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FUR DIE HEUTIGE BEDURFNISSE GEEIGNETE
SCHWEISSGERATE
Vielen Dank, dass Sie unser Produkt gekauft haben!

Du hast die richtige Entscheidung getroffen. Plasmaschweilen und
Schwei3verfahren werden unter schwierigen Bedingungen durchgefiihrt,
die SchweiBlgerite extremen Festigkeitstests aussetzen. Nur hochwertige
Gerate konnen die erforderliche Zuverlassigkeit und Leistung wahrend
der Umsetzung der oben genannten Prozesse gewdhrleisten. SPARTUS-
Produkte® zeichnen sich genau durch solche Eigenschaften aus: Sie sind in
erster Linie zuverldssig und langlebig, aber auch vielseitig. Wir horen
aufmerksam auf die Bediirfnisse der Kunden. Daher deckt unser Angebot
eine so grof3e Produktvielfalt ab. Vielen Dank fiir lhr Vertrauen in unser
Unternehmen. Wir laden Sie ein, sich mit den restlichen Produkten und
dem Angebot auf www.spartus vertraut zu machen. Info oder direkt bei
einem lokalen Distributor von SPARTUS-Produkten® erhiltlich.
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WICHTIG!

Lesen Sie vor der Verwendung dieses Produkts die gesamte

Bedienungsanleitung mit Verstindnis. Bewahren Sie die Anweisungen fiir einen
[

schnellen Zugriff auf, falls nétig. Achten Sie besonders auf die
Sicherheitsanweisungen, die zu Ihrem Schutz bereitgestellt werden. Bei
Missverstandnissen der Anweisungen wenden Sie sich an Ihren Lieferanten oder Vorgesetzten.
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1. SICHERE NUTZUNG - GEFAHREN IM ZUSAMMENHANG
MIT LICHTBOGENSCHWEIBEN UND PLASMASCHNEIDEN

Lichtbogenschweien und Plasmaschneiden sind Verfahren, die fiir den Bediener und seine
Umgebung Gefahren darstellen konnen. Der Bediener und seine nahe Umgebung sind unter
anderem dem Risiko von Feuer, Explosion, Elektroschocks, Verbrennungen sowie dem Risiko
ausgesetzt, durch bewegliche Teile des Gerats verletzt zu werden. Sobald die richtigen
SicherheitsmalBnahmen getroffen sind, sind elektrisches Schweilen und Plasmaschneiden
relativ sichere Prozesse. Aus diesem Grund ist es entscheidend, wahrend der Schweiarbeiten
die gliltigen OSH-Prinzipien strikt einzuhalten.

Die unten bereitgestellten Informationen entbinden den Betreiber nicht von der Verpflichtung,
die in seiner Anlage/seinem Arbeitsplatz verbindlichen OSH-Regeln zu befolgen.

1.1 ALLGEMEINE SICHERHEITSREGELN

Schweiler und Personen, die in der Nahe des Schweil3prozesses arbeiten, sollten Uber die
folgenden Gefahren im Zusammenhang mit Lichtbogenschwei3en informiert werden. Sie
sollten Uber die SchutzmalBnahmen informiert werden, wie sie in relevanten internationalen
und nationalen Standards und Vorschriften festgelegt sind.

1.1.1 Zustand und Wartung der Ausriistung
1. Uberpriifen Sie den technischen Zustand des Gerats und des Zubehérs, bevor Sie mit
dem SchweiBen oder Plasmaschneiden beginnen. Es ist verboten, Gerdte zu
benutzen, die nicht funktionsfahig sind.
2. Gerate, die beschadigt oder defekt sind, sollten sofort repariert oder aus dem Dienst
genommen werden.

1.1.2 Betrieb und Transport

1. Ergreifen Sie geeignete Schutzmafl3nahmen im Bereich rund um die Zone, in dem
Schweilarbeiten erwartet werden.

2. Alle Geréte sollten so platziert werden, dass sie keine Gefahr in Durchgédngen, auf
Leitern oder Treppen usw. darstellt.

3. Herabfallende Gegenstdnde kénnen Verletzungen verursachen oder téten. Schiitze
das Gerat, bevor du versehentlich fallst.

4. Rustungsgerate kénnen schwer sein (z. B ein Drahtzufiihrgerdt mit Spule und
Kabelbaum). Bei der manuellen Handhabung ist Vorsicht geboten.

5. Um schwere Elemente zu handhaben, verwenden Sie speziell dafir entwickelte
Hebe, Lastwagen und Transportgerate. Stellen Sie sicher, dass das Gewicht der zu
handhabenden Ausriistung die zuldssige maximale Hebekapazitat fiir genutzte
Hebe-/Lkw-/Transportausriistung nicht tGberschreitet.

6. Es ist verboten, dass Unbefugte Personen, insbesondere Kinder, sich wahrend der
Nutzung in der Ndhe des Gerats aufhalten.

7. Das Gerat ist nicht fiir das Abtauen von Rohren geeignet.

8. Eine nicht-konforme Verwendung mit ihrem eigentlichen Zweck ist verboten.



EN
USER’S MANUAL

1.1.3 Ausbildung
1. Nur professionell geschultes und qualifiziertes Personal darf das Gerét installieren,
bedienen, warten und reparieren.
2. Die Schulung von Bedienern und ihren Vorgesetzten ist unerldsslich fir: den
sicheren Umgang mit der Ausriistung; Die Prozesse; Die Notfallverfahren.

1,2 ELEKTRISCHER SCHOCK KANN TODLICH SEIN

AN
GO0

1. Vor Beginn des Schweiflens und wahrend des Schwei3ens sollte sich der Bediener
durch trockene und unbeschadigte Schutzkleidung vom Boden und der Umgebung
isolieren. Es ist verboten, auf nassem Boden zu arbeiten.

2. Esistverboten, SK-Buchsen ("+"und/oder "-") zu beriihren, wenn das Gerédt in Betrieb
ist (an eine Stromversorgung angeschlossen).

3. Esist verboten, stromfiihrende elektrische Komponenten des Gerats zu beriihren.

4. Die Versorgung darf niemals angeschlossen werden, bevor die Zubehorteile der SK-
Buchsen/Stecker ordnungsgemaf im Gerat installiert sind.

5. Verwenden Sie trockene und unbeschadigte Schweihandschuhe sowie
Schutzkleidung, um eine ordnungsgemale Isolierung des Korpers sicherzustellen. Es
ist verboten, mit bloBer Hand Elemente zu beriihren, die Teil eines elektrischen
Stromkreises sind.

6. Der Bediener muss stets sicherstellen, dass eine gute elektrische Verbindung des
Ruckleiters zum zu schweiRenden Element besteht. Die Verbindung sollte so nah wie
moglich an der Schweil3zone liegen.

7. Ich halte den Elektrodengrip, den Schweillbrenner, die Bodenklemme des
Fahrgestells, die Schweikabel und die Schweimaschine in technischem Zustand
ein, der einen sicheren Betrieb gewahrleistet. Beschadigte Kabelisolierung sollte
durch neue Dammung ersetzt werden.

8. Tauchen Sie niemals eine Elektrode in Wasser, um sie abzukihlen.

9. Wenn du uber dem Boden (in einer bestimmten Hohe) arbeitest, benutze einen
Sicherheitsgurt, um dich im Falle eines mdglichen Stromschlags vor Sturz zu
schiitzen.

10.E xercise besondere Vorsicht, wenn das Gerat in kleinen Raumen oder in Raumen mit
erhohter Luftfeuchtigkeit verwendet wird.
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1.3 W ELDING-LICHTBOGENSTRAHLUNG KANN GEFAHRLICH SEIN

A = L
Der Bogen erzeugt:

1. UV-Strahlung (kann Haut und Augen schddigen);

2. sichtbares Licht (kann blenden und das Sehvermdgen beeintrichtigen);

3. Infrarotstrahlung (Warmestrahlung) (kann Haut und Augen schadigen).
Solche Strahlung kann direkt oder von Oberflachen wie hellen Metallen und hellfarbigen
Objekten reflektiert werden.
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1.3.1 Augen- und Gesichtschutz
1. Verwenden Sie einen Schweillhelm/-schild mit einem passenden Filter, um lhr
Gesicht und Ihre Augen vor Funken und SchweiBllichtbogenstrahlung zu schitzen.
2. Der Schild/Helm sollte Augen- und Gesichtschutz gegen Verletzungen bieten, die zu
Schweif3spritzern flihren kénnen.
3. Schweihelm/-schild sollte gemaR den geltenden Normen gefertigt werden.

1.3.2 Korperschutz
1. Der Korper sollte gemal3 den geltenden Standards durch geeignete Kleidung
geschiitzt werden.
2. Verwenden Sie geeignete Schutzkleidung aus langlebigem und feuerfestem
Material, um einen angemessenen Hautschutz zu gewahrleisten.
3. Der Einsatz eines Halsschutzes gegen reflektierte Strahlung kann notwendig sein.

1.3.3 Schutz von Personen in der Ndahe eines Bogens

- P-rotieren Sie das verbleibende Personal in der Nahe der SchweilBwerke gegen negative
Einwirkungen von Lichtbogenstrahlung und Schwei3sprenkeln. Warnen Sie sie vor der Gefahr,
die durch die Exposition gegeniiber dem Schweillbogen entstehen. In der Ndhe eines
Lichtbogens sollten nicht reflektierende Vorhdnge oder Gitter verwendet werden, um
Personen von der Lichtbogenstrahlung zu isolieren. Eine Warnung, z. B. ein Symbol fir
Augenschutz, sollte sich auf die Gefahr von Lichtbogenstrahlung beziehen.
Schweif3erassistenten sollten ebenfalls geeignete Schutzkleidung tragen.

1.4 V APOURS UND GASE
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KANN GEFAHRLICH SEIN

LichtbogenschweiRen und verwandte Verfahren erzeugen SchweilRdampf, der die Umgebung
der Arbeit verschmutzen kann. Schweildampfe sind eine unterschiedliche Mischung aus
luftgetragenen Gasen und feinen Partikeln, die, wenn sie eingeatmet oder verschluckt werden,
eine Gesundheitsgefahr darstellen.
Das Risikoniveau hangt ab:

1. die Zusammensetzung des Rauchs;

2. die Konzentration des Rauchs; « die Dauer der Exposition.

Ein systematischer Ansatz zur Beurteilung der Exposition ist notwendig, der die besonderen
Umstdnde des Betreibers und des Hilfsarbeiters, der exponiert werden kann, berticksichtigt.
SchweiBdamp kann durch eine Vielzahl von MalBnahmen gesteuert werden, z. B.
Prozessmodifikationen, technische Kontrollen, Arbeitsmethoden, Personenschutz und
administrative MaBBnahmen. Zunéchst ist es notwendig zu priifen, ob eine Exposition
verhindert werden kann, indem die Entstehung von Schweif3gasen vollsténdig eliminiert wird.
Wo dies nicht moglich ist, sollten MaBnahmen zur Reduzierung der erzeugten Menge des
Schwei3dampfes gepriift werden, danach sollte die Kontrolle des Schweil3damps an der Quelle
in Betracht gezogen werden. Der Einsatz von Atemgeraten sollte erst in Betracht gezogen
werden, wenn alle anderen Mdglichkeiten ausgeschlossen sind. Normalerweise sollte
Atemschutzausriistung nur als UbergangsmaBnahme verwendet werden. Es kann jedoch
keine Situation geben, in der neben der Beliiftung auch der Einsatz von persénlichem Schutz
notwendig ist.

1.4.1 DAMPFE UND GASE.
ZUSATZLICHE VORSICHTSMASSNAHMEN

1. SchweilBarbeiten kdnnen die Entstehung von Dampfen und Gasen beinhalten, die
gesundheitsschadlich sind. Das Einatmen der Dampfe sollte vermieden werden.
Halte dich wédhrend der SchweiBarbeiten von Dampfen fern. Sorgen Sie fir eine
ordnungsgemafle Belliftung und/oder mechanischen Schweiabgas, um Dampfe
und Gase vom Atembereich fernzuhalten.

2. Wenn das Schweiflen in einem begrenzten Raum durchgefiihrt wird, sollten
Bediener nur dann schweilen diirfen, wenn andere Personen angewiesen
wurden und reagieren kénnen

Im Notfall befinden sie sich in unmittelbarer Nahe.

3. In geschlossenen Rdumen oder unter bestimmten Umstidnden bei
Aufeneinsatzen kann es erforderlich sein, individuelle Gerdte zum Schutz der
Atemwege des Schweilers zu verwenden, z. B. eine Atemschutzmaske.
Zusétzliche SicherheitsmaBnahmen sind ebenfalls erforderlich, wenn verzinkter
Stahl verschweif3t wird.
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4.

Schweilarbeiten diirfen nicht in der Nahe von chlorierten Kohlenwasserstoffen
durchgefiihrt werden, die beim Entfetten, Reinigen oder Spriihen entstehen. Die
vom Lichtbogen erzeugte Warme und Strahlung kdnnen in eine Reaktion mit
Losungsmittelddmpfen eingehen, was zur Bildung von Phosgen - einem
hochgiftigen Gas - fiihren kann.

. Das beim Lichtbogenschwei3en verwendete Schutzgas kann die Luft aus einem

Raum driicken. Dies kann zu einer Gesundheitsgefahr oder sogar zum Tod fiihren.
Eine angemessene Bellftung, insbesondere in geschlossenen Raumen, sollte
immer gewahrleistet sein, um eine angemessene Luftmenge zu gewahrleisten,
die flr eine sichere Atmung unerlasslich ist.

1,5 LARM KANN SCHADLICH SEIN

In der SchweiBumgebung kénnen schadliche Larmpegel auftreten. Anhaltende Exposition
gegenliber einem hohen Larmpegel am ungeschiitzten Ohr ist schadlich. Die Larmpegel
sollten auf das praktikable niedrigste Niveau reduziert werden.

Hohe Werte koénnen durch das Tragen eines angemessenen Gehorschutzes gemafd
nationaler oder lokaler Verordnung flr sehr kurze Zeitraume toleriert werden. Im
Zweifelsfall sollten Prifungen durch einen Experten durchgefiihrt werden, um die
Larmpegel in einer bestimmten Umgebung zu bestimmen, und wenn diese (iber dem
vorgeschriebenen Grenzwert liegen, kann eine der folgenden Alternativen gelten:

1.

i nsulation der Rauschquelle hinsichtlich Po-

ssible, z. B. durch Anbringen von Schallddmpfern oder schalldichten Gehause,

2.

3.
4.
5.

Insulation des Operators aus der Rauschquelle,

effektive Wartung von Schallschutzvorrichtungen,

Angabe als "Ohrschutzbereiche", wo zutreffend,

Beschrankung des Zugangs zu diesen "Ohrschutzbereichen" fiir autorisierte
Personen,

. Schiitzen Sie lhr Gehor mit geeigneten personlichen Schutzmal3nahmen, z. B.

Ohrstopsel oder Hérschutz.

1.6 BRAND- ODER EXPLOSIONSGEFAHR

Lichtbogenschweien und verwandte Verfahren konnen Briande und Explosionen
verursachen. VorsichtsmaBnahmen sollten getroffen werden, um diese Gefahren zu
verhindern.
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1.6.1 Brandgefahr

1. Bevor Sie SchweiBarbeiten durchfiihren, stellen Sie sicher, dass Brandgefahrelemente
aus dem Bereich entfernt werden, in dem die Schweifarbeiten stattfinden. Wenn es
unmoglich ist, schiitzen Sie alle brennbaren Elemente vor dem Aufprall von Funken.
Denken Sie daran, dass Funken und heies Metall durch kleine Risse und Offnungen
in den angrenzenden Bereich eindringen kénnen.

2. Vermeiden Sie das Schweifen in der Ndhe von hydraulischen Rohren.

3. Der Schweif3bogen schleudert Funken und spritzt heraus. Schweif3er sollten saubere
und trockene Schutzkleidung tragen (insbesondere Olflecken sollten vermieden
werden) wie  SchweiBhandschuhe,  Schweil3erschiirze,  Schweierhosen,
SchweiBerstiefel, Schutzhaube usw.

4. Wenn keine SchweilBarbeiten durchgefiihrt werden, achten Sie darauf, dass kein Teil
der Elektrode mit dem Werkstiick oder der Schutzerdung in Kontakt kommt. Ein
unbeabsichtigter Kontakt kann zu Uberhitzung fiihren und eine Brandgefahr
schaffen.

5. Der Feuerl6scher sollte einsatzbereit sein und an einem leicht zugédnglichen Ort
stehen.

6. Die Umgebung der Arbeit sollte nach Beendigung eine angemessene Zeit
beobachtet werden.

7. "Hotspots" und die unmittelbare Umgebung sollten beobachtet werden, bis ihre
Temperatur auf Normalwert gesunken ist.

1.6.2 Explosionsgefahr

Es ist verboten, Tanks, Fasser oder Behalter mit giftigen oder brennbaren Materialien zu
erhitzen, zu schneiden oder zu schwei3en. Denn es besteht eine Explosionsgefahr, selbst wenn
die Behalter geleert und gereinigt wurden.

1.6.3 Verwendung von Zylindern mit Abschirmgas

Falls am Arbeitsplatz komprimierte Gase verwendet werden, sollten besondere

SicherheitsmafBnahmen angewendet werden, um gefahrliche Situationen zu vermeiden.
1. Verwenden Sie Gasflaschen mit geeignetem Abschirmgas, das fiir einen bestimmten
Prozess vorgesehen ist. Zusatzliche Gerate (Druckregler, Schlduche, Steckverbinder)
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sollten sich in gutem technischen Zustand befinden. Eine Gasflasche und Zubehor
sollten die erforderlichen gliltigen Atteste und Zulassungen fir die Nutzung besitzen.

2. Gasflaschen sollten immer vertikal gelagert werden, an einem Fahrwerk oder einer
festen Stitze befestigt.

3. G-Zylinder sollten weit entfernt von Bereichen platziert werden, wo sie dem Risiko
ausgesetzt sein konnten, umgestiirzt zu werden oder korperliche Schaden zu
erleiden.

4, Stellen Sie sicher, dass sich die Gasflaschen in sicherem Abstand zu Orten befinden,
an denen elektrische Schweif3- oder Schneidarbeiten durchgefiihrt werden sollen,
fernab von anderen Warmequellen, Funken oder Flammen.

5. Es wird darauf geachtet, dass Gasflaschen in der Nahe des Werkstiicks nicht Teil des
SchweiBkreises werden.

6. Lassen Sie niemals zu, dass die Elektrode, der Elektrodenhalter oder ein anderes
stromfiihrendes elektrisches Teil mit der Gasflasche in Kontakt kommt.

7. Halte Gesicht und Kopf vom Zylinderventilsockel fern, wenn das Ventil getffnet wird.

8. Ein Special-Ventilschild sollte immer wahrend des Zylindertransports oder wenn der
Zylinder nicht benutzt wird, installiert werden.

1.7 WEITERE GEFAHREN

Lichtbogenschweilen und verwandte Prozesse, die andere Gefahren mit sich bringen, die
zuvor nicht aufgefiihrt sind.

1.7.1 Burns

il

1. Berihre niemals heif3e Stellen mit bloBen Handen.

2. Warte, bevor du ein Element anfasst, bis es abgekiihlt ist.

3. Verwenden Sie geeignete Werkzeuge, um heile Elemente zu greifen und zu
handhaben, und tragen Sie spezielle Schweiflhandschuhe und Kleidung, die vor
Verbrennungen schiitzt.

1.7.2 Plasmabogen ist gefahrlich

[\ o/

Highly concentrated plasma arc poses a hazard for health and life. It is forbidden to aim
plasma arc at people. 1.7.3 Welding wire can cause injuries
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Accidental pressing of the button on the welding torch can cause welding wire to advance in
an uncontrolled manner. The welding wire tip may be sharp.

Never aim the burner tip of the welding torch at your face, eyes or other people.

1.7.4 Moving elements can be dangerous

2 W

All protective elements and device housing should be in place and in good technical
condition. Keep your hands, hair, clothes and tools away from gear wheels, fans and other
moving parts during their operation.

Do not bring your hands close to fan motors.

It is forbidden to stop a fan by pressing its axis.

1.7.5 HF - high frequency ignition may cause interference

HF /
/'\ °o® °
[ ] [ °

Alle Schutzelemente und Geh&use sollten an Ort und Stelle sein und in gutem technischen
Zustand sein. Halten Sie Ihre Hande, Haare, Kleidung und Werkzeuge wéhrend des Betriebs
von Zahnrédern, Ventilatoren und anderen beweglichen Teilen fern.

Bringen Sie Ihre Hande nicht in die Ndhe von Liiftermotoren.

Es ist verboten, einen Ventilator durch Driicken seiner Achse zu stoppen.

1.7.5 HF - Hochfrequenzziindung kann Stérungen verursachen
o I I We use this symbol to pay your attention about important information.
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2. ELEKTROMAGNETISCHE FELDER (EMK)

Elektrischer Strom, der durch einen Leiter flieBt, verursacht lokale elektrische und magnetische
Felder (EMK). Alle Schwei3er sollten folgende Verfahren anwenden, um das Risiko einer EMF-
Exposition durch den Schweif3kreis zu minimieren:
1. Fuhren Sie die Schweil3kabel zusammen - sichern Sie sie moglichst mit Klebeband. «
Positionieren Sie lhren Oberkorper und Kopf so weit wie moglich vom
SchweiBkreis entfernt
2. Wickle niemals Kabel um deinen Korper herum.
3. Stell deinen Korper nicht zwischen die Schwei3kabel. Halte beide Schweikabel auf
derselben Seite deines Korpers.
4. Verbinden Sie das Riicklaufkabel so nah wie mdglich an der zu schweienden Stelle
am Werkstick.
5. Arbeiten Sie nicht neben, setzen Sie sich nicht und lehnen Sie sich nicht an die
Schweil3stromquelle.
6. SchweiBen Sie nicht, wahrend Sie die Schweilstromquelle oder den Drahtzufiihrer
tragen.

WARNUNG!

I Das beim SchweifBen (und verwandte Prozesse) erzeugte elektromagnetische Feld (EMK)

® kann den Betrieb implantierter medizinischer Geréte beeintrachtigen, zum Beispiel
Herzschrittmacher. Personen mit implantierten medizinischen Geraten wie
Herzschrittmachern sind verpflichtet, vor Beginn des SchweilSens/Plasmaschneidens einen
Arzt aufzusuchen und wahrend der Arbeit besondere Vorsicht walten zu lassen. Es ist solchen
Personen verboten, sich in der Ndhe des Ortes aufzuhalten, an dem Schweif3- oder
Plasmaschneidverfahren durchgefiihrt werden, ohne vorherige Konsultation eines Arztes.

3. WARNUNG ZUR ELEKTROMAGNETISCHEN
I KOMPATIBILITAT (EMC) !

® Diese Klasse-A-Ausriistung ist nicht fiir den Einsatz in Wohngebieten vorgesehen, in denen
der Strom vom offentlichen Niederspannungssystem bereitgestellt wird. Es kann zu
Schwierigkeiten bei der Sicherstellung der elektromagnetischen Kompatibilitit an diesen
Orten kommen, da sowohl geleitete als auch abgestrahlte Hochfrequenzstorungen
durchgefiihrt werden.

3.1 ALLGEMEINE INFORMATIONEN

Der Benutzer ist verantwortlich fur die Installation und Nutzung der
LichtbogenschweiBausriistung gemdf den Anweisungen des Herstellers. Wenn
elektromagnetische Stérungen festgestellt werden, liegt es in der Verantwortung des
Anwenders der Lichtbogenschwei3gerdte, die Situation mit technischer Unterstiitzung des
Herstellers zu 16sen. In manchen Féllen kann diese Behebung so einfach sein wie das Erden des
Schweifkreises. In anderen Fillen kénnte dies den Bau eines elektromagnetischen Schirms
umfassen, der die Schweistromquelle umschliet, und die Arbeit mit zugehorigen
Eingangsfiltern abgeschlossen werden. In allen Féllen sollen elektromagnetische Stérungen so
weit reduziert werden, dass sie nicht mehr stérend sind.

10
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Wald- und Plasmaschneidverfahren kénnen zusatzliche Stérungen verursachen.
e  Der Benutzer ist verantwortlich fiir die durch SchweifSen und Plasmaschneiden
verursachten Storungen.

3.2 FLACHENBEWERTUNG

Vor der Installation von Lichtbogenschweil3gerdten sollte der Benutzer potenzielle
elektromagnetische Stérungen im umliegenden Bereich einschatzen. Folgendes wird
beriicksichtigt:

1. Weitere Versorgungskabel, Steuerleitungen, Signal- und Telefonleitungen, oben,

unten und angrenzend an die Lichtbogenschweif8ausriistung,

. Radio- und Fernsehsender und -empfanger,

. Computer und andere Steuerungsgerate,

. Sicherheitskritische Ausriistung, zum Beispiel Schutz von Industriegeraten,

. die Gesundheit der Menschen in der Umgebung, zum Beispiel die Nutzung von
Herzschrittmachern und Horgeraten,

. Geréte, die zur Kalibrierung oder Messung verwendet werden,

7. die Immunitat anderer Gerate in der Umgebung. Der Nutzer muss sicherstellen, dass
andere in der Umgebung verwendete Komponenten kompatibel sind. Dies kann
zusétzliche SchutzmalBnahmen erfordern.

8. die Tageszeit, zu der Schweil3en oder andere Aktivitdten durchgefiihrt werden sollen.

Die GroBe des umliegenden Bereichs hangt von der Struktur des Gebdudes und den weiteren
Aktivitaten ab. Das umliegende Gebiet kann Uber die Grenzen des Grundstiicks hinausgehen.

U b wWwN

(o)}

3.3 METHODEN ZUR REDUZIERUNG VON EMISSIONEN

Methoden zur Reduzierung elektromagnetischer Stérungen sind ausfiihrlich in der Norm
EN 60974-9 "Lichtbogenschweillgeréte - Teil 9: Installation und Nutzung" aufgefihrt.

4. UBEREINSTIMMUNG MIT STANDARDS
Die SPARTUS® ProCUT 85CNC/125CNC Plasmaschneider entsprechen der einschlagigen

Harmonisierungsgesetzgebung der Union:

LVD 2014/35/UE Niederspannungsrichtlinie

EMC 2014/30/UE Elektromagnetische Kompatibilitatsrichtlinie
Harmonisierte Standards:

EN 60974-1 LichtbogenschweiBlausriistung - Teil 1: Schwei3stromquellen

EN 60974-10 Lichtbogenschweiflgerdite - Teil 10: Anforderungen an
elektromagnetische Kompatibilitat

4.1 N. CHR. MARKIERUNG
Die CE-Markierung befindet sich auf dem Namensschild des Gerats und/oder auf der

Frontplatte des Gerats.
11
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4.2 BEWERTUNGSSCHILD
Das Bewertungsschild und die Seriennummer befinden sich am unteren Rand des Gehauses.

5. ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

SPARTUS® PROCUT 85CNC/125CNC

Dabei handelt es sich um Inverter-Plasmacutter mit integrierter CNC-Steuerfassung. Entwickelt
zum Schneiden von Metallen und anderen elektrisch leitfahigen Materialien. Er wird mit einer
dreiphasigen 400V-Quelle betrieben.

Durch den Einsatz moderner Technologie haben wir eine ausgezeichnete Quelle mit
maximalem Schneidstrom erhalten: ProCUT 85CNC - 65A, ProCUT 125CNC - 100A. Die
maximale Dicke des geschnittenen Materials betragt nacheinander 40 mm und 55 mm.
Eingebautes System mit kontaktloser Pilotlichtbogenziindung ohne HF - bietet eine
ausgezeichnete Schnittqualitdt und eine langere Lebensdauer der Verbrauchsmaterialien.

Das benutzerfreundliche Panel mit LCD-Display ermdglicht eine sanfte Anpassung des
Schneidstroms und die Einstellung des entsprechenden Drucks. Zusétzlich ist der Schneider
mit einem 2T/4T-Moduswahlschalter ausgestattet.

SPARTUS® ProCUT 85CNC / 125CNC sind professionelle Plasmaschneider, die in der Fertigung,
in der Industrie und als Quellen fiir CNC-Plasmatische eingesetzt werden.

5.1 NUTZUNGSZWECK

SPARTUS® ProCUT 85CNC / 125CNC Plasmaschneider sind fiir thermisches Schneiden
(Plasmaschneiden) von Stahlen sowie alle anderen Nichteisenmetalle und elektrisch leitfahige
Materialien konzipiert.

6. TECHNISCHE SPEZIFIKATIONEN

6.1 BETRIEB, LAGERUNG UND TRANSPORT
Bedingungen wihrend Betrieb, Lagerung und Transport

Bereich der Umgebungstemperatur -10°C bis +40°C
wahrend des Betriebs
Relative Luftfeuchtigkeit bis zu 50 % bei +40°C
bis zu 90 % bei +20°C
Umgebungsluft frei von ungewohnlichen Mengen an

Staub, Sauren, dtzenden Substanzen usw.,
auBer diesen
Erzeugt durch den Schweil3prozess

Basis der Schweif3stromquelle geneigt nicht mehr als 10°

Bereich der Umgebungstemperatur -20°C bis +55°C
wahrend Lagerung und Transport
Duty-Cycle (Verteidigung)
o Der Duty Cycle ist die Zeit, in der du bei einer bestimmten Last schweilSen oder schneiden
kannst, ohne Uberlast zu verursachen. Sie wird in Prozent fiir den Zeitraum des vollsténdigen
Zyklus angegeben, was 10 Minuten entspricht. Zum Beispiel: 60 % Duty Cycle bedeutet, dass das
Gerét 6 Minuten lang bei einer bestimmten Last betrieben werden kann, danach ist eine 4-minlitige

12
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Zeitpause erforderlich (Lastfreibetrieb). Der Einschlagszeitraum gilt fiir eine Umgebungstemperatur
von 40 °C.

Das Sicherheitssystem vor Uberhitzung schaltet sich ein, wenn das Gerét iiberhitzt ist (die

Méaglichkeit der Arbeit ist ausgeschaltet, eine abnormale Anzeige an der Frontplatte leuchtet
auf). In einer solchen Situation sollten Sie das Gerat nicht sofort ausschalten. Warte eine Weile, bis
der Liifter das Gerét kiihlt. Die Riickkehrzeit nach Uberhitzung kann bis zu ca. 15 Minuten dauern.

o Schutz vor Uberhitzung (Verteidigung)

Das Gerdt verfligt liber einen gewissen Schutz nach IP215. Das bedeutet, dass es fiir den
o Einsatz in geschlossenen und (iberdachten Bereichen gedacht ist und fiir den AulSeneinsatz
geeignet ist, Sie ist jedoch nicht dafiir ausgelegt, im Freien wéahrend Niederschlags verwendet zu
werden, wenn sie nicht abgedeckt ist.

6.2 TECHNISCHE PARAMETER

ProCUT 85CNC ProCUT 125CNC
Input ~3 x 400V +10% 50/60 Hz
Cutting current[A] 20-65 20-100
Max. cutting thickness [mm] 40 55
Duty cycle [%] 90 100
Output working voltage [V] 88-106 88-125
Recomended work pressure[bar] 5.5
Recomended compressor efficiency [I/min] 250
Post gas v
Contactless pilot arc ignition (no HF) N4
2T /4T v
Current consumpiton [A] 20 28
Power factor (cos¢p) 0.7 0.76
Efficiency n [%] 85
Insulation class H
Protection class IP21S
Weight [kg] 26.5 32

13
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Dimensions [mm] 770 x 270 x 490

7. INSTALLATIONS- UND
NUTZUNGSWARNUNG!
Die SPARTUS® ProCUT 65CNC/105CNC-Maschine ist fiir professionelle und industrielle
® Anwendungen konzipiert. Die Installation und Nutzung des Geréts diirfen nur von
entsprechend geschulten Fachkraften durchgefiihrt werden.
Qualifizierte Person (Verteidigung)
Eine Person, die die entsprechende technische Ausbildung und Schulung erhalten hat, hat
durchgefiihrt und/oder Erfahrung gesammelt, um Risiken wéahrend der Nutzung des Produkts zu
erkennen und Gefahren zu vermeiden (IEC 60204-1).

7.1 RICHTIGE KUHLUNG

Die Einheit sollte stabil auf einer trockenen und flachen Oberfliche platziert werden.
Vermeiden Sie zu viel Hang und rutschige Oberflichen. Uberpriifen Sie regelméaBig, ob die
Luftungsoffnungen (Einlass, Auslass) nicht abgedeckt sind. Der Mindestabstand zwischen den
Maschinenliiftungen und den Wanden sollte 50 [cm] betragen.

7.2 BEWEGUNG UND HANDHABUNG

Bitte seien Sie beim Bewegen der Maschine besonders vorsichtig. Sie sollte mit einem speziell
installierten Transportgriff bewegt werden.

Wenn der Transportgriff beschadigtist, muss er in einem autorisierten Servicezentrum repariert
werden.
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7.3 BESCHREIBUNG DES BAUS

Transport handle

Air preparation block holder

Control panel Compressed air inlet

Socket SK,+" Air preparation block
with pressure reducer
Plasma torch socket (,-")
Pressure regulator knob
CNC socket

SISRONOIO,

Power cable

@OO®®E

Toggle switch ON/OFF
7.4 ANSCHLUSS AN DIE STROMVERSORGUNG

Anforderungen an Stromnetzparameter (Spannung, zuldssiger Netzspannungsbereich,
Schwankungen usw.) sind in der Tabelle mit technischen Parametern des Gerdts und auf der
Bewertungstafel des Schneiders angegeben.

Bevor Sie das Gerit an die Stromquelle anschlieen:

1. Priifen Sie, ob die Parameter den Anforderungen der Einheit entsprechen.

2. Uberpriifen: Mechanischer Zustand des Netzkabels und des Steckers. Der
Verbindungsstatus des Netzkabels mit Stecker und Gerét (lose nicht erlaubt). Wenn
das Stromkabel oder der Stecker beschadigt ist oder eine lose Verbindung zwischen
ihnen liegt, ist es verboten, den Schneider anzuschlielen, bis der Fehler behoben
wurde.
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3. Die Schneidmaschine kann nur dann ans Netzwerk angeschlossen werden, wenn die
Steckdose richtig geerdet ist.

7.4.1 Verbindungsschema des Netzsteckers 400V

<F (!) L3 L1 O

S N L1,L2, L3 Phase conductors
PE Protective conductor
PE N Neutral conductor

PE

WARNING!
It is forbidden bridging PE and N cables. it may cause serious risk of electric shock!

° I n some cases, colours of power cords may vary from those shown on diagram. For example when

Das Gerét verfiigt iiber ein vierdrahtiges dreiphasiges Stromkabel. In diesem Fall muss der
Schutzleiter der PE (gelbgriin) an den fiir ihn vorgesehenen Anschluss angeschlossen

werdenL. Und die anderen Kabel miissen an die entsprechenden Anschliisse L1, L2, L3
angeschlossen werden. Wenn einer der Leiter blau ist - verbinden Sie ihn nicht mit dem
Anschluss N - Neutralleiter. In diesem Fall ist das blaue Kabel einer der Phasenleiter L1, L2,
L3.

7.5 VERBINDUNG DES GERATS

o Bevor Sie das Gerdt und die Druckluft an das Gerat anschlieSen, stellen Sie sicher, dass das
Gerét von der Stromquelle getrennt ist und der Si tromsc@er6 in der AUS-Position steht.

7.5.1 Connecting the plasma torch

1. B efore connecting the plasma torch, make sure that the control pins in the plug are
connected like in scheme (see 7.7).

2. Connect the plug into central socke@/vith due care and caution. Pay particular attention
to the fitting of control pins.

3. Secure the connection by tightening the lock nut. Check if the connection is tight.

7.5.2 Assembly and connection the compressed air

The compressed air or nitrogen which are used for plasma cutting should be free of
contaminants such as particles, oil and or excessive moisture. For this purpose must be used
special compressed air preparation elements such as: water separator, water filter, solid particles
filter, oil filter; oil mist filter; etc.

Use the proper pressure reducer which allows
reduction of input pressure to the limit value.
To an appropriate working pressure.
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1. Make sure that the air filtering block is installed properly.

2. C heck the pressure coming out of the compressor or installation. Remember that the
pressure cannot be greater than 10 bar - the maximum permissible inlet pressure to the filter
block and to the device.

. Connect properly the air hose to the input terminal @(see 7.3).

. Make sure that there are no leaks.

. Carefully unscrew the valve in the regulator @(see 7.3).

. The working pressure is adjusted with the device turned on.

. The value of working pressure should correspond to the values recommended (see 6.2).

.5.3 Device connection

. Connect properly plasma torch into socket (see 7.5.1).

. Connect the compressed air into device (see 7.5.2,).

. Connect return cable into SK socket,+"

. Connect the plasma cutter into power supply (see 7.4).

. Turn on the unit by setting power switch @ the ON position.
. Device is ready to cut.

OVl WN= N NGOV W

Air filter with the pressure
control (on the device)

Compressor

max.
10 bar

Power cable

Elements of air filtration
and air preparation in installation

Plasma torch

Cutting material

(L

\ Control cable Work clamp
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7.6 CONTROL PANEL

APARTNE | PROCUT 85 CNC

o AU
b i
a4t e Pt PRESSURE

@ A Ce

@ Screen @ Cutting current knob

@ Mode switch 2T / 4T @ Air check key

7.6.1 Description of parameters on the display

@ Current display @ Operating mode 2T / 4T @ Air check display

2T1)
2T/ 4T Modus 3 2T Modus

Um mit dem Schneiden zu beginnen, driicke den Mikroschalter, um den Plasmabogen zu
starten. Das Loslassen des Mikroschalters stoppt den Schneidvorgang.
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Pre

un | / ~ Post
B

Gas

m 4T-Modus

Um mit dem Schneiden zu beginnen, driicke und lasse den Mikroschalter los. Der
Schneidvorgang stoppt nach erneutem Driicken und Loslassen des Mikroschalters.
Self-locking

< >
<z >

Cuttin

Gun

Gas ‘

L

A
\/

Cuttin

LUFTCHECK-DISPLAY

Driicken Sie die Luftkontrolltaste "PRESSURE", um zu priifen, ob der Luftweg glatt ist. Wenn die
Maschine einwandfrei funktioniert, zeigt der Bildschirm den Luftdruckwert normal an.

BAR

3.9

Wenn die Maschine nicht beliftet ist oder der Luftweg nicht glatt ist und der Luftdruck zu
niedrig ist, wird die Maschine alarmiert und zeigt "E12 Unterspannung" an.

AE1o

Undervoltage

WEITERE NACHRICHTEN

1.Meldung "E01 Uberhitzung" - Informationen tiber Uberhitzung. Der Alarm wird nach
der Phase des Liifterkiihlens ausgeldst. Du kannst die Maschine neu starten.
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A Fo1

Overheat

1."E10 Fehlende Phase"-Nachricht - Information tGiber das Fehlen der Phase.

' E10

Missing phase

7.7 ZENTRALSTECKER - AUFBAU DER STIFTE Das Gerat und der Plasmabrenner sind mit
einem zentralen Stecker ausgestattet.

Start - Stop

8Shield nozzle 9

7.8 CNC CONNECTOR

ProCUT 85CNC/125CNC Plasmaschneider
sind so konzipiert, dass sie als Plasma-3-
Quelle in Zusammenarbeit mit CNC-Tischen
arbeiten. Die Kommunikation zwischen
CNC-Tisch und Plasmaschneider erfolgt mit
einer speziellen CNC-Steuerschachse.
Diagramm, wie man CNC con- 14-Trol-
Stecknuss anschlief3t.
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7.9 DER SCHNITTPROZESS

SPARTUS® ProCUT 85CNC / 125CNC sind serienmdBig mit einem kontaktlosen
Lichtbogenziindsystem mit HF — Hochfrequenzgenerator ausgestattet. Es ist nicht nétig, dass
die Diisenspitze die Oberflache beriihrt, um den Plasmabogen zu ziinden.
Fir das manuelle Plasmaschneiden verwenden Sie spezielle Abstandshalter, die am
Plasmabrenner mitgeliefert sind. Es ist wichtig, das Material richtig zu durchbohren und den
Plasmabrenner mit der richtigen Geschwindigkeit zu flihren, um die richtige Durchdringung
durch das Material aufrechtzuerhalten.
In den folgenden Fallen sollten Sie Diisen oder Elektroden durch eine neue ersetzen:

1. Wenn der Diisenkopf (das Loch in der Diise)verformt oder diskalibriert ist,
. wenn Elektrod Hohlrdume Gber 1 mm aufweist,
. Wahrend des schneidenden Plasmabogens erscheinen griine Flammen,
. Der Schnittspalt ist schrag oder zu grof,
. Die Lichtbogenflamme ist diffus (nicht kondensiert).

2
3
4
5
7.10 DIE UNTENSTEHENDE TABELLE FUR DIE AUSWAHL VON SHIFT AND SCALE

Messe eine Eingangsspannung in der CNC-Buchse des Plasmaschneiders (5, 6 Pins). Priifen Sie,
ob sie mit den erforderlichen CNC-Reglern kompatibel ist. Maximale Spannung 18V.

Der Werksverteiler stellt den Scale selection
Spannungsteiler auf 20:1 vor.
Um den Spannungsteiler auf 20:1 30:1 40:1 50:1
eine andere Einstellung zu
stellen:
1. Schalte das Netzteil
AUS und trenne das
Netzkabel.
2.Entfernen Sie die
Netzteilabdeckung.
3. Platzieren Sie die
DIP-Schalter  des
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Spannungsteilers

auf der linken Seite

des Netzteils.

VOLTAGE DIVIDER
1 ON 1 1 1
2 2 ON 2 2
Number

3 3 3 ON 3
4 4 4 4 ON

22
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7.11 EMPFOHLENER PLASMABRENNER

7.11.1 Plasmabrenner SPARTUS® SP8OH/SP80M (Standard PT80™) fiir ProCUT 65CNC

T g O o
e
13 Wy :
g s D
\ \ | ‘
%J .
10 14 14a 15
contact cut gouging
NO CODE H M DESCRIPTION
1 09800 v Hand torch head with handgrip
1a 51620.60 v v O-ring
23
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1b 09800.42 v V' | Water cooling tube
2 09705 v Handle with microswitch (kp/,
2a 07301.20 v Microswitch
3 09810 v Machine torch head
4 07218 v" | Machine handle
4a 07219 4 Fiberglass positioning tube with rack
5 52558 v v Electrode (Back Striking)
6 60027 v v Swirl ring
51310.09 Z ¥ Contact tip ¢ 0.9 30-40A (Back Striking)
51311.10 7 ¥ Contacttip ¢ 1.0 40-50A (Back Striking)
51311.11 v ¥" Contact tip ¢ 1.1 50-60A (Back Striking)
8 51311.12 7 ¥ Contacttip ¢ 1.2 60-70A (Back Striking)
51311.13 v ¥" Contacttip ¢ 1.3 70-80A (Back Striking)
9 60510 v V' Shield cap
10 60434 4 Double pointed spacer
51311S.10 7 ¥ Contacttip ¢ 1.0 40-50A (Back Striking)
51311S.11 Z ¥ Contact tip ¢ 1.1 50-60A (Back Striking)
11 51311S.12 7 ¥ Contacttip ¢ 1.2 60-70A (Back Striking)
51311S.13 v v' Contact tip ¢ 1.3 70-80A (Back Striking)
12 51311G.16 v Gouging contact tip 80A (Back Strikingy
13 60511 v V' | Shield cap
14 60504 v Shield cap body hand
14a 60506 V" | Shield cap body machine
15 60508 v Shield cap body (gouging,

H - for hand torch, M - for machine torch
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7.11.2 Plasma torch SPARTUS® SP100H/SP100M (standard PT100™) for ProCUT 105CNC

la

b
T } 4
|
H 5 2 ﬁ
=6 =27 ¥Y¥6 EI7 B €96 €7
pmto | | | | ' '
T e T s Tl ﬁ
S | bt | e e

—————————

S il — 12 . T o Y
I R J B i I
e % @ &
18 19 19a 20 24 25
13 contact cut gouging

NO CODE H M DESCRIPTION

1 09700 4 Hand torch head with handgrip

la  51190.41 v v O-ring

1b  09700.48 V' ¥ Water cooling tube

2 09705 v Handle with microswitch (kp/,)

2a  07301.20 v Microswitch

25
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3 09710 v" | Machine torch head
4 07218 v" | Machine handle
4a 07219 v Fiberglass positioning tube with rack
5 | 52556 v Y Electrode (Back Striking;
6 60025 V' v Swirl ring 30-70A
7 | 60026 V' ¥ | Swirl ring 80-120A
8 51245.09 v Contact tip ¢ 0.9 30-40A (Back Striking)
51246.10 ¥ ¥ Contacttip ¢ 1.0 40-50A (Back Striking)
9 | 51246.11 v Y Contacttip ¢ 1.1 50-60A (Back Striking)
51246.12 ¥ ¥ Contacttip ¢ 1.2 60-70A (Back Striking)
5124814 ¥ ¥ Contacttip ¢ 1.4 80-90A (Back Striking)
10  51248.15 v ¥ Contacttip ¢ 1.5 100A (Back Striking)
11 60500 v' ¥ Shield cap 30-70A
12 60501 V' v Shield cap 80-100A
13 60444 4 Double pointed spacer
51276.10 v Y Contacttip ¢ 1.0 40-50A (Back Striking)
14 5127611 v ¥ Contacttip ¢ 1.1 50-60A (Back Striking)
51276.12 v ¥ Contacttip ¢ 1.2 60-70A (Back Striking)
51278.14 ¥ Y Contacttip ¢ 1.4 80-90A (Back Striking)
15 T — )
51278.15 Contact tip ¢ 1.5 100A (Back Striking)
16 | 51278G.22 Y Contact tip 100A (do Zfobienia - Back Strikingy
17 60502 v Shield cap
17a  60502H v Shield cap (OHMIC,
18 60504 v Shield cap body hand 40-70A
19 60505 v Shield cap body hand 80-100A
19a 60506 v Shield cap body machine
20 60508 v Shield cap body (gouging;
21  52556L v Extended electrode
51276L.10 ¥ Extended contact tip ¢ 1.0 40-50A
22 /
51276L.11 Extended contact tip ¢ 1.1 50-60A
26
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51276L.12 Y Extended contact tip ¢ 1.2 60-70A
51278L.14 ¥ Extended contact tip ¢ 1.4 80-90A
23 51278L.15 ¥ Extended contact tip ¢ 1.5 100A
24 60504L v Shield cap body (long) 40-70A
25  60505L v Shield cap body (long) 80-100A

H - for hand torch, M - for machine torch

8. WARTUNG

WARNUNG!

Bevor das Gerdt gewartet oder repariert wird, sollte es von der Stromquelle getrennt und

mindestens 5 Minuten gewartet werden. Die in den Kondensatoren angesammelte
Spannung sollte zu diesem Zeitpunkt auf ein sicheres Niveau entladen werden. Aber selbst
nach dieser Operation solltest du vorsichtig sein.

Wartungs- und Reparaturarbeiten ddrfen nur von qualifiziertem Personal mit den

entsprechenden Genehmigungen durchgefiihrt werden. RegelmilBige Wartung sorgt fiir eine

ausreichende Lebensdauer und einen reibungslosen Betrieb des Gerits. Taglich (vor jeder

Nutzung/Installation):

1.
2.

Flhren Sie eine Sichtinspektion des Gehauses, der Kndpfe und des Bedienfelds durch.
Inspiziere (visuelle Inspektion) das Netzkabel und den Stromstecker. Uberpriife die
Isolierung des Kabels.

. Verdammt noch mal der Zustand der Kabel und ihrer Anschliisse. Wenn die

Kabelisolierung beschadigt ist — ersetzen Sie sie. Wenn der Anschluss nicht fest ist —
driicken Sie den Stecker.

. Uberpriife, ob der Kiihlliifter richtig funktioniert.
. Stellen Sie sicher, dass nicht alle Liftungséffnungen verstopft sind.
. Uberpriifen Sie die Elemente, die die Luftvorbereitung blockieren. Falls nétig, lassen

Sie Uberschissiges Kondensat aus den Filtern ab.

. Uberpriifen Sie den technischen Zustand des Plasmabrenners und der

Verbrauchsmaterialien.

Mindestens einmal im Monat:

8.

9.

Entfernen Sie regelmaBig Staub aus dem Inneren der Maschine mit Druckluft. Der
Druck sollte niedrig genug sein, um kleine Teile im Inneren des Gerats nicht zu
beschadigen. Wenn der Staubstand am Arbeitsplatz hoch ist, reinigen Sie die
Maschine ofter.

Verdammt noch mal die Verbindung von internen elektrischen Bauteilen. Wenn
irgendwo die Verbindungen nicht fest sind - ziehen Sie sie fest.

Einmal im Jahr:
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10.Du solltest das Gerat flir eine Zwischenpriifung an ein autorisiertes Servicezentrum
schicken.

9. UMWELTSCHUTZ

Das Produkt darf nicht in einen gewéhnlichen Abfallbehélter entsorgt werden.

Es ist vollig verboten, elektrische oder elektronische Gerate mit einem

durchgestrichenen Miilleimer-Symbol in gewdhnliche Millbehélter zu

entsorgen. Nach der WEEE-Richtlinie (Richtlinie 2012/19/UE), die innerhalb der
L EUTOpdischen Union bindend ist, sind solche Produkte gemaf lokalen
Vorschriften zu entsorgen.

Wir informieren den Kunden hiermit, dass gemaB den Vorschriften jede Ware
belastet mit Abfallentsorgungskosten (WDC) entsprechend den fiir ein bestimmtes Jahr
glltigen Gebihren.

Achtung! Wenn Sie flissige zu wassergekiihlte Brenner verwenden, verwenden Sie sie gemald
den beigefuigten Informationen.

10. FEHLERSUCHE

Nicht alle Probleme mit der Funktion des Gerats sind ein Beweis fiir ein Versagen. Sie kénnen

0 eigenstandig eine Analyse durchfiihren, um nach einem wahrscheinlichen Scheitern zu suchen.

Im Zweifelsfall wenden Sie sich bitte an den SPARTUS-Héandler® oder ein autorisiertes
Servicezentrum.

Wahrend der Garantiezeit sollten alle Reparaturen von einem autorisierten Servicezentrum
durchgefiihrt werden. Reparaturen, die von unbefugten Personen durchgefiihrt werden,
erléschen dlie Garantie.

PROBLEMS AFTER TURNING THE DEVICE ON

Nachdem ich das Gerat eingeschaltet habe, funktioniert der Lifter nicht. Abwesende Phasen
Das Gerét schneidet nicht. Die Hauptplatine der Maschine ist Break

Nachdem ich das Gerét eingeschaltet habe, . L
erscheint die Anzeige "Unterspannung". Der Gasdruckist zu niedrig.

Der Luftstrom oder der Liifter ist blockiert.

Nachdem ich das Gerét eingeschaltet habe, erscheint die Meldung "Uberhitzung".  Die Maschine ist
Uberhitzt.

Eingangsspannung liber dem normalen Bereich.
PROBLEME MIT DEM PLASMABOGEN

Der Schildbecher ist eine unpassende Installation.

Der Plasmabogen erscheint nicht. Die Spitze oder Elektrode ist nicht eingebaut.
Wenn der Mikroschalter gedrtickt wird.
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Der Gasdruck ist zu hoch oder zu niedrig.

Die ungenaue Verbindung zwischen Brenner und

Plasmabogen wird nicht zum Schneiden Gbergegangen. _ Stromversorgung.

Arbeitskabel ist nicht mit dem Arbeitsstiick

verbunden.

Das Netzteil ist iberhitzt.

Der Lichtbogen schaltet sich wahrend des Betriebs ab,
Gasdruck ist zu niedrig. Und er startet nicht mehr.

Fackelverbrauchsgegenstande getragen.

SCHNEIDEPROBLEME
Kein Gasstrom - das Gitter ist an und der Gasleitung ist nicht angeschlossen oder der
Ventilator lauft. Druck ist zu niedrig.
Geringe Schneidproduktion. Falsche Einstellung des Stromausfalls.

Der aktuelle Regler ist zu niedrig.

Der Brenner bewegt sich zu schnell Gber das

Werkstick.
Die Schneidqualitat ist schlecht.
UbermiBiges Ol oder Feuchtigkeit im Brenner.

Der Luftdruck ist zu niedrig.
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Einfache Losungen und ein attraktiver Preis -
das sind die Merkmale der SPARTUS® Easy-
Serie. Unsere Ausriistung wurde mit Blick auf
Benutzerfreundlichkeit und Ergonomie bei
der Arbeit entwickelt.

EASY

A masterly combination of high quality production,
excellent parameters and ergonomics - these are
features of the SPARTUS® Master series of devices,

which were created with demanding welding jobs in
mind.




Eine meisterhafte Kombination aus hochwertiger
Produktion, exzellenten  Parametern und
Ergonomie - dies sind Merkmale der SPARTUS®
Master-Bauteilserie, die mit anspruchsvollen
SchweiBarbeiten im Blick entwickelt wurden.

MASTER

Subscribe to the channel SPARTUS.INFO



