiéta, joka voi vaikuttaa muihin jarjestelmiin, kuten telekommunikaatioon (puhelin, radio, ja
televisio) ja turvajarjestelmiin. Nama hairiot voivat aiheuttaa turvaongelmia niihin liittyvissa jarjestelmissa. Lue ja
ymmarra tdma kappale eliminoidaksesi tai vahentaaksesi koneen kehittdmaa elektromagneettisen hairion maaraa.
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VAROITUS: Tama kone on tarkoitettu toimimaan teollisuusymparistéssa. Jos konetta kaytetaan kotiolo-
suhteissa on valttamatonta huomata muutama asia mahdollisten hairididen varalta. Kone on asennettava
ja sitd on kaytettava taman kayttdohjeen mukaan. Jos elektromagneettisia hairidita ilmenee, kayttajan on
ryhdyttava korjaaviin toimenpiteisiin niiden eliminoimiseksi, jos on tarpeen Lincoln Electricin avulla.

Ennen koneen asentamista, kayttdjan on tarkistettava ty6alue laitteista, joihin voi tulla virhetoimintoja
elektromagneettisten hairididen takia. Ota huomioon seuraava:

Syo6ttd-, ja hitsauskaapelit, ohjauskaapelit, puhelinkaapelit, jotka ovat tydalueen ja koneen lahella.

Radio ja/tai televisiovastaanottimet ja lahettimet. Tietokoneet ja tietokoneohjatut laitteet.

Teollisuusprosessien ohjaus-, ja turvalaitteet. Mittaus-, ja kalibrointilaitteet.

Henkil6kohtaiset terveyslaitteet, kuten sydantahdistin tai kuulokoje.

Tarkista tydalueen laitteiden elektromagneettinen immuniteetti. Kayttajan on oltava varma, etta laitteisto tydalueella
on yhteensopiva. Tama voi vaatia lisdsuojaustoimenpiteita.

Tydbalueen mitat riippuvat alueen rakenteesta ja muista toiminnoista.

Harkitse seuraavia ohjeita elektromagneettisten hairididen vahentamiseksi:

Liitd kone verkkoon taman ohjeen mukaisesti. Jos hairidita tapahtuu, voi olla syyta tehda lisatoimenpiteita, kuten
syottoon jarjestetty suodatus.

Hitsauskaapelit pitaisi pitdd mahdollisimman lyhyina ja yhdessa. Jos mahdollista yhdista tyokappale maahan
hairididen vahentdmiseksi. Kayttajan on varmistuttava, ettei tydkappaleen liittdminen maahan aiheuta ongelmia tai
vaaraa henkilékunnalle tai laitteille.

Kaapeleiden suojaaminen ty6alueella voi vahentaa elektromagneettista sateilya tydalueella. Tama voi olla tarpeen
joissakin tilanteissa.

Tekniset Tiedot

INPUT
Syéttéjannite Syéttéteho Nimelliskuormalla .
TH1025 4.3kW @ 100% Kuorrr)itusa}ikasuhde Taajuus
400V +15% 7.1kW @ 40% Kuormlt.usan.(asuhde
Kolme vaihetta TH1538 7.1kW @ 100% Kuorm!tusa!kasuhde 50/60Hz
13.7kW @ 40% Kuormitusaikasuhde
KUORMITETTAVUUS 40°C:ssa
Kuormitusaikasuhde Leikkausvirta Lahtojannite
(Perustuu 10 min. jaksoon)
TH1025 100% 40A 96VDC
60% 50A 100vVDC
40% 60A 104vVDC
TH1538 100% 60A 104VDC
60% 85A 114VDC
40% 100A 120VDC
VIRTA-ALUE
Leikkausvirta-alue Maksimi Tyhjakayntijannite Pilottivirta
TH1025 20 - 60A TH1025 320vVDC TH1025 20A
TH1538 20 - 100A TH1538 320VDC TH1538 20A
PAINEILMA tai KAASU
Vaadittava ilmamaara Tarvittava tulopaine
TH1025 130 +20% I/min @ 5.5bar .
TH1538 180 +20% l/min @ 5.5bar 6.0bar = 7.5bar
SUOSITELLUT KAAPELI- JA SULAKEKOOT
Sulake (hidas) tai Verkkokatkaisin (“D” luokittelu) Koko Syéttokaapeli
TH1025 20A TH1025 4 x 2.5mm?
TH1538 32A TH1538 4 x 4mm’”
MITAT
Korkeus Leveys Pituuus Paino t
TH1025 389mm TH1025 247mm TH1025 510mm TH1025 22kg
TH1538 455mm TH1538 301mm TH1538 640mm TH1538 34kg
Kayttélampdtila Varastointilampdétila
-10°C varten +40°C -25°C varten +55°C
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WEEE

Ala havita sahkolaitteita sekajatteiden mukana!
E Noudatettaessa Euroopan Unionin Direktiivia 2002/96/EY Sahkoélaite- ja Elektroniikkajatteesta ( WEEE ) ja

07/06

toteutettaessa sité sopusoinnussa kansallisen lain kanssa, sahkdlaite, joka on tullut elinkaarensa paahan
pitda kerata erilleen ja toimittaa sahko- ja elektroniikkaromujen kerayspisteeseen. Lisatietoja taman

= tuotteen kasittelysta, kerdamisesta ja kierratyksesta saa kunnan ymparistdviranomaisilta.
Noudattamalla tatd Euroopan Unionin direktiivid, autat torjumaan Kielteiset ynpéristd- ja terveysvaikutukset!

Suomi

Varaosaluettelo

12/05

Osaluettelo, lukuohje

o Al4 kayta tata osaluetteloa koneeseen, jonka koodinumero ei ole listassa. Ota yhteytta Lincoln Electric huolto-
osastoon mista tahansa koodista, joka ei ole listassa.

e Kayta asennuskuvaa ja alla olevaa taulukkoa maarittadaksesi, missa osa sijaitsee.

e Kayta vain osia, jotka on merkitty "X":l& asennussivua ilmoittavassa sarakkeessa (# ilmoittaa muutoksesta tassa
painoksessa).

Ensiksi, lue yllaolevat ohjeet, sitten katso "Spare Part" listaa joka toimitetaan koneen mukana, joka sisaltda kuvalla
varustetun varaosalistan.

Sahkokaavio

Katso "Spare Part" listaa, joka toimitetaan koneen mukana.
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lqli!la:l!i“®
ELECTRIC

Declaracao de Conformidade
LINCOLN ELECTRIC ITALIA S.r.l. C €

Declara que a maquina:

TOMAHAWK® 1025
TOMAHAWK® 1538

esta em conformidade com as seguintes directivas:
2006/95/CEE, 2004/108/CEE

e foi concebida com as seguintes normas:
EN 60529, EN 60974-1, EN 60974-7, EN 60974-10

N

(2009)

Dario Gatti
European Engineering Director Machines

LINCOLN ELECTRIC ITALIA S.r.l., Via Fratelli Canepa 8, 16010 Serra Ricco (GE), Italia
11111
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ELECTRIC
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OBRIGADO! Por ter escolhido os produtos de QUALIDADE da Lincoln Electric.

e Por favor, examine a embalagem e o equipamento para que ndo tenham danos. A reclamacéo de danos do
material no transporte devera ser notificada imediatamente ao revendedor.

e Para futura referéncia, registe abaixo a informacgéao de identificagdo do equipamento. Modelo, Cddigo e Nimero
de Série podem ser encontrados na chapa de caracteristicas do equipamento.

Modelo:

INDICE PORTUGUES

LS T=T 0 18 = a o S 1
Instalagao e Instrugdes de FUNCIONAMENTO ... ...uuuiuiiiiiiiiiii e aeaaasaaaeasassansannsasesasesssesnsnsnsnsnsnsnnnnnen 2
Compatibilidade Electromagneética (EMC) ............eeiiiiiiiie ettt e e e et et e e e e e e nbaea e e e e e nnsbeeeeaaeeaanneneeas 6
ot oL Yo o= Toto 1 TR =Y o (o= T PR SUO 6
=] = o AT =1 = USSR 7
Lista D& PeCas SODIESSAIENTES ........couuiii ittt b e a et e e e s 7

Esquema Eléctrico
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Seguranca

02/05

AVISO

Este equipamento deve ser utilizado por pessoal qualificado. Verifique que toda a instalagdo, operagdo, manutencéo e
procedimentos de reparagéo sao realizados apenas por pessoal qualificado. Leia e compreenda este manual antes de
comegar a usar este equipamento. Falha para com as seguintes instrugdes deste manual pode causar sérios danos
pessoais, perda de vida ou danos no equipamento. Leia e compreenda as seguintes explicagées de simbolos de aviso.
A Lincoln Electric ndo é responsavel por danos causados por instalagdo imprépria, manutencao imprépria ou utilizagéo
anormal.

AVISO: Este Simbolo indica que as instru¢des devem ser seguidas de forma a evitar danos
pessoais. Proteja-se a si proprio e os outros de possiveis danos sérios ou morte.

LER E COMPREENDER INSTRUCOES: Leia e compreenda este manual antes de utilizar este
equipamento. Arco soldadura pode ser perigosa. O ndo seguimento das instrugdes contidas neste
manual pode causar sérios danos pessoais, perda de vidas ou danos a este equipamento.

EQUIPAMENTOS ELECTRICOS: Desligue a entrada de alimentacéo utilizando o interruptor na caixa
de fusivel antes de trabalhar com este equipamento. Ligue este equipamento eléctrico a terra em
conformidade com a regulamentacgéo local.

CAMPOS ELECTRICOS E MAGNETICOS PODEM SER PERIGOSOS: A corrente eléctrica flui
através de qualquer condutor cria campos eléctricos e magnéticos (EMF). Campos EMF podem
interferir com alguns pacemakers, e soldadores com um pacemaker devem consultar seu médico
antes de utilizar este equipamento.

CONFORMIDADE CE: Este equipamento esta em conformidade com as directivas da Comunidade
Europeia.

MATERIAIS SOLDADOS PODEM QUEIMAR: Solda gera uma grande quantidade de calor.
Superficies quentes e materiais na area de trabalho pode causar queimaduras graves. Use luvas e
alicates quando tocar ou mover materiais na zona de trabalho.

MARCA DE SEGURANCA: Este equipamento é adequado para fornecer energia para operagdes de
soldadura realizadas em um ambiente com maior perigo de choque eléctrico.

EQUIPAMENTO COM PESO SUPERIOR A 30kg: Mova este equipamento com cuidado e com a
ajuda de outra pessoa. O seu levantamento pode ser perigoso para a sua saude fisica.

GARRAFA PODE EXPLODIR SE DANIFICADA: Use apenas cilindros de gas comprimido que
contém a correcta blindagem de gés para o processo de funcionamento devidamente utilizados e
reguladores concebidos para o gas e da presséo utilizada. Mantenha sempre as garrafas em uma
posigao vertical segura encadeada para um apoio fixo. Nao mova ou transporte garrafas de gas com
a protecgao tampa removida. Nao permitir o eléctrodo, eléctrodo titular, grampo trabalho ou de
qualquer outra parte electricamente vivo para tocar um cilindro de gas. As garrafas de gas devem
estar situadas fora das areas onde eles possam ser submetidos aos danos fisicos ou a soldagem

Faiscas de corte podem causar explos&o ou incéndio.
Mantenha produtos inflamaveis longe do corte. Nao
corte perto de produtos inflamaveis. Ter um extintor
de incéndio nas proximidades e ter uma pessoa a
vigiar disposta a utiliza-lo. N&o corte em tambores ou
qualquer recipiente fechado.

g: ! O arco de plasma pode causar queimaduras e
ferimentos. Mantenha seu corpo longe do bico e do
= Q?D‘gs '

arco do plasma. Desligue a alimentacao antes de
poder desmontagem tocha. Nao aderir material
préximo do caminho de corte. Use protecgéo corporal
completa.
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Choque eléctrico da tocha ou do fio pode matar.

Usar luvas secas isolantes. N&o usar luvas molhadas
ou danificadas. Proteger-se de choques eléctricos
por isolar-se de trabalho e de terra. Desligue a ficha
de entrada ou antes de poder trabalhar na maquina.

Respirar os fumos de corte podem ser perigosos para
a saude. Mantenha sua cabeca longe dos fumos.
Use ventilagédo forgada ou exaustéo local para
remover os fumos. Use uma ventoinha de ventilagao
para eliminar fumos.

Raios do Arco podem queimar os olhos e ferir a pele.
Usar chapéu e 6culos de seguranga. Use proteccao
de orelhas e colarinho de botdo camisa. Use um
capacete de soldadura com filtro de tonalidades
correcto. Use protecgéo corporal completa.

Torne-se treinado e leia as instrugdes antes de
trabalhar na maquina ou corte.

N&o remova ou pinte sobre (cubra) o rétulo.

Instalacao e Instru¢oes de Funcionamento

Leia toda esta secgao antes da instalagdo ou utilizagao
da maquina.

Localizagcao e Ambiente

Esta maquina vai trabalhar em ambientes agressivos.
No entanto, é importante que uma simples medidas
preventivas sejam seguidas para garantir uma vida
longa e um trabalho confiavel:

o Na&o coloque ou opere esta maquina em uma
superficie com uma inclinagéo superior a 15° da
horizontal.

N&o utilizar esta maquina para derreter tubos.
Este aparelho deve estar localizado onde existe
livre circulacéo de ar limpo, sem restricbes de
circulacéo de ar a partir do ar e ventiladores. N&o
cubra a maquina com papel, tecido ou trapos
quando ligado.

e A sujidade e o p6 que pode ser tirada da maquina
deve ser reduzido ao minimo.

e Esta maquina tem um rating de protecgéo IP23.
Mantenha-a seca, quando possivel, e ndo coloca-la
em solo humido ou em pocgas.

e Localize a maquina fora de controlos de radio de
maquinas. O funcionamento normal pode afectar
negativamente o funcionamento dos controlos de
radio da maquina vizinha, o que pode resultar em
prejuizo ou dano material. Leia a secgéo sobre
compatibilidade electromagnética neste manual.

o N&o operar em areas com uma temperatura
ambiente superior a 40° C.

Factor de Marcha

O factor de marcha de uma maquina plasma, é a
percentage de tempo num ciclo de 10 minutos, ao qual o
operador, pode utilizar a maquina a corrente nominal de
corte.

Portugués 2

Exemplo: Factor de marcha 60% significa que &
possivel cortar durante 6 minutos, e depois a maquina
para por 4 minutos.

Consulte a secgéo Especificagdes Técnicas para mais
informagdes acerca dos factores de marcha da
maquina.

Ligacao de Alimentacao de Entrada
Verifique a tensdo de alimentacao, fase, e frequéncia
fornecidos a esta maquina antes de a ligar. A tenséo de
alimentacdo admissivel € indicada na secgéo
especificagdo técnica deste manual e na placa
caracteristicas da maquina. Tenha a certeza de que a
maquina esta ligada a terra.

Certifique-se que a quantidade de energia disponivel a
partir da ligagédo de entrada é adequada para o
funcionamento normal da maquina. A classificagao
fusivel e tamanho dos cabos sdo ambos indicados na
secgao de especificagédo técnica do presente manual.

Esta maquina esta projectada para funcionar com moto-

soldadores, desde que o auxiliar de 400Vac deste,

consiga fornecer energia suficiente, tal como indicado

na seccao de especificagcdes técnicas deste manual. O

fornecimento de energia auxiliar do gerador, tem ainda

de respeitar as seguintes condigbes:

e A voltage de pico da onda AC, é inferior a 700V.

e Afrequéncia da onda AC, esta entre 50 e 60 Hz.

e Avoltage RMS da onda AC, é sempre igual a
400Vac £15%.

E importante verificar estas condi¢des, porque muitos
moto-geradores, produzem grandes picos de voltagem.
A utilizagdo desta maquina em moto-geradores que nao
estdo de acordo com estas especificagbes, ndo é
recomendada e pode danificar a maquina.
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Ligacoes de Saida

A\ AVISO
Utilize APENAS a tocha fornecida com esta maquina.
Para substituicdo, dirija-se a sec¢cdo de Manutencao
deste manual.

A\ AVISO
PROTECCAO DA TOCHA: A tocha fornecida com o
equipamento, esta equipada com um dispositivo de
seguranga que previne que o operador entre em
contacto com partes eléctricas.

A\ AVISO
Desligue sempre a maquina, quando estiver a trabalhar
na tocha.

N\ AVISO
N&o remova o grampo de massa durante o corte, o corte
plasma gera altas voltagens que podem matar.

A\ AVISO
Tensdo em Vazio Uy > 100VDC. Para mais informagoes,
remeta-se a secgao de Especificagdes Técnicas.

Ligador Rapido Polo

Ligador da Tocha:
Ligue aqui a tocha de
corte. Aligagcdo datocha | Conector do polo positive
ao equipamento é para fechar o circuito. No
realizada muito facilmente, | que diz respeito a massa,
por meio de um conector esta é para se ligar a peca
rapido, que inclui o circuito | de trabalho e a um ligador
do gatilho da tocha, a "DINSE" na frente da
mangueira do gas e o cabo | maquina.

de poténcia.

Positivo:

Chave de Polarizacéo do ligador da Tocha:

Esta Maquina de Corte Plasma deve ser usada com a
tocha especifica. O ligador polarizado da tocha, evita o
risco de utilizar a maquina com um modelo de tocha ndo
apropriado. A posigéo da chave polarizada é mostrada
na tabela abaixo.

Controlos do Painel Frontal

Botdo de Corrente de Saida:
Potenciémetro usado para regular a
corrente de saida durante o corte.
Consulte a Secgédo de Especificagbes
Técnicas para mais informagdes acerca
da gama de corrente da maquina.

Purga de Gas:
O Botao de Corrente de Saida

completamente rodado para a esquerda,
permite a fungdo de purga de gas.

LED Power ON/OFF:
Liga-se quando a maquina esté ligada
(ON).

LED a piscar: Alimentagéo fora da
condicéo do intervalo. A maquina
desliga-se: quando a alimentagéo
regressa na gama correcta, a maquina
reinicia automaticamente.

Nota: A Ventoinha pode-se desligar
automaticamente se a condig¢éo de erro
persistir por mais de 2 segundos.

LED de Corrente de Saida:
A tocha é energizada.

LED a piscar: Condigao de sub-voltagem
auxiliary interna. A maquina necessita
de ser reinicializada.

LED Térmico:

A maquina sobre-aqueceu € a saida de
corrente foi desactivada. Isto ocorre
normalmente quando o ciclo de trabalho
da maquina foi excedido. Deixe a
maquina ligada para permitir que os
componentes internos esfriem. Quando
o LED se desligar, é de novo possivel a
operacgéo normal.

i ] )

Chave de
Polarizagao

Maquinas 60A Maquinas 100A

Controlos e Caracteristicas

Operacionais

Auto-Teste da Maquina:

Quando se liga a maquina, é executado um auto-teste;
durante este teste, todos os LEDs do Painel Frontal de
Comando acendem. Se um ou mais LED se mantém
desligados, contacte o centro de assisténcia mais
proximo ou a Lincoln Electric e relate o Status dos
LEDs, encontrados no Painel Frontal de Comando.
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LED de baixa presséo de gas:

Com este LED ligado, a maquina para as
operagaoes de corte ou chanfro. A
magquina liga-se automaticamente
quando é detectada uma pressao de gas
correcta.

Para verificar/ajustar a pressao de gas
primaria (veja os valores recomendados
nas Especificagdes Técnicas deste

m manual):
e Quando este LED se liga, a maquina

entra automaticamente em modo se
purge durante 10 segundos.

e Durante o tempo de Purga, verifique
e ajuste a pressédo do gas através do
manoémetro e do botédo de regulagao
da presséao primaria do gas.

e Se necessario, verifique e ajuste
também a presséo de entrada de
gas através dos comandos da
presséo de entrada de gas.
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LED PIP:

Condicéao Pega em Posigao (Part In
Place): o bocal de retengéo da tocha (ou
o conector da tocha) ndo esta
correctamente ligado a cabecga da tocha
(ou no conector de ligagdo a maquina).

Para restaurar a maquina:

e Aperte firmemente o bocal de
retencdo da tocha (ou o conector da
tocha).

¢ Depois da ligagéo da tocha
restaurada, a maquina nao reinicia
por cerac de 5 segundos. Durante
este tempo, o LED PIP pisca.

(Nota: Quando o LED est3 a piscar,
se ocorrer outro erro PIP ou o botéo
da tocha for premido, a maquina
regressa a condicdo de erro: O LED
PIP fica acesso e o procedimento de
restauro, reinicia).

e Quando o LED PIP se desliga, a
maquina esta pronta a utilizar.

Isto ocorre se passados 4 segundos o
Arco-Piloto nao for transferido para a
peca. A maquina para o Arco-Piloto,
para evitar o sobre-aquecimento na
cabega da tocha.

Cabega da

Toch A
ocha Para restaurar a maquina:

e Largue o botdo da tocha. Os LEDs
que estavam a piscar ficam sempre
acesos.

e Pressione novamente e largue o
botéo da tocha.

1MPa = 10bar

TH1025

3

TH1538

Medidor dde Pressé&o Primaria do Gas e
Botéo de Regulacao:

Permite a regulacdo e monitorizagéo da
presséo primaria do gas.

A pressao primaria de entrada do gas é
limitada por este regulador de pressao,
definido em fabrica para os 5.5bar. No
caso de ajustar a pressao do gas, ponha
a maquina em modo de Purga.

O Botéo da Tocha é pressionado.
Durante este periodo, a maquina tenta
iniciar o Arco-Piloto 4 vezes. Se o Arco-
Piloto n&o iniciar, a maquina passa
automaticamente para uma condigao de
seguranga, que permite executar as
Arco-Piloto | verificagbes necessarias.

nao
estabelecido | Para restaurar a maquina:

e Desligue o Botao da Poténcia.

e Verifique a correcta colocagao dos
consumiveis e pecas da Cabega da
Tocha.

o Verifique as ligacdes eléctricas da
Tocha.

e Ligue novamente a maquina.

Seleccéo do Modo de Operacéo de

Corte:

Pressione o botéo para seleccionar o

modo de operagéo desejado (o LED

“ON” indica o modo seleccionado):

e CORTE (LED superior ON): para
operagbes de corte ou furagdo numa
peca solida.

e GRELHA (LED intermédio ON): para
operagdes de corte numa pega em
grelha.

# ¢ CHANFRAR (LED inferior ON): para

remover material de uma pega solida
(ex.: remogao de uma soldadura
falhada).

E possivel alterar o Modo de Operacgéo
com a maquina inactiva e também
durante a Purga, Pés Fluxo e tempo de
Arrefecimento.

Pressionando o botdo durante o Arco-
Piloto ou Corte, ndo tem qualquer efeito.

Isto ocorre se a maquina é ligada (ou se
reinicia apos o arrefecimento) com o
Bot&do da Tocha pressionado. Este
estado evita condi¢cdes de operacao
inseguras: 0s processos de corte ou
chanfro, devem ser iniciados APENAS
Botao sob o controlo directo do operador.
Pressionado
Para restaurar a maquina:
e Largue o Botdo da Tocha.
e Pressione novamente o Botdo da
Tocha.

Se este erro persistir, verifique eventuais
avarias do Bot&o da Tocha.

Lista de Condigoes de Erro.

Se ocorrer, tente desligar a maquina, espere alguns
segundos e ligue novamente. Se o erro se mantiver, é
necessaria manutengdo. Por favor contacte o centro de
assisténcia mais proximo, ou a Lincoln Electric e relate o
Status dos LEDs, encontrados no Painel Frontal de

Comando.
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Controlos e Conexdes do Painel Traseiro

A. Ventoinha: Esta maquina tem um circuito interior
que opera a ventoinha (Fan As Needed): a
ventoinha é ligada ou desligada automaticamente.
Esta caracteristica reduz a quantidade de sujidade
que possa ser introduzida dentro da maquina e
reduz o consumo de energia. Quando a maquina é
ligada, a ventoinha liga-se. A ventoina continuara a
funcionar sempre que o Botdo da Tocha for
pressionado. Se o Botdo for largado durante mais
de 5 minutos, a ventoinha desliga-se.

Portugués



B. Bot&o de Poténcia: Liga ou Desliga (ON/OFF) o
fornecimento de poténcia a maquina.

C. Cabo de Corrente: Ligue-o a tomada.

D. Entrada de Gas: Ligue aqui a mangueira de gas a
maquina.

A\ AVISO
Deve ser fornecido a maquina um gas primario
limpo e seco (ar ou azoto). Uma pressao superior a
7,5bar pode danificar a tocha. Falha na observacéo
destas precaugdes, pode resultar em temperaturas
de operagao excessivas ou danificar a tocha.

Processo de Corte
O processo de corte plasma, usa ar ou azoto como gas
de corte primario e gas de refrigeragao.

O Arco-Piloto inicia-se do seguinte modo: o botdo da
tocha energiza a electrovalvula (valvula solenoide).
Esta valvula permite a circulagdo do gas durante as
fases de corte e pds-gas.

O conceito de desenho na base destas maquinas, é ter
disponivel uma corrente que se mantém constant no
valor fixado, independentemente do comprimento do
arco plasma.

Ao preparar para funcionar, assegure-se que tem todos
os materiais necessarios para completar o trabalho e
que tomou todas as precaugdes necessarias. Instale a
maquina como indicado no manual e lembre-se de ligar
0 grampo de massa a pega de trabalho.

e Com a maquina desligada, prepare a tocha com os
consumiveis adequados ao processo desejado
(CORTE / GRELHA / CHANFRO). Recorra ao
Manual de Instrugdes da Tocha, para seleccionar a
combinagao correcta de consumiveis.

e Ligue a Tocha e o cabo de trabalho a maquina.
Ligue (ON) o Botdo de Poténcia, na parte traseira
da maquina; o LED Power ON/OFF no painel frontal
liga-se. A unidade esta agora pronta a utilizar.

o Verifique se 0 gas primario esta disponivel, através
da fungéo Purga de Gas.

e  Seleccione o processo Modo de Operagao
desejado.

e Regule o valor de corrente desejado com o Botao
da Corrente de Saida.

Para iniciar o processo seleccionado carregue no botédo
da tocha, assegurando-se que ndo esta a apontar a
tocha a pessoas ou objectos estranhos. Durante o
processo é possivel manter a tocha afastada da peca
durante um periodo de tempo prolongado.

Velocidade de Corte

A velocidade de corte é uma fungao de:
e Espessura ou material a ser cortado.

Uma vez que o processo terminar largando o botéo da
tocha, fara com que o arco plasma se extinga; o fluxo de
gas vai continuar a permitir o arrefecimento da tocha. O
tempo de Pos-Gas é proporcional a corrente de corte
seleccionada e esta dividido em 4 gamas de tempo:

Corrente de Corte
Seleccionada

Tempo Pé6s-Gas

Inferior a 30A 15 segundos

Entre 30A e 40A 20 segundos

Entre 40A e 50A 25 segundos

Superior a 50A 30 segundos

Manutencao

A\ AVISO
Para qualquer manutengdo ou reparo operagdes
recomenda-se a entrar em contacto com o centro mais
proximo servigo técnico ou Lincoln Electric. Manutencao
ou reparos realizados por centros de servico nao
autorizado ou pessoal sera nula e anulara a garantia
dos fabricantes.

A frequéncia das operag¢des de manutencao pode variar
de acordo com o ambiente de trabalho. Qualquer dano
visivel deve ser comunicado imediatamente.

e Verifique a integridade de cabos e conexdes.
Substituir, se necessario.

e Limpe a cabega da tocha regularmente, verifique os
consumiveis e se necessario substitua-os.

A\ AVISO
Remeta-se as instrugbes da tocha, antes de a
substituir ou reparar.

e Mantenha a maquina limpa. Use um pano macio
seco para limpar o exterior caso, em especial o
fluxo de ar de admissao / saida.

A\ AVISO
N&o abra a maquina e nao introduza qualquer coisa nas
suas aberturas. A fonte de alimentagdo deve ser
desligada da maquina antes de cada manutencdo e
servicos. Apods cada reparagdo, realizar testes para
garantir a seguranga adequada.

e Valor de corrente determinado. O valor de corrente afecta a qualidade da aresta de corte.

e Forma geométrica do corte (quer seja a direito ou curva).

A fim de fornecer indica¢des sobre a configuragdo mais adequada, foi criada a seguinte tabela, baseada em testes
realizados numa bancada de ensaios automatica; no entanto, os melhores resultados, apenas podem ser alcangados
por experiéncia directa do operador, nas suas condi¢des de trabalho.
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TH1025 TH1538

Corrente AGO AOVeIIocidade (cm/lmin.)Ac}O Corrente AGO AOVeIIocidade (cm/rpin.) AGO
Espessural  (A) | cargono | ALUMINIO \woxipaver | @) | carsono | AFUMINIO  \oxiDAVEL
______ ammy| - e : |
. 6mm| - e e
I IS E e T R ROl
8mm| - | e e e
_____ 10mm| 60 | 119 206 i 105
" ] .60 91 i 157 17 e B — T -
_____ 15mmj 60 2 i 122 95 _100A | 180 i 223 . 147
RN - 48 oI5 40 _100A | LA 152 & 99
_____ 20mm| 60 | 43 185 " "36 | 100A | 106 440 o1
_____ 25mm| 60 | 026 i 36 i A7 [ 100A | 70 1 98 i 63
1" |60 25 . 3 16 _100A | 68 . 9% . 61
_____ 30mmj) 60 - .22 _100A | 50 . 73 . 46
1% | 60 - .16 _100A | 45 L 66 i 42
_____ 3dsmm) - el B _100A | 38 . 8 . 36
1% 100A 32 48 31

Compatibilidade Electromagnética (EMC)

11/08
Esta maquina foi concebida de acordo com todas as directivas e normas. No entanto, ela ainda pode gerar
perturbacdes electromagnéticas que podem afectar outros sistemas como o de telecomunicagdes (telefone, radio e
televisdo) ou outros sistemas de seguranga. Estas perturbagdes podem causar problemas de seguranga no sistema
afectado. Ler e compreender esta secgdo para eliminar ou reduzir a quantidade de perturbagao electromagnética
gerada por esta maquina.

Esta maquina foi concebida para funcionar em uma area industrial. Para operar em uma area doméstica,

€ necessario observar precaugdes especiais para eliminar possiveis perturbagdes electromagnéticas. O

operador deve instalar e operar este equipamento como descrito neste manual. Se forem detectadas

quaisquer perturbacgdes electromagnéticas o operador deve pdr em pratica acgdes correctivas para
eliminar a estes disturbios, se necessario, com a assisténcia de Lincoln Electric.

Antes de instalar a maquina, o operador deve verificar a area de trabalho para qualquer dispositivo que pode mau

funcionamento devido a perturbagdes electromagnéticas. Considere o seguinte.

e Entrada e saida cabos, controle cabos, e que estdo em cabos telefénicos ou adjacente a zona de trabalho e da

maquina.

Radio e / ou transmissores e receptores de televisdo. Computadores ou equipamento informatico controlada.

Seguranga e equipamentos de controlo de processos industriais. Equipamento para calibragao e de medigao.

Dispositivos médicos pessoais tais como estimuladores cardiacos e de auxiliares de audicéo.

Verifique a imunidade electromagnética dos equipamentos operando em ou perto da zona de trabalho. O operador

deve estar certo de que todos os equipamentos na area sdo compativeis. Isto podera exigir medidas

suplementares de protecgao.

e As dimensdes da area de trabalho para que considerar dependerédo da construgdo do espago e de outras
actividades que estéo a ter lugar.

Considere as seguintes orientagdes para reduzir as emissdes electromagnéticas a partir da maquina.

e Ligue a maquina para o fornecimento de entrada de acordo com este manual. Se ocorrerem perturbag¢des pode ser
necessario tomar precaucdes adicionais, tais como filtragem da alimentagéo de entrada.

e A saida cabos devem ser mantidos tdo curtas quanto possivel e devem ser posicionado em conjunto. Se possivel
conectar a pega de trabalho ao solo, a fim de reduzir as emissdes electromagnéticas. O operador deve verificar
que ligar a peca de trabalho ao solo ndo causa problemas ou torna inseguras as condi¢gdes de funcionamento para
pessoal e equipamento.

e Blindagem de cabos na zona de trabalho pode reduzir as emissdes electromagnéticas. Isto pode ser necessario
para aplicagdes especiais.

Especificagoes Técnicas

ENTRADA
Tensdo de entrada Poténcia de entrada a saida nominal o
TH1025 4.3kW @ 100% Duty Cycle Frequéncia
400V +15% 7.1kW @ 40% Duty Cycle
Trés Fases TH1538 7.1kW @ 100% Duty Cycle 50/60Hz
13.7kW @ 40% Duty Cycle

Portugués 6 Portugués



SAIDA NOMINAL 40°C

Duty Cycle Tenséao de saida Tensao de saida
(Baseado em periodo 10 min.)

TH1025 100% 40A 96VvVDC

60% 50A 100vDC

40% 60A 104VvDC
TH1538 100% 60A 104vDC

60% 85A 114vVDC

40% 100A 120vDC

GAMA DE SAIDA
Escala da Corrente de Corte Tensdo maxima em circuito aberto Corrente de Arco Piloto
TH1025 20 - 60A TH1025 320vVDC TH1025 20A
TH1538 20 - 100A TH1538 320VDC TH1538 20A
AR COMPRIMIDO ou GAS
Escala de Fluxo Requerido Pressao de Entrada Requerida

TH1025 130 +20% I/min @ 5.5bar .
TH1538 180 +20% l/min @ 5.5bar 6.0bar = 7.5bar

CABO DE ENTRADA RECOMEN

DO E TAMANHO DOS FUSIVEIS

Tamanho Fusivel (atraso) ou Disjuntor (caracteristica “D”)

Cabo de alimentagéo de entrada

TH1025 20A TH1025 4 x 2.5mm?
TH1538 32A TH1538 4 x 4mm?
DIMENSOES FiSICAS
Altura Largura Comprimento Peso
TH1025 389mm TH1025 247mm TH1025 510mm TH1025 22kg
TH1538 455mm TH1538 301mm TH1538 640mm TH1538 34kg

Temperatura de trabalho
-10°C a +40°C

Temperatura de armazenamento

-25°C a +55°C

REEE

(WEEE)

07/06

hid
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Nao deitar fora o equipamento eléctrico juntamente com o lixo normal!

Em conformidade com a directiva Europeia 2002/96/EC relativa a Residuos Eléctricos e Equipamento

Eléctricos (REEE) e de acordo com a legislagcdo nacional, os equipamentos deverao ser recolhidos

separadamente e reciclados respeitando o meio ambiente. Como proprietario do equipamento, devera
= iNformar-se dos sistemas e lugares apropriados para a recolha dos mesmos.

Ao aplicar esta Directiva Europeia protegera o meio ambiente e a saide humana!

Lista De Pecas Sobressalentes

12/05

cédigo

de maquina.

Leitura de instrugdes de lista de pegas sobressalentes

e Na&o utilizar esta lista para participar de uma maquina se o seu numero de cédigo nao estiver na lista. Contacte o
Departamento Lincoln Electric Servigo para qualquer numero de cédigos néo listados.

e Use ailustragéo de pagina e de montagem da tabela abaixo para determinar a parte onde esta localizado o seu

e Utilize apenas as pecgas marcando o "X" na coluna sob o nimero da posi¢cao na chamada para a montagem
pagina (# indicam uma mudanca nesta impressao).

Primeiro, leia as instrugdes de leitura da Lista de Pegas acima, depois dirija-se ao Manual de “Pegas Sobressalentes”
fornecido com a maquina, que contém uma referéncia cruzada entre cédigo da peca e a foto-descritiva.

Esquema Eléctrico

Dirija-se ao Manual de “Pegas Sobressalentes”, fornecido com a maquina.
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CMACUBO! Bbnarogapum 3a BbIGOp BbICOKOKAYECTBEHHON MPOAYKLMM KOMNaHUU JIMHKONBH ONeKTpuK.

e  Cpasy xe Mo nonyyeHuto, NpoBepbTe LENOCTHOCTb YNakoBKku 1 o6opyaoBaHus. B cnyyae nospexaeHus
obopynoBaHus Npu AocTaBke, HeMeaneHHo coobLmTe 06 aTom aunepy.

e [1ns nocneayowmx obpalleHnii B CepBUCHYLO Cnyx0y, cnnwmMTe u3 3aBoAckon Tabnunyku Ha annapare:
HavmeHoBaHue mogenu, Kog n CepuvitHbii HOMep annapara 1 3anvmute Ux B Tabnuuy, pacnonoXeHHYHo HUXe.

HanmeHoBaHne mogenu:

COOEPXAHUE

BESOTTACHOCTD ...ttt ettt e b ekt e bt e bt e e bt ek et e bt e s et e ket e b et e b et e eseeb et e beeene e e nbeeennneen 1
YCTAHOBKA U SKCTITYATALIMSA ...ttt ettt ettt e ettt e et eene e et e enaneenreens 2
SINIEKTPOMATHUTHAA COBMECTUMOCTD (BMOC).....ueiiiiiiiiie ettt ettt e e 6
TEXHNUECKMNE XAPAKTEPMCTUIKU ..eeeeeeeeiiitieeeeaaaeaaauueeeeeeaaeaaanneseeeaaaeaaamnsseeeaaaeaaamnsaeeeaeaeaeaannsseeeeaaeesaannnsseeeaaesaannnsseeeaaannssnnens 7
LATL =1 = OSSP UPPPPPTPRPIN 8
R F= TaE= T Ty TSR = o OO PR PRPTPI 8
OFEKTPUMECKNE CXEIMDI ... ..ttt et e et ettt e eat e e s bt eeas e e et e eeas et et e e e ab et et et e bt e e b e e e b et e ebe e e b et e ea e e e ebe e e ebs e e nan e e saeennneenbneeenneenens 8
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BHUMAHWE

YCTPONCTBOM MOXET MOMb30BaTbCA TOMbKO KBanMULUUMPOBaHHLIN nepcoHan. Heobxogumo ybeguTtcs B TOM, 4TO
yCTaHOBKa, OOCnyXuMBaHWe W pPEeMOHTbl Obinu npoBedeHbl KBanNUMUUMPOBAHHBLIM MEpPcoHanoMm.  YCTaHOBKYy U
3KCMMyaTauuio 3TOr0 YCTPOMCTBA MOXHO MPOBECTU NULLb MOCAEe TLiaTenbHOro O3HAKOMIEHUS C PYKOBOACTBOM MO
obcnyxuBaHuio. HecobrniogeHue ykasaHui, NpUBEOEHHbBIX B HACTOSLLEM PYKOBOACTBE, MOXET MPUBECTU K CEPbE3HbIM
TpaBmMaMm, K CMEPTM Unu MOrioMKke camoro yctporcTtea. Lincoln Electric He HECET OTBETCTBEHHOCTb 3@ HEMCMNPaBHOCTM,
BbI3BaHHbIE HEMPAaBUITLHOW YCTAHOBKOW, HEMPAaBWUIbHOW KOHCEPBaLMEN UMM HECOOTBETCTBYIOLLNMM O6CIY>KUBAHMEM.

BHVUMAHWE: CumBon ykasbiBaeT, 4TO Heobxoanmo cobnogaTe pyKOBOACTBO C LIeNblo U3bexaHusi
CepbE3HOro NoBpeXaeHUsl Tena, CMepTU Uy NOMOMKM camoro ycTpoicTea. [MpenoxpaHsi cebs n
OpYrnx oT BO3MOXHbIX CEPbE3HbIX TPABM UMM CMEPTU.

UNTAN PYKOBOOCTBO C MOHVUMAHMEM: Mepen HayanoM NpUMEHeHUsl 3TOro YCTPONCTBa,
npoynTai HacTosiLLee pyKOBOACTBO C NOHMMaHWeM. CBapoyHasi oyra SiBAsieTCs ONacHOW.
HecobntofgeHve ykasaHuii, NpuBeaEHHbIX B HACTOSILLIEM PYKOBOLCTBE MOXET NMPUBECTU K CEPLE3HBLIM
TpaBMaMm, K CMepT1 U1 NOSTIOMKE CamMoro YCTpoincTea.

YCTPOWCTBO MUTAETCSA OT SNEKTPUYECKOW CETWU: Mepen HauyanoMm, kakux-nnbo paboT Ha
3TOM YCTPOMCTBE HEOBXOAMMO OTKIMYUTL €r0 OT CETU NUTaHUS. YCTPOMCTBO 3TO AOMKHO ObiTbh
YCTaHOBINEHO W 3a3eMJIEHO COFMacHO yKkasaHUsIM 3aBOa-U3roTOBUTENS U AENCTBYIOLMM NpaBuiam.

ONIEKTPOMATHUTHOE MOJIE MOXET BbITb ONACHO: 3nekTpunyeckuii TOK npoTekaroLwun yepes
nobon NpoBoA CO3AaET BOKPYT €ro afeKTpoOMarHMTHoe none. AnekTpoMarHMTHOE Mone MoXeT
MeluaTb B paboTe cTapTepa cepaua 1 CBapLUMKU C UMNMaHTMPYeMbIM CTapTepoM cepAaLa nepea,
HayanomM paboTbl C 3TUM YCTPONCTBOM AOMKHBI MOCOBETOBATLCS Y CBOEro Bpaya.

COOTBETCTUE C CE: YCTpoOWCTBO COOTBETCTBYET yKka3aHusaM EBponenckoro Komuteta CE.

CBAPUBAEMBIN MATEPWATN MOXET OBXEUb: Mpouecc ceapku co3aaét 6ornblioe Konn4ecTso
Tenna. PasorpeTtbie NOBEPXHOCTM U MaTepuman B none paboTbl, MOryT Bbi3BaTb CEPLE3HbIE OXOIW.
[MpuMeHATL NepyaTky 1 WMMLbI, €Crn NpUkacaeMcs unu nepeMeLlaem ceapnsaemMbli Mmatepuan B
none paboTbl.

3HAK BE3OMNACHOCTMW: YcTponcTBO NUTaAeTcs OT CeTU, MpeaHasHavyeHo ans CBapoYHbIX paboT,
NPOBOAUMBIX B Cpeie C NMOBbILIEHHbLIM PUCKOM 371EKTPUYECKOrO NOpaXKeHUs.

BEC OBOPYOOBAHWA BOJEE 30 kr: Nepemelualite faHHOe 060pyi0BaHNE C aKKypaTHOCTbIO C
nomoLubto apyrux nogen. Moabem o60pynoBaHUs BPYYHYO MOXET ObiTb COMPSXKEH C ONACHOCTLIO
LIS Balero 340poBbsi.

MOBPEXXOEHWE TASOBOIO BAJTNOHA MOXET MNMPUBECTW K B3PbIBY: Wcnonb3ayinte 6anmoHsl,
cneumanbHo nNpegHasHavyeHHble AN XpaHeHUst CKaToro rasa W 3alUTHIN ra3 B COOTBETCTBUM C
BblGpaHHbLIM NPOLIECCOM, UCMPaBHbLIN perynaTop AaeneHus. Bcerga npegoxpaHsinte 6anmoH ot
nageHus, 3akpennsasa ero B BepTukanbHOM NonoxeHnt. Hukorga He nepemeluarite 6annoH 6e3
3alMTHOrO Komnnaka. He paspeluaeTcsi CONpUKOCHOBEHMWE 3NeKTpoaa, AepKaTens aneKkTpoaa,
3a)xunMa Ha geTanb Kk 6annoHy ¢ razoM. YcTaHaBnveaiTe 6anfoH B CTOPOHE OT MCTOYHMKOB Harpeea,
BO3MOXXHOCTM (PM3NYECKOTO paspyLLEHUsl, MECT CBapKM1, KOTOpble MOryT o6pa3oBbiBaTb UCKPbI 1
NpUBECTU K HarpeBy GannoHa.

BosHukatoLwme npu peske UCKPbl MOTyT CTaTb
npuYnHON B3pbIBa Uy noxapa. He gonyckaTtb
XpaHeHune 6blCTpOBOCI‘IJ‘IaMeH$|IOLLLVIXCF| MaTtepuanos
B6n13n mecta pesku. VimeTb Ha paboyem mecTe
CpeacTBa NOXapoTyLUEHUS 1 CeAsLLero Yyenoseka
ANs HEeMeAJIeHHOTo TyLueHWs noxapa. He paspesatb
3aKpbITble KOHTENHEepbI.
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Mna3veHHas gyra MOXeT BbI3BaTb OXOrn n
noBpexaeHus Tena. He HanpaBnsnTe B CBOIO
CTOPOHY NnasMeHHbIN haken. Bbikniovante
obopynosaHue nepen pasbopkon ropenki. He
AepXnTechb 3a Matepuarb OKOMO MeCTa pPe3Ku.
Vcnonb3ynTe NonHy 3alunTy Tena.

Ypap anekTpu4eckumM TOKOM OT FOpernku unu ee
NpoBOAOB MOXET youtb. Vcnonb3synte cyxume
n3onupytowme nepyaTkn. N3onupyite cebs ot
HanpshxeHns anekTpoda un ot 3emmu. Mepen
nposefeHvneM obcnyxuBaHus oTknoYanTe annapat
OT CceTu.

BobixaHve napoB OT pe3ku OnacHo AN 340PO0BbS.
He BabixaiiTe U He noMeLLanTe ronosy B ob6nacTb
3agbiMrneHns. Vicnonbayinte NpuHyaUTENbHYO
BEHTUIALMIO UM MECTHOE yaaneHue ObIMOB.

ManyyeHrne nnasmeHHOW Oyrn MOXeT NoBpeauTb
rnasam v BbI3BaTb OXOMM Koxu. Mcnonbayinte
3aLUUTHBIN WNem unm odkn. CBeTounbTP AOMMKEH
MMETb HYXXHYIO CTeNeHb 3aTeMHeHus. cnonbayinTe
NOJHYI0 3aLnTy Tena.

MpoianTe UHCTPYKTaX U M3Y4uTe MHCTPYKLMIO MO
aKcnyaTaumy annapara niasmeHHON pesku.

He cHumaiTe 1 He 3akpaluMBanTe 3aBOACKYIO TabnuuKy (LUMNbAMK ) U MApKUPOBKY Ha annapare.

YCTAHOBKA U 3KCIMJTYATALUA

MNepen Havyanom akcnnyataumm, OT Hayana u 4O KoHua
npoynMTanTe aTOT pasgen.

BbiGop mecTa Ansa yctaHOBKU

[aHHbI annapaT npegHasHadeH Ansi paboTbl B
CnoXHbIX npon3BOACTBEHHbIX YCITOBUAX. ,D,J'Iﬂ
npoaneHna ero cpoka CJ'Iy)K6bI 1 obecneyeHus
Ha,ﬂ,e)KHOVI pa60TbI OY4YeHb BaXXHO BbIMOJIHATb MPOCTblIe
npodunakTuyeckue MeponpusiTus.

e  3anpelaeTcd CTaBMTb MaLUVHY ONA XpPaHEHWUst Unn
paboTbl Ha nnowagkax ¢ HaknoHom 6onee 15° ot
ropu3oHTanu.

e He ponyckaeTtcs ncnonb3oBaHWe annapara ans
pasmMopaxuBaHus Tpyo.

e MawuHy cnegyeT ycTaHaBnvMBaTh B MECTax C
XOpOoLLEen UMpKynsaumen yuctoro sosgyxa. [pu
3TOM JOMKHO obecneyvmBaTbes 6ecnpenaTcTBeHHOe
NpoXoXaeHne Bo3ayxa Yepes Bo3nyxo3abopHble
Xaro3u annapara.

e 3anpelyaeTcs HakpbiBaTb annapaT bymarown,
pabouen ogexaon unu Tpsnkamu, Korga oH
BKkNtoYeH. lMeproanyecku yaanamte nbifb U rpssb,
ocefaroLlyo BHYTpK annapara.

e Knacc sawutel annapata — IP23. Tem He meHee,
pekoMeHAyeTCs, MO BO3MOXHOCTU, He NoABepraTh
annapaT BO3[AeNCTBUIO BOAbI, HE CTaBUTb €ro Ha
BMaXHY0 NOBEPXHOCTb U B IPsi3b.

Pycckun

e  YcTaHoBMWTe annapaT Boanu oT paguo
ynpaensembIx ycTpoincTs. PaboTarolwas mawmHa
MOXET MOBNUSTb Ha paboTy 3TUX YCTPONCTB U
NPUBECTU K UX COOSM UMM MOBPEXAEHNSIM.
UayuuTe pasgen "SJIEKTPOMATHUTHAA
COBMECTUMOCTb" B COOTBETCTBYIOLLEM
pasgene 4aHHOro pyKoBOACTBA.

e 3anpewaetca paboTatb B MecTax, rge
TemnepaTtypa OKpyXalLLero Bo3ayxa npesbilLaeT
+40°C.

NB%—-lMepuoa BKkNoYeHUs

Mepuog BkntoveHus(MNMB) annapaTta nnasMeHHOW pesku-
BENUYMHA BblpaxxeHHasi B % OT 10 MUHYTHOro
WHTEpBana BpeMeHU, B TEYEHUN KOTOPOro ornepaTop
NPON3BOAMUT Pe3KY C HOMUHANbHbLIM TOKOM.

Hanpumep: B 60% o3HavaeT BO3MOXHOCTb
HenpepbIBHOWM Pe3kn B TeYeHUn 6 MUHYT, ocTanbHble 4
MWHYTbI MalUMHa He paboTaerT.

Bonee nogpobHas nHgopmaums o MNB annaparta
HaxoguTtcst B pasgene TexHu4eckme AaHHble.
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NOAKNIOYEHUE K CETU NUTAHUA

Mepen noakntoveHnem annaparta Kk ceTu Heobxoammo
NPOBEPUTL HaMpPsKEHWE, KONMYECTBO a3 1 YacToTy
nuTarLlen cetu. PaspeLleHHble napameTpbl CeTu
HaxogsaTcs B pasgene TexHuyeckme xapakTepucTuku
PykoBogcTtBa no akcnnyataumm unm Ha 3aBOACKON
Tabnunyke Ha camom annapaTe. byaTe yBepeHbl, 4TO
annapar 3a3eMIIeH.

Ybeantechb B TOM, YTO CETb NUTaHUSA cnocobHa
obecneynTb HEOBXOANMYH MOLLHOCTb Ansi HOpMaribHON
paboTkl annaparta. HomuHan npegoxpaHuTenen,
ceyeHne ceTeBoro kabens ykasaHbl B pasgene
TexHnYeckne xapakTepuUcTMKN HaACTOSILLLEro
PykoBoacTea.

OnekTponuTaHue OT arperata: [aHHble annapartbl
MOryT paboTaTb OT arperara, Npu yCroBuu, 4YTo arperat
BblpabaTbiBaeT Heo6XoaAMMOoe HanpsXKeHNe, 4acToTy U
MOLLHOCTb Ans obecneyeHusi npaBurbHoOM paboTbl
cBapoyHoro annapara. [MapameTpbl anekTponuTaHus
HaxoaaTcs B pa3gene "TexHnyYeckne xapaktepucTukn”
[aHHOro pyKOBOACTBA.

Kpome aToro k BcomoraTtenbHOMY UCTOYHMKY arperaTa

npeabaBnalTCA cneayowme TpeboBaHus:

e [lukoBoe HanpsixeHue AC He Gonee 700 B.

e [lnanasoH nameHeHust 4acTtoTbl cetn oT 50 go 600y,

e  RMS OTKNOHEHNE HaNPsHKEHNSA NUTAHNS CETU He
[omkHO npeBbiwaTh 400B + 15%.

OTO0 04eHb BaxHOe ycroBue, Tpebytolliee NpoBepku,
T.K.MHOIMe arperaTbl NPOU3BOASAT SMNEKTPONUTaHue ¢
CcunbHbIMK Benneckamu. PaboTa ¢ Takumu arperatamu
He pekoMeHAyeTCs B BUAY OMacHOCTM BbIXO4aA U3 CTPOSI.

NMoakntoyeHMe cBapoYHbIX Kabeneun

/1 BHUMAHME
V|CI'IOJ'Ib3yIZTe roOpersiky, BXoOALWYy B KOMMIEeKT
annapara.

/"N BHUMAHVE
3AWMTA  OT  CNYYAMHOTO  MOPAXEHWSA

OJNIEKTPUYECKMM TOKOM: Fopenka wn annapat
CHabXXeHbl YCTPOMCTBOM, NPEAOXPaHsIioLWMM onepaTopa
OT MOPAKEHUSI INEKTPUYECKMM TOKOM MpU Cry4ainHOM
MPUKOCHOBEHUM K  JeTansM, Haxogslumcs nog
HanpspKeHEM.

/1 BHUMAHVE
Obsi3aTenbHO OTKMNOYaWTe annapata OT CeTu ecnu
nponsBognTe oCrnyXXnBaHUe ropenku.

/! BHUMAHME
B npouecce pesku 3anpelaetcs oTkNoYaTh kabenb Ha
Jetanb BO  U3GEeXaHUsi  MOPAKEHUS  BbICOKUM
HanpshkeHWeM, KOTOpPOe MPUCYTCTBYET Ha BbIXOAE
annapare.

/\\ BHUMAHUE
HanpspkeHune xonoctoro xoga Ue > 100 B. [1ns

Pycckun

[onoxuTtenbHbI BbiIXod:
BbicTpopaszbeMHbIn
KOHHEKTOp npefHa3Ha4YeH
OnNsi nogkntoYeHns kabens
Ha geTanb.

Pasbem ropenku:
OTO0T pasbem

npegHasHaveH ansi
ObICTPOro NoAKMYeHns
ropenkn. OH umeeTt
ANEKTPUYECKNE KOHTaKTbI
ONS NOAKI0YEHUs
Tpurrepa ropersku,
curnoBoro kabens, a Takke
BO3AYLLUHYIO NMHUIO Anst
nofayun cxaTtoro rasa B
rOperKy.

Kntoy ropenku:
Pa3bem ropenku annaparta cHabeH cneunanbHbIM

KHOYOM, KOTOPLIN NpeaoTBpallaeT pUCK UCMosb30BaHus
ropenkun He COOTBeTCTByPOLIJ,eVI MoLLHOCTU. CMm. Ta6ru/|uy
HUXe:

>

MonoxeHne
Koy MonoxeHwve
Kroya ans
Krnoya ans
Moaenmu
Moaenu
annapaTta Ha 60A annapara Ha
P 100A

YnpaBneHue n PyHKUMOHalNbHbIE

BO3MOXHOCTHU

Pexnm camonpoBepKu:

Mpu BKMOYEHUM MALLUHBI BKIMHOYAETCS PEXUM
camonpoBepku. [Mpu aTom 3aropatoTcs Bce
CcBeTOAMOAbl Ha nepeaHen naHenu. Ecnu B pexume
CaMOnpoOBEPKM HE CBETUTCSA OAMH U3 CBETOAUOAOB, TO B
3TOM cny4vae crnefyeT obpaTuTcs B CEPBUCHBIN LEHTP
JIVHKOMBbH QNeKTPUK 1 COOOLWUTL O TOM, KaKoM
CBETOAMOM HECBETUTCS UIU MUraEeT.

OnemMeHTbI ynpaBJ/ieHUA Ha nepe,quFl naHenu

Pyuka perynvMpoBku Toka pesku:
OcyLLecTBNSIET perynupoBKy Toka pesku.

[poayBka rasa:
Mpw noBopoTE py4KMN perynnpoBkx Toka

NMoBepPHUTE €€ NPOTUB YACOBOW CTPEIKU.
B 3TOM NOMOXEHWUN PYyYKU OTKpLIBAETCS
rasoBblil KnanaH, Takum obpasom
ocyLlecTBnseTca NpodyBKa rasa.

Muankatop BkntodeHus B cetb ON/OFF:
MHaukatop cBeTUTCA Korada annapart
BKJTHOYEH.

MuratoLwwmin nHanKaTop BKNHOYEHUS:
VHovkaTop MuraeT B criydae ecnv
CeTeBOE HanpshkeHue npeBbllaeT
paspeLleHHbI Anana3oH. Annapar He
paboTaeT, a BEHTUNATOP OTKIYaeTcst
€crnu Takoe owmbka CeTn coxpaHsieTcs
bonee 2-x ceKkyHa.
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MHavkaTop Bbixoda:
BknoyaeTcs Koraa Ha ropenky nogaetcs
paboyee HanpsbkeHne

Mwuratowmin nHankaTop Bbixoaa:
Npoun3oLLINa BHYPEHHsIA owmnbka. [Ons
cbpoca TpebyeTcsl BbIKIMIOYNTL a 3aTEM
CHOBa BKIOYUTb annapart.

MHOnkaTop TennoBou 3aLlunThbl:
NHavkaTop cBeTutcs ecnv npousoLuen
neperpes BHYTPEHHNX KOMMOHEHTOB
BCMeACTBMMN BbICOKOW TemnepaTypbl
OKpyXatoLen cpefbl, U NpeBbILIEeHNS
MB. Ons ycTpaHeHus ocTaBUTb annapar
BKIIO4YEHHbIM, YTOObI BEHTUNATOP
oxnaawn annapat go paboyen
Temnepartypsbl. lNocne oxnaxgeHuns
WHAWKATOP BbIKMIOYNTCSH U MOXHO
NPOAOIKUTE HOpMasbHylo paboTy.

1MPa = 10bar

|

TH102

TH1538

Perynatop gaBneHus co LWIKanon 1 pyyka
perynupoekn:

[Mo3BoONsiET OCYLLECTBNATL PErYIMPOBKY
1 MOHWUTOPWHI AaBMeHWs rasa.

MakcumanbHoe BxogHoe gaBrneHune 5.5
bar orpaHn4yeHHO 3aBoACKOM HACTPOMKOW.
[nsi perynupoBku AaBneHus
nepeknoYnTe annapaTt B pexum
npoaysku (Purge mode).

VHOMKaTOp HM3KOro JaBneHns rasa:

Mpu BKMOYEHUN MHAMKATOPA NpoLEece

PEe3KM UNN CTPOXKKN OCTaHaBMNMBaETCS.

Mocne BoccTaHOBNEHMSI HOPMarbHOMO

JaBneHud rasa, annapat

nepesarpy>xaeTcsi U CHOBa roToB K

pabore.

[ns npoBepKn Unu perynmpoBkm

OaBneHus rasa oT NepBUYHOrO

MCTOYHMKA, crieayeT BbIMONHNUTL

cnepyLimne nyHKTbI:

e  [lpu BKMOYEHM MHONKATOPA,
annapat Ha 10 cekyHa nepexoauT B
pexvm nNpoayBku rasa.

e B TeuyeHun 3TOro BpeMeHu MOXHO
NpoBepPUTbL AaBEHNE rasa n
YCTaHOBWTb €ro, UCMOb3ys
BCTPOEHHbIA MaHOMETP Ha annapare
W perynsaTop AaBneHunst Ha
nepBMYHOM UCTOYHUKE.

BbiGop pexxmmoB pesku:

HaxmmanTte kHonku ans sbibopa

PEXNMOB Pe3Ku:

e PE3KA (BepxHuin cBeTOANOA): 3TOT
pexum npegHasHadeH ansi pesku,
npogernku OTBEPCTUIN B CNIOLLHOM
maTepuane)

e PELWIETKA (cpeaHun ceetogmon)
ONS pesky BbILLTaMMNOBaHHbIX
aetanen unu UMeroLLnx
pelueTyaTyto CTPYKTYpy

e  CTPOXKA (HwkHWIA cBETOAMOA):
ANs yaaneHus matepuana co
CMIOLLHON 3aroToBku (B
T.4.yAaneHne Heka4yeCTBeHHOro
wea).

PexuM pesku MOXHO U3MEHSITb B
pexumMe NpocTos, NPOAYBKM, NPOAYBKM
nocne pesku 1 oxnaxaeHus. Haxatve
KHOMKMN B PeXXUME MUNOT-Ayrv Unu pesku
He NpUBELET K CMEHE pexumMa.

NHavKaTop NpaBuibHOCTY NOAKMHOYEHNS
1 cbopku ropenku (PIP):

WHavkaTop 3aropaeTcs B cryyae ecnu
huKcHpytoLLas Konnayvok Ha rofioBke
ropenku (Mnm pasbem ropernku)
HenpaBUbHO 3aKpyYeHbI.

[nsa ycTpaHeHns Henonagok:

e [1INoTHO 3akpyTUTE PUKCUPYIOLLNIA
Konnayek Ha ropernke v npoBepbTe
NpaBubHOCTb NOAKMYEHNS
pasbema roperku.

e [locne BOCCTaHOBMNEHUS BCEX
KOHTaKTOB W COeMHEHWUN,
MHAMKATOp NpoAoISKaeT Muratb 5
CEeKyHL.

(MpvmevaHne: ecnu Bbl B TedeHun 5
CEKYH[, HaXXMeTe TPUrrep roperku,
TO oLIMbKa He cOpocuTcs 1 Bam
HY>XHO ByaeT cHoBa nogoxaaTb 5
ceKkyHA ans cbpoca owmbku).

e Hayvatb paboTy MOXHO NULLb MpK
raweHun nHagmnkartopa PIP.

OwnobkKu.

B cnyuae owmnbkun, Ansi eé ycTpaHeHusl nonbITanTech
BbIKMIOYMTb, @ 3aTeM BKIOYUTL annapaT Yyepes
HeckomnbKo cekyHa. Ecnu owmnbka He ycTpaHunacTb, TO
3TO 3Ha4mT, YTO TpebyeTca peMoHT. ObpaTuTech B
6nvxanLLniA CepBUCHBIN LEeHTP JIMHKONBbH ONEKTPUK 1
coobLwuTe 0 cTaTtyce MHAMKATOPHbIX CBETOANOAOB Ha
nepegHen naHenu. (ropuT NOCTOSIHHO, MUraeT 1 T.4.).

[onoBka
ropernku

MUraloLWmn | MuraroLmmn
cratyc CBETOAMNO0B
yCTaHaBNMBaeTCH, ecnu nocne 4 cekyHg,
nonmbITOK  MOMpKura  nunoT-gyra  He
nepeHocuTCca Ha AeTtanb. Annapart
OCTaHaBnMBaeT ropeHue nunoT-ayrn BO
n3bexaHue neperpesa ropernku.

Kak ycTpaHuTb owmnbky:

e  OTNyCcTUTL TPUITEP FOPENKN.
CseToamnoabl nepectaHyT MuraTthb.

e HaxaTb cHoBa Tpurrep "openuku
ANa nogxura gyru.

Pycckun



BkntoueH BxkntoyeH BkntoueH
Tpurrep ropenkv HaxaTt.Ecnu B TeveHun
4 cekyHg nocrne 4eTbipex MOMbITOK
nunoT-gyra He nogxuraeTcs, To annapar
nepexogut B  6esonacHbll  pexum
paboTbl, Ana Toro 4tobbl NpoBepUTH
COCTOSIHME roperkn, CoCcTosHNe kabens un

asbema.
Het nunot P

Aym Kak ycTpaHuTb oLunGKy:

e  OTkntoumTe annapat OT CeTu.
Y6eavTeck B NpaBuIibHOCTH
YyCTaHOBKM AeTarnel Ha rorioBke
ropenu.

e Ybeautecb B NpaBUIIbHOCTU
NOAKIIOYEHUS pa3bema rooperku.

e CHoBa BKMo4MTE annapart.

BkntoyeH | BknioveH | BkntoveH | BkntoyeH
OTOT cTaTyc ycTaHaBnuBaeTcsa npu
BKITIOYEHMW annapaTta unv nepesarpysku

nocne nepuoaa oxraxgeHust c
yAepXaHMeM KHOMKW Tpurrepa roperku.
B paHHOM cocTosiHuM obGecnevmBaeTcs
6e3onacHocTb  paboThbl. B aTtom
COCTOSIHUM pyYHasi peska WM CTpoXKa
HaxaTue Ha | OOMMKHbI MPOBOAUTLCS HEMOCPELACTBEHHO
Tpurrep noa npamMbIM ynpasrneHnem onepartopa.

Kak ycTpaHuTb oLunGKy:
e OTNycTUTb TpUrTep ropenku.
e CHoBa HaxaTb Ha TPUITep ropernku.

Ecnu owmbka coxpaHsieTcs, To criegyet
NpoOBEPUTb KHOMKY Tpurrepa ropenku Ha
BO3MOXHYH HEWUCMPABHOCTb.

AnemMeHTbI ynpaBfieHUsi Ha 3agHen naHenu.

MopkntoyeHne kabenen u WNaHros

A. _BeHnTtunatop: Annapat
ocHalleH dyHkumen F.A.N.
(BeHTunaTop no
HeobxoaMMocCTH) T.e
BEHTUNATOP aBTOMaTUYeCKN
BKIIOYAETCSH U BbIKMIOYaeTcs.
[aHHasa yHKUMA cHuxXaeT
noTpebneHne anekTpoaHepruu,
a TakkKe KONMYecTBO Nbinw,
nonagaemoe B annapart. 3JTa
dyHKUMs paboTaeT Tak: npu
BKIOYEHUN annapaTa
BEHTUMATOP TOXe BKMNioyaeTcs. BeHTunsatop
npoposkaeT paboTaTe eCrnu TpUrrep ropesku
Haxart (naet ceapka). Ecnu Tpurrep He HaxumeTca
6onee 4em 5 MUHYT. BEHTUNATOP OTKIOYAETCS.

B. CeteBol BoikntoyaTens: lNMpegHasHaveH aons
BkntoueHus/BoikntodeHus (ON / OFF) annapara.

C. CerteBoirt kabenb: CnyxuT ons NOAKMHOYEHMWS K
annapaTta K ceTu.

D. KoHHeKTOp Ans NoAkYeHns rasa.

Pycckun

/1 BHUMAHVE
[ns paboTbl annapata TpebyeTcst YACTbIV ra3 (a3oT
uwnn Bo3adyx). [aeneHue cBblwe 7,5bar moxet
paspywmnTb  FOpPerky. HecobniogeHne  aTmx
TpeboBaHU MOXET MPUBECTU K NEPErPEBY rOpenikm
1 e€ paspyLueHmio!

Mpouecc nfa3smMeHHOU Pe3Kn

B npouecce Bo3ayLLHO-NNa3MEeHHOW pe3ku
NCMOonb3yeTcs BO34yX UMW YMCTBIN a30T. JTOT Xe ras
NCnonb3yeTcs AN OXNaXAEHNS FOPenku.

MomKnr NUNOT-A4YrN OCYLLECTBNAETCA CreayoLLMM
06pa3om: Nocne HaxaTusl Ha TPUrrep ropernku,
oTpblBaeTCcA knanaH v pabo4nii ras noctynaet B
ropenky. K anektpogy v conny npuknagbisaeTcs
BbICOKOBOJSIbHbIN MOTEHUMarn, BCEACTBAN 3TOr0 MeXay
HUMW BO3HMKaeT nunoT-gyra. [pu nogHeceHUn ropenku
NUNoT-Ayra NepeHocuTca Ha aeTansb.

B annaparax nna3meHHoi pesku Tok ocTaTcs
HEWU3MEHHbIM, HE3aBUCUMO OT AJIMHHbI NIa3MEHHON
ayru.

Mpu nogroTtoBke k paboTe,ybeautech B TOM 4TO y Bac
UMEITCHA B Hann4uv Bce MaTepuansl Ans paboTsl 1 Bbl
yBepeHbl B 6e30nacHOCTU NnaHnpyemMbix pabor.
OcyuiecTBnanTe yCTaHOBKY U NOAKMIOYEHMe annapaTa
TaK KaKk pekomeHAoBaHo B AaHHOM PykosoacTee. U He
3abbIBaiTe NPUCOEANHUTL 3aXKMM Ha AeTarb.

e  YcTaHoBMWTE Ha ropernky Heobxoammble pacxoaHble
4acTu B COOTBETCTBMM C TUMOM MpoLecca:
Peska/PeweTka/Ctpoxka (CUT / GRID / GOUGE).
Mcnonb3ynte PykoBoaCTBO K ropernke Ang
npaBumbHOro Belbopa pacxodHbIX MaTepuarnos.

e [logkntounTe ropenky n pasbem kabens Ha getans
K annaparty.

e  BkniouuTe annapart (ceTeBou BblknovaTenb
ycTaHoBUTL B nonoxeHne ON), npu 3ToM Ha
nepegHen NaHenu 3aropuTcs MHAVKaTop
BKMtoveHus. ocne 3Toro MOXHO HaunHaTb paboTy.

e Haxwmute kHonky Mpoayskn (Gas Purge).
Bbibepute pexum paboThbl.

Pyu4KkoW yCTaHOBKM TOKa YCTAHOBUTE HYXHYIO
BENMNYMHY TOKa Pe3Ku.

Haxxmute kHomnky ropenku. Npu aToM Henb3as
HanpaensTb NNasmMeHHbIN daken B CTOPOHY NoAen n
apyrux obbekToB. B TeyeHun npouecca pesku
AonyckaeTcsi OTBOAWTL rOperniky B CTOPOHY oT paboyero
y4yacTKa Ha HEKOTOpPOe BPeMS.

[Ins oKoHYaHWsa npouecca OTNYCTUTE KHOMKY roperku,
npu 3TOM ropeHune Ayru npekpaTutcs, a ras3 oyget
npoAosmkaTb NOCTynaTb B rOPEnKy B TeYEHNUM
HEKOTOPOro BpeMeHM A5 €€ OxnaxaeHus.

Bpems npoayBku Ans oxnaxaeHus ropesku
NponopLUMOHaNbHO YCTaHOBNEHHOMY TOKY PE3KM.
3HayeHns BpeMeHu NpoAyBKM NpuBeAEHb! B Tabnuue:

Tok pe3ku Bpems npoayBku ans
oxnaxgeHusi
MeHee 30A 15 cek
Ot 30A go 40A 20 cek
Ot 40A po 50A 25 cek
Bonee yem 50A 30 cek
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npu HeobxoanmocTn npounssoanTe UX 3aMeHy.

O6cnyxuBaHue )
/! BHUMAHME
/\\ BHUMAHME PykoBoOCTBYWTECH MHCTPYKUMEN K ropenke pAans
PEeMOHT UM TexHuueckoe OBCHyXMBaHUE  MaLLUMHBI MEDLIART - [PEIERE] @ ElAEhls Dl Elelis

PEKOMeHyeTCsl BbIMOMHATL B Grivmkaiiluein MacTepcKom ol

TEXHUYECKOro obcnyxuBaHns komnaHuu "TIMHKOMNbH
OnekTpuk". HecaHKUMOHMpOBaHHOE obcnyxusaHue u
PEMOHT NPMBEAYT K NpeKpaLLeHnto OEeNCTBUSA rapaHTum.

MONHOCTLIO OYUCTUTL MALLMHY OT FPSA3K (CHAPYXU U
BHYTpY). OUNCTKY PEKOMEHAYETCS BbINOMHATH
CTpyeii Cyxoro Y1CTOro BO3ayxa HU3KOro AaBEHUS.

MHTepBarnbl TEXHUYECKOro 06CNYyXMBaHNS 3aBUCAT OT
WHTEHCMBHOCTW MUCMOMb30BaHUs MaLUWHbI U YCITOBUIA
pabotbl. O nobomM 3Ha4YUTENLHOM NOBPEXOEHUMN
criefyeT HesameaIMTeNbHO coobLLaTh B LIEHTP

/\\ BHUMAHUE
3anpeu.laeT09| BCKpbIBaTb KopnycC u/vnun NpPOCOBbIBATb
NOCTOPOHHME [OeTann B BO3,D,yX03360prIe OTBEpCTUA.

o6cnyxuBaHus. Mepen BbINOMHEHMEM TOObLIX TEXHUYECKUX paboT

crnepyeT OTKMYUTL anekTponutaHve. [locne nobbix

e [lpoBeEpPUTbL COCTOSIHNE BCEX SMEKTPUYECKMX PEMOHTHbIX pabot pekomMeHayeTcs npoBecTu

kabeneit M coeuHeHWii. 3aMeHUTb Npu ucnbiTaHus, YTobbl 0GecneunTb 6e30macHOCTbL paboThbl
MaLLVHBbI.

HEeobXoaANMOCTH.

PerynsipHo ouwLLaiiTe rofioBKY ropesiku,
NpoBepsINTe COCTOSIHME PacXoOHbIX MaTeprarnos u

CKOpPOCTb pe3Ku

CKOpOCTb pesku 3aBUCUT OT CreayloLwux napaMmeTpoB:

TonwwuHbl MaTepuana.

3HayeHus Toka pe3ku (BenuuuHa Toka pesku BNUSIET Ha KAaYeCTBO pe3a U KPOMOK).
FeomeTpumn peskn (Npsamasa peska unm CnoxHas Kkpueas).

B Tabnuue Hke NpuBeLeHbl 3HAYEHUSI CKOPOCTY pe3ku Ans HaMbonee YacTo BCTpeYaloLLMxcs MaTepuanos. [aHHble
nomny4yeHbl Ha aBToMaTUyeckoM cteHge. OOHaKo peanbHble 3HAaUYEHNUSI CKOPOCTU Pe3ku 3aBUCST OT OMbiTa onepaTopa u
KOHKPETHbIX paGoYmnx YCMOBUIA.

TH1025 TH1538

T Toxk CKp?)CTb pesku ((iM/I?/IVIH) Tok CKpOiCTb pesku ((iM{MVIH)
MmaTepuana (A) Cranb | AmomuHui | Hepx.ctanb (A) Cranb | Amomunuin | Hepx.ctanb
_______ avmmy - | e e
_______ 6Mm| - | e e T TTL T
2 = D b - | R -
_______ 8MM| - | e e e e R
______ 1Owm| 60 | 119 . 206 : 105 e R e
RN 60 | 91 oo 18t I 7 | L F— -
______ 15vm)| 60 | 72 i 122 . 55 | 180 i 223 i 147
EAN 60 | 48 1 75 i 40 | 100A | M7 M52 199
______ 20mm] 60 | 43 1 €5 1 36 106 140 i 91
______ 25vm| 60 | 26 : 36 . 17 |70 98 . 63
RN 60 | . 25 . 35 [ 16 . .68 . R 9% . P 61 _____
______ 30mm) 60 | - 22 - | ..9%0 . 73 i 46
RZS 60 | o o 16 _ . L == ____|.100A | 45 . L 66 _____ L 42
______ 35MM| e | e e 38 i B5 . 36
1% -—- - -—- -—- 32 48 31
ANEKTPOMAITHUTHAA COBMECTUMOCTDb (OMC)
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CBapOoYHbIN NCTOYHMK pa3paboTaH B COOTBETCTBUMN CO BCEMW AEMCTBYIOLLUMU HOPMaMK 1 NpaBunamm no
3NEeKTPOMarHUTHOM coBMecTuMocTu. OOHaKo OH MOXET U3ny4yaTb SM1EKTPOMarHUTHbIE MOMEXM, KOTOPbIE CMOCOGHbI
BNUSITb HA ApYyrne CUCTEMbI, HaNnpUmep: TenedgoHHbIE, paano U TENEBU3NOHHbIE NPUEMHMKN UK MeLwaTb paboTe
apyrum cuctemam 6esonacHoctu. lomexun mMoryT npuBecTu k npobnemam B pabote aTux cucrtem. Noatomy
BHUMATENbHO U3y4nTe AaHHbIA pa3gen, YTobbl UCKMIOYMTE UMM YMEHbLUUTL MHTEHCUBHOCTb 3NIEKTPOMArHUTHbIX MOMEX,
n3ry4aembiX CBAPOYHbIM UCTOYHUKOM.

Pycckun

[laHHbIA CBapOYHbIA UCTOUHUK NpeAHasHayYeH Anst 3KcnnyaTaumm B Npou3BOACTBEHHLIX ycnoBusx. pu ero
paboTe B 6bITY, TpebyeTca cobnogaTe HEKOTOPbIE Mepbl 6e30NaCHOCTU, YTOOLI YCTPaHUTL
3NEKTPOMAarHUTHbIE MOMEXM, BUAIOLLME Ha OpYrye YCTPOMCTBaA. YCTaHOBKA M SKCnyaTaumsi CBapo4yHOro
WCTOYHMKA AOMKHA MPOBOAUTLCS B COOTBETCTBUM C AAHHLIM PYKOBOACTBOM. [1py 0GHapyxeHnn nobbix
3MNEeKTPOMarHUTHbIX NOMEX CreyeT NPOBECTU HEOOXOAMMbIE MEPOMPUATUS MO UX YCTpaHeHuto. [Npu HeobxogumocTn
obpalantech 3a NOMOLLBIO B KOMMAaHMIO "JTMHKOMBH 3nekTpuk".

Pycckun



Mepen yCcTaHOBKOM UCTOYHMKA CrieQyeT UccrefoBaTb MecTo NpearnoniaraeMoin YCTaHOBKU U ONpeaenuTb, Ha paboTy
KaKMX YCTPOMCTB MOXKET MOBMUATbL 3MEKTPOMarHUTHOEe BO3OeNCTBME CBAPOYHOIO UCTOYHMKA. [pMMmKUTe BO BHUMaHWeE
creqyloLme CUCTeMbI:

CeTeBble, CBapOYHble, KOHTPOIbHbIE U TenedoHHble kKabenu, KOTopble pacnofioXeHbl B paboyen 30He U PSAOM C
NCTOYHUKOM.

Pagwo- n/vnu TenesusnoHHble nepegatyimkn. KomnbioTepbl nv o6opyaoBaHne ¢ KOMMbIOTEPHBIM YpaBneHneM.
Cuctembl 6€30NacHOCTM 1 KOHTPONS NPOM3BOACTBEHHbIX NpoueccoB. ObopyaoBaHve Ans kannbposku n
N3MepeHus.

MeaunumHckme Npnbopbl MHANBUAYaANbHOTO MNOMb30BaHUSI (ANEKTPOHHbIE CTUMYNATOPBI CepAaLa U CryxoBble
annapartbl).

MpoBepbTe MOMEXOYCTOMYMBOCTL CUCTEM, paboTaroLmx psgoM ¢ UCToYHUKOM. Bce obopyaoBaHuve B paboyeri 3o0He
[OOIMKHO yOOBNETBOPSiTb TPeboBaHMSIM MO NOMEXOYCTONYMBOCTM. Kpome aToro, Moryt notpeboBarbes
AononHuTenbHbIE Mepbl 3aLUUThI.

Pa3mepbl paboyeln 30HbI 3aBUCAT OT KOHCTPYKLMM TOTO 34aHNS, B KOTOPOM MPOU3BOAUTCS CBApKa, U OT TOro,
BbINOMHAOTCA MW Tam kakne-nmbo nHble paboThbl.

YTtoO0bI YMEHbLUNTb 3N1eKTpoOMarHuTHoe nsny4vyeHne ot cBapo4YHOro UCToOYHUKa, HeobxoaMMmo:

MoaKnUYNTL UCTOYHUK K CETU MUTAHUSI B COOTBETCTBUM C PEKOMEHAALMSIMU, U3NOXKEHHLIMW B HACTOSILLEM
pykoBoacTtee. Ecnu anekTpomarHMTHOE BO3AENCTBME CyLLeCTBYeT, TpebyeTcsi NPOBECTU AONOMHATENbHbIE
MeponpusTUS AN €ro YMEHbLUEHWS (HAaNpUMep, YCTaHOBUTb CETEBbIe (OUNbTPbI).

CBapouHble kabenu pekoMeHayeTcsi BblGrpaTb MUHMMATbHOW ANWHBI M pacronaratb WX fyyLle Kak MoXHO Grivke
apyr k apyry. Mpy BO3MOXHOCTW, CBApMBaEMyto [eTarb 3a3eMNSOT [NS1 CHUKEHUS 3NeKTPOMarHUTHbIX U3NyYeHWiA.
CBapLuuK JOMKeH NPOBEPUTL HAZIEXHOCTb 3a3€MIIEHNs], OT KOTOPOro 3aBUCUT UCMPABHOCTL M Ge30MacHOCTb paGoThbl
o6opyaoBaHvs 1 nepcoHana.

CreupanbHoe aKkpaHnpoBaHve kabernen B 30He CBapKy MOXET CNOCOBCTBOBATb CHUXKEHMIO 3MEKTPOMAarHUTHBIX
n3nyyeHnii. MoxeT notpeGoBaTbes pa3paboTka creumansHbIX PELLEHU.

TexHn4YecKkue xapakTepucTmkm

MapameTpbl NUTaroLWen ceTn

HanpsbkeHue ceTi MoTpebnsemasn MOLLHOCTb NPU HOMUHAMNBHOWN BbIXOOHOW MOLLHOCTHU
TH1025 4.3kW @ npn 100% INB YacrtoTa
400B +15% 7.1kW @ npwn 40% B
3 chasbl TH1538 7.1kW @ npu 100% NB 50/60Hz
13.7kW @ npu 40% INB

HomMmuHanbHbIe xapakTtepuctuku 40°C

nB BbixogHonm Tok CBapo4Hoe HanpshkeHne
(ans 10-MuHYTHOrO pacd. uukna)
TH1025 100% 40A 96B
60% 50A 100B
40% 60A 104B
TH1538 100% 60A 104B
60% 85A 114B
40% 100A 120B
[vana3oH perynupoBKN CBapOYHOro TOKa U Hanpsi>keHWe XOJyIoCToro xoaa
[rnana3oH perynmpoBKkn Toka pesku HanpsixeHne xonoctoro xoaa Tok nunoT-gyru
TH1025 20 - 60A TH1025 320B TH1025 20A
TH1538 20 - 100A TH1538 320B TH1538 20A
Tpe6oBaHWs K MICTOYHUKY paboyero rasa
Pacxon BxoaHoe naBneHune
TH1025 130 £20% I/min @ 5.5bar .
TH1538 180 £20% l/min @ 5.5bar 6.0bar = 7.5bar
PekoMeHayemoe cevyeHue ceTeBoro kabenss © HOMUHarnbl NNaBKUX NpegoxpaHuTenen
MpenoxpaHuTens (C 3a4ep)KKoW) Nnu 3aLUmUTHbIN CeTteBoli kKabenb
BbIKIIOYaTeNb-aBTOMaT (Xapakrepuctuka “D”)
TH1025 20A TH1025 4 x 2.5MM2
TH1538 32A TH1538 4 x 4mm2
FabapuTHble pa3mepbl U Bec
BbicoTa WnpwuHa OnvHa Bec
TH1025 389mm TH1025 247vm TH1025 510mMm TH1025 22kr
TH1538 455mMm TH1538 301Mm TH1538 640Mm TH1538 34kr
OwnanasoH pabo4ymx TemnepaTyp TemnepaTypa xpaHeHus
Ot -10°C po +40°C Ot -25°C po +55°C
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WEEE

3anpeluaeTcs yTunmsaums aneKTpoOTEXHUYECKMX N3[ennii BMecTe ¢ 06blYHbIM Mycopom!

B cobntogeHne Esponenckon OAupektusbl 2002/96/EC B OTHOLLIEHUM UCMONb30BAHHOTO

anekTpoTexHuyeckoro obopyaosaHus "Waste Electrical and Electronic Equipment" (WEEE) n ucnonHenue

B COOTBETCTBUW C PErMOHanbHbIM 3aKOHOA4AaTENbCTBOM, 3riekpoTexHnyeckoe obopyaosaHue, JocTuriee

OKOHYaHWA cpoka SKcryaTaummn 4OMKHO GbiTe COBpaHo Ha creumanbHble MNOoLWaaKM U YTUIM3MPOBaHO

pasfenbHO Ha COOTBETCTBYIOLLMX y4acTkax (3aBodax) no ytunusaumn. Bbl, kak Bnagenew obopyaoBaHus,
m  JOSTDKHBI MONYYNUTE MHCpOPMaLMIO 06 cepTudULMpOBaHHbIX Mrowagkax Ans cbopa obopynosaHus ot

Hallero nokaneHOro NpeacTaBUTENbLCTBA.

Cobntogas Esponevickyto IupekTuBy no yTunusauum otpaboTaBLLErO 311EKTPOTEXHNYECKOrO

obopyaoBaHus, Bbl 3alMLLaeTe 340POBbE MNI0AEN U OKPYXatoLLYIo cpefy OT 3arpsidaHeHus!

07/06

Pycckun

3anacHble Yyactu

12/05

MHcTpyKuMA no ucnonb3oBaHUIO pasgena 3anacHble YacTm

e Henb3sa nonb3oBaTtbcHa pa3genom 3anacHble YacTu, eCnu Kog MallvHbl B HEM He yka3aH. B aTom cniyyae
cBsaxmTecb CepBucHbIM [lenaptameHToM KoMnaHum JIMHKOMNbH SNeKTpuK.

e [Ins onpepenexvs aetanu, UCMonb3ynTe cOOPOYHbBIN YepTeX 1 Tabnumuy Hke.

e Vcnonb3ynTe TONbKO Te AeTanu, KOTopble OTMeYeHbl B Tabnuue 3Havykom "X" B cTonbue, 3arofiloBok KOTOPOro
TaKOW XKe Kak M Ha COOTBETCTBYHIOLLEN CTPaHMLE COOPOYHOro YepTexa (3Ha4oK # oTobpaXkaeT N3SMEHEHNS).

CHavana npouvTante MHCTPYKUMIO NO MOMb30BaHWIO pasgenom 3anacHble Yyactu, 3aTem oTkponTe pasgen "3anacHble
Yactn" B PykoBoACTBe MO 3KCMyaTauuu, KOTOPbIA BXOAMT B KOMMIEKT MOCTaBKW annapaTa, OH COAEPXMWT KaTamor ¢
N300paxkeHMeMm YyacTen 1 Tabnuupl ¢ KaTanoXxHbIMM HOMEpamu.

AneKTpuyeckmne cxembl

Wcnonb3yiite pasgen "3anacHble Yyactu" B PykoBoacTBe Mo aKkchnyaTauun.
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Spare Parts
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TOMAHAWK 1025 CE, 1538 CE

> >
e} e}
N £&
= gL
ASSEMBLY 2% 2%
= =
PAGE NAME ° 3 N
£ c £ c
5E | 3B
© ©
=2 =2
CODE _
NG FIGURE NO.: A B
52095 | TH1025 CE 1 -
52076 | TH1538 CE - 1

Spare Parts - Electrical Schematic

Figure A TOMAHAWK 1025

1 Spare Parts - Electrical Schematic



Figure A: Machine Assembly

Iltem | Description Part Number QTY 1 2 3 4
1 FRONT FRAME W93X1165R 1 X
1A + FRONT NAMEPLATE + W07X0917R 1 X
2 REAR FRAME W93X1166R 1 X
3 BOTTOM FRAME WI3X1134R 1 X
4 WRAPAROUND W93X1133R 1 X
4A + KIT SIDE NAMEPLATES TOMAHAWK + W07X1117R 2 X
5 FRONT / REAR HANDLE W95X1146R 2 X
6 CENTRAL HANDLE W92X0228-5R 1 X
7 KIT 4 ANTI-SLIP FOOT W95X1147R 1 X
8 CONTROL P.C. BOARD WO05X0859R 1 X
9 INPUT P.C. BOARD W05X0855-1R 1 X
10 INVERTER P.C. BOARD WITH IGBTs W05X0857-1R 1 X
11 OUTPUT P.C. BOARD WITH DIODEs AND IGBT W05X0858-1R 1 X
12 POWER INPUT BRIDGE W4100012R 1 X
13 POWER IGBTs W4300070R 5 X
14 POWER DIODEs W4060100R 2 X
15 AUXILIARY FUSE W7300216R 1 X
16 THERMOSTAT SENSOR W9600071R 2 X
17 OUT INDUCTOR W58X0872R 1 X
18 OUT TRANSFORMER W59X0871R 1 X
19 SWITCH W?7500203R 1 X
20 INPUT CORD W78X0952R 1 X
21 CABLE CLAMP W8400006R 1 X
22 KNOB W8700030R 1 X
23 FAN W7200007R 1 X
24 TORCH SHROUD WO03X0935R 1 X
25 DINSE CONNECTOR W7600025R 1 X
26 AIR FILTER W8800200R 1 X
27 PRESSURE SWITCH W8800019R 1 X
28 AIR INLET PASS-THROUGH W8800215R 1 X
29 SOLENOID VALVE W8800202R 1 X
30 PRESSURE GAUGE WITH PRESSURE REGULATOR | W8800203R 1 X

Spare Parts - Electrical Schematic 2

Spare Parts - Electrical Schematic
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Figure B

Spare Parts - Electrical Schematic

Spare Parts - Electrical Schematic



Figure B: Machine Assembly

Iltem | Description Part Number QTY 1 2 3 4
1 FRONT FRAME W93X1151R 1 X
1A + FRONT NAMEPLATE + W07X1053R 1 X
2 REAR FRAME W93X1152R 1 X
3 BOTTOM FRAME W9I3X1142R 1 X
4 WRAPAROUND W93X1141R 1 X
4A + KIT SIDE NAMEPLATES TOMAHAWK + W07X1117R 1 X
5 FRONT / REAR HANDLE W95X1150R 2 X
6 KIT 4 ANTI-SLIP FOOT W95X1147R 1 X
7 CONTROL P.C. BOARD WO05X0859R 1 X
8 INPUT P.C. BOARD W05X0855-2R 1 X
9 INVERTER P.C. BOARD WITH IGBTs W05X0857-2R 1 X
10 OUTPUT P.C. BOARD WITH DIODEs AND IGBT W05X0858-2R 1 X
11 D.C. BUS SCREW CAPACITOR W3488222R 2 X
12 POWER INPUT BRIDGE W4100012R 1 X
13 POWER IGBTs W4300073R 4 X
14 POWER STATIC SWITCH IGBTs W4300070R 1 X
15 POWER DIODEs W4010010R 2 X
16 AUXILIARY FUSE W7300216R 1 X
17 THERMOSTAT SENSOR W9600070R 2 X
18 OUT INDUCTOR W58X1005R 1 X
19 OUT TRANSFORMER W59X1006R 1 X
20 SWITCH W7511706R 1 X
21 INPUT CORD W78X0940R 1 X
22 CABLE CLAMP W8403222R 1 X
23 KNOB W8700030R 1 X
24 FAN W?7200006R 1 X
25 TORCH SHROUD WO03X0935R 1 X
26 DINSE CONNECTOR W7600025R 1 X
27 AIR FILTER W8800200R 1 X
28 PRESSURE SWITCH W8800019R 1 X
29 AIR INLET PASS-THROUGH W8800315R 1 X
30 SOLENOID VALVE W8800302R 1 X
31 PRESSURE GAUGE WITH PRESSURE REGULATOR | W8800303R 1 X
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LC65, LC65M, LC105 & LC105M

LC65
Torch ((I;I:g)d 7.5m) PTH-061A-CX-7M5A ((;ﬁcs)::enr% g(l:t) WO03X0893-49R
Torch ?I-I::)d 15m) PTH-061A-CX-15MA Cab(l:p(Z).Sm) WO0300604R
I-Ia:(:l)e WO0300609R Cab(l1ep(:)5m) WO0300606R
:-ﬁz; WO0300608R Coan:oec(;tor W03X0934-4R

o0g

E:
<

il

ELECTRODE

GAS DISTRIBUTOR

T TIP

RETAINING CAP

\SPACER / SHIELD CAP

CONNECTOR

e

Cutting process

Electrode Gas Distr. Tip
(blister 5pcs) (blister 3pcs) (blister 5pcs)

40A WO03X0893-25A W03X0893-50R WO03X0893-27A
50A WO03X0893-25A W03X0893-50R WO03X0893-28A
60A WO03X0893-25A W03X0893-50R WO03X0893-29A

Dir Contact 40A

WO03X0893-25A

W03X0893-50R

WO03X0893-26A

Contact 50A

WO03X0893-25A

W03X0893-50R

WO03X0893-33A

Contact 60A WO03X0893-25A W03X0893-50R WO03X0893-34A
Gouging WO03X0893-25A W03X0893-50R W03X0893-39A
Retaining Cap Spacer Shield Cap
(blister 1pc) (blister 2pcs) (blister 2pcs)
= =
Cutting process 6  —
40A WO03X0893-41A WO03X0893-14R
50A WO03X0893-41A W03X0893-14R
60A WO03X0893-41A W03X0893-14R
Dir Contact 40A WO03X0893-41A
Contact 50A WO03X0893-43A WO03X0893-44A
Contact 60A WO03X0893-43A WO03X0893-44A
Gouging WO03X0893-43A WO03X0893-48A
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LC65M

Torch (Machine 7.5m) PTM-061A-CX-7M5A Cooling Kit W03X0893-49R
(1pc) (blister 1pc)
Torch (Machine 15m) PTM-061A-CX-15MA Cable (7.5m) WO0300605R
(1pc) (1pc)
Positioning tube WO0300603R Cable (15m) WO0300607R
(1pc) (1pc)
Head W0300610R Connector WO03X0934-4R
(1pc) (1pc)
[ TORCH |
HEAD
@ ®
' G
. (] B S
L]
: POSITIONING TUBE A
1
: ORING KIT

ELECTRODE

=
GAS DISTRIBUTOR

%‘ N P
RETAINING CAP

—

@ NSHIELD CAP
Electrode Gas Distr. Tip
(blister 5pcs) (blister 3pcs) (blister 5pcs)
(] (]

Cutting process

40A WO03X0893-25A W03X0893-50R WO03X0893-27A

50A WO03X0893-25A WO03X0893-50R WO03X0893-28A

60A WO03X0893-25A WO03X0893-50R WO03X0893-29A
Shielded 40A WO03X0893-25A W03X0893-50R WO03X0893-52A
Shielded 50A WO03X0893-25A WO03X0893-50R WO03X0893-33A
Shielded 60A WO03X0893-25A WO03X0893-50R WO03X0893-34A
Gouging WO03X0893-25A WO03X0893-50R WO03X0893-39A

Retaining Cap Shield Cap
(blister 1pc) (blister 2pcs)
=
Cutting process 6  —
40A WO03X0893-41A
50A WO03X0893-41A
60A WO03X0893-41A
Shielded 40A WO03X0893-43A W03X0893-46A
Shielded 50A W03X0893-43A W03X0893-46A
Shielded 60A WO03X0893-43A WO03X0893-46A
Gouging WO03X0893-43A WO03X0893-48A
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LC105

Torch ((I;I:g)d 7.5m) PTH-101A-CX-7M5A I?'Jsllixsl?;iro;lp}:;t WO03X0893-71R
Torch gl::)d 15m) PTH-101A-CX-15MA Cab(l:p(Z).Sm) WO0300620R
I-Ia::l)e WO0300609R Cab(l1ep(:)5m) WO0300622R
:-::::3 W0300618R Co?‘ll:)ec(;tor W03X0934-8R
,—TORCH

INSULATION KIT %\\\
Z_
=

=
ONNECTOR

E \ ‘ELECTRODE
- GAS DISTRIBUTOR
j TIP
RETAINING CAP

@ “SHIELD CAP

Electrode Gas Distr. Tip
(blister 5pcs) (blister 2pcs) (blister 5pcs)

ot

Cutting process

40A WO03X0893-60A W03X0893-70R WO03X0893-61A
60A WO03X0893-60A W03X0893-70R W03X0893-62A
80A W03X0893-60A W03X0893-70R WO03X0893-63A
100A WO03X0893-60A W03X0893-70R WO03X0893-64A
Gouging W03X0893-60A WO03X0893-70R WO03X0893-65A

Retaining Cap
(blister 1pc)

Shield Cap
(blister 2pcs)

Cutting process

—/

| S—)

<

=)

40A WO03X0893-66A WO03X0893-67A

60A WO03X0893-66A WO03X0893-67A

80A WO03X0893-66A WO03X0893-67A

100A WO03X0893-66A WO03X0893-67A
Gouging WO03X0893-66A WO03X0893-69A
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LC105M

Torch (M(?;I;i)ne 7.5m) PTM-101A-CX-7M5A I?'Jsllixsl?;iro;lp}:;t WO03X0893-71R
Torch (I\I(I:;:)ine 15m) PTM-101A-CX-15MA Cab(l:p(Z).Sm) WO0300621R
Positi?nin)g tube WO0300603R Cab(le (1)5m) WO0300623R
1pc 1pc
Head W0300619R Connector W03X0934-8R
(1pc) (1pc)
IiTORCH
HEAD
@ / F 7
D
| ®
POSITIONIN

E ELECTRODE
GAS DISTRIBUTOR
TIP

*RETAINING CAP

Cutting process

“SHIELD CAP
Electrode Gas Distr. Tip
(blister 5pcs) (blister 2pcs) (blister 5pcs)
(]

40A WO03X0893-60A W03X0893-70R WO03X0893-61A
60A WO03X0893-60A W03X0893-70R W03X0893-62A
80A W03X0893-60A W03X0893-70R WO03X0893-63A
100A WO03X0893-60A W03X0893-70R WO03X0893-64A
Gouging W03X0893-60A WO03X0893-70R WO03X0893-65A

Cutting process

Retaining Cap
(blister 1pc)
c—/

| S—)

Shield Cap
(blister 2pcs)

=

40A WO03X0893-66A WO03X0893-68A
60A WO03X0893-66A W03X0893-68A
80A WO03X0893-66A WO03X0893-68A
100A WO03X0893-66A W03X0893-68A
Gouging WO03X0893-66A WO03X0893-69A
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