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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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Technical Specifications

NAME INDEX
PRESTOJET 25i W000404423
INPUT
Input Voltage Input Power at Rated Output EMC Class Frequency
2 kW @ 100% Duty Cycle
S%iigl\e/ ;:12;/(; 2.5 kW @ 60% Duty Cycle A 50Hz
3 kW @ 35% Duty Cycle
RATED OUTPUT AT 40°C
(Based Enu;ygmlﬁ period) Output Current Output Voltage

100% 15A 86 Vdc

60% 20A 88 Vdc

35% 25A 90 Vdc

OUTPUT RANGE
Cutting Current Range Maximum Open Circuit Voltage Pilot Arc Current
10-25A 500 Vdc 12A
EXTERNAL INLET COMPRESSED AIR
Required Inlet Flow Rate Required Inlet Pressure
80 +20% l/min @ 5.0bar 6.0bar - 7.5bar
RECOMMENDED INPUT CABLE AND FUSE SIZES
FuSe(‘(‘gsliri[:?a)c?;rci;sl’zil;ltsi':aker (Inclu;jrgge\}/vﬁapl\l/luagchine) Input Power Cable

16 A SCHUKO 16A / 250V 3x 1.5 mm?

PHYSICAL DIMENSIONS
Height Width (case onllgl?vr\]/i%::)ut torch) Weight
385 mm 215 mm 480 mm 18 - 18.5kg
Operating Temperature Storage Temperature
-10°C to +40°C -10°C to +40°C
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ECO design information

The equipment has been designed in order to be compliant with the Directive 2009/125/EC and the Regulation
2019/1784/EU.

Efficiency and idle power consumption:

Index Name Efflc'lency CHE RS [ETEY " Equivalent model
consumption / Idle power consumption
W000404423 PRESTOJET 25i 83,7% / 58W No equivalent model

Idle state occurs under the condition specified in below table:

IDLE STATE
Condition Presence
MIG mode
TIG mode
STICK mode
After 30 minutes of non-working X
Fan off

The value of efficiency and consumption in idle state have been measured by method and conditions defined in the product
standard EN 60974-1:20XX.

Manufacturer’'s name, product name, code number, product number, serial number and date of production can be read from

rating plate.
[M—F XXXXXXX i
XXXXXXXXXX ——
[ 3 |——{Code: XxxXX[ XXXXXXK]— 4]
S/IN: PTYYMMXXXXX ﬁ@
P1{YY |MM XXXXX
Where:
1- Manufacturer name and address
2- Product name
3- Code number
4- Product number
5- Serial number

English

5A- country of production

5B- year of production

5C- month of production

5D- progressive number different for each machine
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Typical gas usage for MIG/IMAG equipment:

Wire DC electrode positive i .
Materi . Wire Feeding - Gas flow
aterial type diameter Current Voltage - Shielding Gas .
9 [m/min] [/min]
[mm] [A] v
Carbon, low |, ¢ . 4 4 95+200 | 18+22 3,5-6,5 Ar 75%, CO2 25% 12
alloy steel
Aluminium 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19
Austenic . . . ) Ar 98%, 02 2% / .
stainless steel 08+16 85 +300 21+28 3-7 He 90%, Ar 7,5% CO2 2,5% 14+16
Copper alloy 0,9+1,6 175 + 385 23 +26 6-11 Argon 12+ 16
Magnesium 1,6+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28

Tig Process:
In TIG welding process, gas usage depends on cross-sectional area of the nozzle. For comonnly used torches:

Helium: 14-24 1/min
Argon: 7-16 I/min

Notice: Excessive flow rates causes turbulence in the gas stream which may aspirate atmospheric contamination into the
welding pool.

Notice: A cross wind or draft moving can disrupt the shielding gas coverage, in the interest of saving of protective gas use
screen to block air flow.

ﬁ End of life

At end of life of product, it has to be disposal for recycling in accordance with Directive 2012/19/EU (WEEE), information
about the dismantling of product and Critical Raw Material (CRM) present in the product, can be found at
https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx
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Electromagnetic Compatibility (EMC)

0111
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. 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.

This machine is not in accordance with IEC 61000-3-12. If it is powered by a low voltage public distribution
network in the connection responsibility of the installer or user of equipment, consultation, if necessary, with the electricity
service distributor.

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

electromagnetic disturbances. Consider the following.

¢ 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.

e 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.

e 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.

& WARNING
The Class A equipment is not intended for use in residential locations where the electrical power is provided by the public
low-voltage supply system. There can be potential difficulties in ensuring electromagnetic compatibility in those locations,
due to conducted as well as radio-frequency disturbances.

o AN
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Safety

01/11

&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.

ELECTRIC SHOCK CAN KILL: Welding equipment generates high voltages. Do not touch the electrode,
work clamp, or connected work pieces when this equipment is on. Insulate yourself from the electrode,
work clamp, and connected work pieces.

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.

ARTIFICIAL OPTICAL RADIATION: According with the requirements in 2006/25/EC Directive and
EN 12198 Standard, the equipment is a category 2. It makes mandatory the adoption of Personal
Protective Equipments (PPE) having filter with a protection degree up to a maximum of 15, as required by
EN169 Standard.

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.

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.

English
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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.

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.

WA S

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

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

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

The manufacturer reserves the right to make changes and/or improvements in design without upgrade at the same time the

operator’s manual.

English 6
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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:

¢ 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.

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 IP23S. 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: 35% duty cycle means that is possible cut for
3,5 minutes, then the machine stops for 6,5minutes.

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

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.

English

The machines:
e PRESTOJET 25i

are designed to operate on engine driven generators as
long as the auxiliary can supply adequate voltage,
frequency and power as indicated in the "Technical
Specification" section of this manual. The auxiliary supply
of the generator must also meet the following conditions:

e Vac peak voltage: below 410V.

e Vac frequency: 50Hz.

¢ RMS voltage of the AC waveform: 230Vac £ 10%.

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

/1 WARNING
Use ONLY the torch supplied with this machine. For a
replacement refer to the Maintenance section of this
manual.

/1 WARNING
Always turn OFF the machine when working on the torch.

/1 WARNING
Do not remove the work clamp during cutting, plasma
cutting generates high voltages that can Kill.

/1, WARNING
Open Circuit Voltage Uo > 100VDC. For more information
refer to the Technical Specification section.

This machine is sent from the factory with a cutting torch
and work clamp installed. The work clamp must be
securely connected to the work piece. If the work piece is
painted or extremely dirty it may be necessary to expose
the bare metal in order to make a good electrical
connection.

Built-in Compressor

This machine has a built-in compressor that allow to
operates in areas where an external primary air is not
available. Only an electrical mains supply is necessary!

English



Controls and Operational Features
PRESTOJET 25i front command panel.

E

B D
° | °
69 @ In Compr éﬂj
Q/ =
C 15~ |MPa/:lI5psi
—@ x O
Y

Ext Air L]
SAF-FRO

PRESTOJET 25i

Commands descriptions:

A. OQutput 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.

Air Purge: The Output Current Knob completely
rotated counterclockwise enables the air purge
function. A 5 minutes timeout stops the purge
function; this happens only if the Output Current Knob
remains in the purge mode for a long time.

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

C. Output red LED: See meanings in the following table.

D. Thermal yellow LED: See meanings in the following
table.

English

LEDs

Output | Thermal Meaning

(Red) | (Yellow)

On Off The cutting torch is energized.

On On Part in place error: the retaining

cap is not properly screwed.

To restore the machine:

e Screw firmly the torch retaining
cap.

e Wait for 5seconds; during this
time the Output and Thermal
LEDs blinks alternately.

e After 5seconds the machine is
automatically restored and
ready to operate.

Off On 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.

Off Blink | Mains undervoltage or overvoltage
error. the machine is disabled.
When the mains return in the
correct range, the machine restart
automatically.

Blink Off Low air pressure error.

To check / adjust the air pressure

(see recommended values in the

Tecnical Specifications of this

manual):

e Put the machine in Purge
mode [A].

e Check and adjust the air
pressure through the
manometer and air pressure
regulator knob [F].

e If necessary, check and adjust
also the inlet air pressure
through the commands of the
external compressor.

E. Internal / External air selection :

This switch determine the air supply. With the “In
Compr” position selected, the machine operates
through the built-in compressor. With the “Ext Air”
position selected, the internal compressor is
completely disabled and the machine operates
through an external air supply hose connected to the
proper air inlet connection placed on the machine rear
side.

/1\ WARNING
If operate with external air, be sure to select the “Ext Air’
switch position in order to completely disable the built-in
compressor. Otherwise the compressor may be damaged
by the probable greater pressure of the external air.

English



F. Air Pressure Gauge and Regulator Knob :
Allow to regulate and monitoring the air pressure.

G. Fan: Provides machine cooling. It is switched ON
with the machine and continues to run till the machine
is turned OFF.

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

I. Input cable: Connect it to the mains.

J. Air Inlet : If the “Ext Air” operating mode is selected,
connect here the hose carrying the air to the machine.

/1\ WARNING
A clean, dry air 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 as primary cutting
gas and as torch cooling gas.

The air is provided by the built-in compressor with a
pressure of 3.5bar (approximate value).

The PRESTOJET 25i can reach the best cutting
performances operates also with external air; in this case
the air pressure is limited by a pressure regulator [F], set
at factory at 5.0bar. In case to adjust the air pressure, put
the machine in Purge mode [A].

The pilot arc is struck as follow:

e “In Compr” operating mode:
The torch button enables the built-in compressor that
provide the air flow to the torch. Releasing the torch
button the cutting process is stopped, but the
compressor continues to run for the post-flow stage.

o “Ext Air’ operating mode: the torch button energize an
electrovalve (solenoid valve). This valve lets the air
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.

English

When preparing to cut, 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 Turn ON the Power Switch [H] placed on the back of
the machine; the LED [B] on the front panel will turn
ON. The unit is now ready to operate.

e Check that the primary air is available through the Air
Purge function [A].

e Set the desired current value with the Output Current
[A] knob.

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

To piercing the work piece, lower the
torch onto the metal at a 30° angle
away from the operator. This will blow
the dross (melted metal) away from the
torch tip.

Slowly rotate the torch to the vertical
position as the arc becomes deeper.

Once the work piece is pierced normal
cutting can occur. ]

Keep moving while cutting and
cut at a steady speed so that
the arc leg is 10° to 20° behind
the travel direction. Use a 5°
to 15° leading angle in the
direction of the cut.

‘\‘ 5-15 | Leading Angle

— _ Direction of Travel

Once the cutting process is
terminated releasing off the
torch button will cause the
plasma arc to be turned off; the
air flow will continue for
approximately 20sec. (post-flow) to allow the cooling
down of the torch.

10-20 |ArcLag
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Maintenance

/1 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.

¢ 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.

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

e Regularly clean the compressor air inlet filter.

/! 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.

English
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Cutting Speed

The cutting speed is a function of:

e Thickness and of material to be cut.
The current setting affects the

e Value of set current.

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.

PRESTOJET 25i PRESTOJET 25i
(internal air) (external air)
Speed (cm/min.) Speed (cm/min.)
® = 9 = <N
- 5 o m z W o 5 o m z W o
X E< = w = = w < = w = = W
o 5~ S - 5 E = 5~ S - 5 2 =
~ < n < n
4 mm 25 147 94 77.7 25 179 122 112.8
5mm 25 108 86 59 25 131 104 90
6 mm 25 73 68 47 25 80.6 81.6 70
3 25 55 58 43 25 67 70 62
8 mm -
%" 25 10 23 25 12 30
10 mm 25 - 204 25 - 23.6
11 mm - -
s 25 -— 1" 25 12
15 mm - -
3 —
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Customer Assistance Policy

The business of The Lincoln Electric Company is
manufacturing and selling high quality welding equipment,
consumables, and cutting equipment. Our challenge is to
meet the needs of our customers and to exceed their
expectations. On occasion, purchasers may ask Lincoln
Electric for advice or information about their use of our
products. We respond to our customers based on the best
information in our possession at that time. Lincoln Electric
is not in a position to warrant or guarantee such advice,
and assumes no liability, with respect to such information
or advice. We expressly disclaim any warranty of any
kind, including any warranty of fitness for any customer’s
particular purpose, with respect to such information or
advice. As a matter of practical consideration, we also
cannot assume any responsibility for updating or
correcting any such information or advice once it has
been given, nor does the provision of information or
advice create, expand or alter any warranty with respect
to the sale of our products

Lincoln Electric is a responsive manufacturer, but the
selection and use of specific products sold by Lincoln
Electric is solely within the control of, and remains the sole
responsibility of the customer. Many variables beyond the
control of Lincoln Electric affect the results obtained in
applying these types of fabrication methods and service
requirements.

Subject to Change — This information is accurate to the
best of our knowledge at the time of printing. Please refer
to www.saf-fro.com for any updated information.

English
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WEEE

07/06

Do not dispose of electrical equipment together with normal waste!

In observance of European Directive 2012/19/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
owner of the equipment, you should get information on approved collection systems from our local

. representative.

By applying this European Directive you will protect the environment and human health!

Spare Parts

12/05

Part List reading instructions

¢ 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.

REACh

Communication in accordance with Article 33.1 of Regulation (EC) No 1907/2006 — REACh.
Some parts inside this product contain:

1119

Bisphenol A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
Cadmium, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
Lead, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1
Phenol, 4-nonyl-, branched, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

in more than 0,1% w/w in homogeneous material. These substances are included in the “Candidate List of Substances of
Very High Concern for Authorisation” of REACh.

Your particular product may contain one or more of the listed substances.
Instructions for safe use:

e use according to Manufacturer instructions, wash hands after use;

e keep out of reach of children, do not put in mouth,

¢ dispose in accordance with local regulations.

Authorized Service Shops Location

09/16
e The purchaser must contact Lincoln Electric or Authorized Service Facility about any defect claimed under warranty
period.

e Contact your local Sales Representative for assistance in locating the nearest Authorized Service Facility.

Electrical Schematic

Refer to the "Spare Part" manual supplied with the machine.

English 13 English



IM3120

PRESTOJET 25i
MANUALE OPERATIVO

SAF-FRO

Lincoln Electric Bester Sp. z o.0.
ul. Jana Ill Sobieskiego 19A, 58-260 Bielawa, Poland



SAF-FRO

12/05

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:
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Specifiche Tecniche

NAME INDEX
PRESTOJET 25i W000404423
ALIMENTAZIONE
Tensione di Alimentazion Potenza in Entrata per Uscite nominali EMC Class Frequenza
2 kW @ Fatt. Int.100%
2&%;/0?;2;% 2.5 kW @ Fatt. Int. 60% A 50Hz
3 kW @ Fatt. Int. 35%

USCITA NOMINALE A 40°C

Fattore di Intermittenza
(Basato su un periodo di 10 min.)

Corrente in Uscita

Tensione in Uscita

100% 15A 86 Vdc
60% 20A 88 Vdc
35% 25A 90 Vdc

GAMME DI USCITA

Gamma Correnti di Taglio

Massima Tensione a Vuoto

Corrente dell’Arco Pilota

10-25A

500 Vdc

12A

ARIA COMPRESSA DA INGRESSO ESTERNO

Portata Richiesta

Pressione di Immissione Richiesta

80 +20% l/min @ 5.0bar

6.0bar - 7.5bar

DIMENSIONI RACCOMANDATE PER CAVI E FUSIBILI IN ENTRATA

Fusibile (ritardato) o Interruttore
(caratteristica “D”)

Tipo di spina
(fornita con la macchina)

Cavo di Alimentazione

16 A SCHUKO 16A / 250V 3x 1.5 mm?
PHYSICAL DIMENSIONS
Altezza Larghezza I_.unghezza . Peso
(macchina, senza torcia)
385 mm 215 mm 480 mm 18 - 18.5kg

Temperatura di funzionamento

Temperatura di immagazzinamento

-10°C to +40°C

-10°C to +40°C

Italiano
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Informazioni sulla progettazione ecocompatibile

Questa attrezzatura e stata progettata per garantirne la compatibilita alla Direttiva 2009/125/CE e al Regolamento

2019/1784/UE.

Efficienza e consumo energetico al minimo:

Efficienza con consumo energetico
Indice NOME massimo / consumo energetico al Modello equivalente
minimo
W000404423 PRESTOJET 25i 83,7% / 58W Nessun modello equivalente

Lo stato di minimo si registra nelle condizioni indicate nella tabella seguente:

STATO DI MINIMO

Condizione Presenza
Modalita MIG
Modalita TIG
Modalita STICK
Dopo 30 minuti di inattivita X

Ventola disinserita

Il valore di efficienza e il consumo al minimo sono stati misurati con il metodo e le condizioni definite nella norma di prodotto

EN 60974-1:20XX.

Nome del costruttore, nome del prodotto, codice, numero di prodotto, numero di serie e data di produzione sono riportati

sulla targhetta identificativa.

W,
W

Dove:

XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

S/N:  PIYYMMXXXXX —

Code: XXXXX| XXXXXXH—— 4]
B

P1

YY

MM|  XXXXX

.

.

1- Nome e indirizzo del costruttore

2- Nome del prodotto
3- Codice

4- Numero prodotto
5- Numero di serie

5A- paese di produzione
5B- anno di produzione

5C- mese di produ

zione

5D- numero progressivo diverso per ciascuna macchina
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Consumo tipico di gas per attrezzature MIG/MAG:

. . . Positivo elettrodo CC | Alimentazione Flusso di
Tipo di Diametro - il Gas di .
materiale filo Corrente |Tensione o) as di protezione gd=
[A] vi [m/min] [/min]
Carbonio,
acciaio basso 0,9+1,1 95 + 200 18 + 22 3,56-6,5 Ar 75%, CO2 25% 12
legato
Alluminio 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-9,5 Argon 14 +19
Acciaio
- . . . Ar 98%, 02 2% / .
.austgnltlc;o 0,8+1,6 85 + 300 21+ 28 3-7 He 90%. Ar 7.5% CO2 2,5% 14 + 16
inossidabile
Lega di rame 09+1,6 175 + 385 23 + 26 6-11 Argon 12+16
Magnesio 1,6+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28

Processo TIG:
Nel processo di saldatura TIG, il consumo di gas dipende dalla sezione dell'ugello. Per torce di uso comune:

Helium: 14-24 I/min
Argon: 7-16 I/min

Avviso: Portate eccessive provocano turbolenza nel flusso di gas con conseguente possibile aspirazione di sostanze

contaminanti presenti nell'atmosfera nel pozzetto di saldatura.

Avviso: Un vento trasversale o corrente possono interrompere la copertura del gas di protezione; per risparmiare il

consumo di gas di protezione utilizzare uno schermo per bloccare il flusso d'aria.

ﬁ Fine vita

Al termine della durata utile del prodotto, occorre smaltirlo per il riciclaggio in conformita alla Direttiva 2012/19/UE (RAEE),
informazioni sullo smaltimento del prodotto e sulle materie prime essenziali (CRM) presenti nel prodotto sono disponibili sul

sito https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx

Italiano 3
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Compatibilita Elettromagnetica (EMC)

0111
Questa macchina € 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 é stata progettata per funzionare in ambienti di tipo industriale. 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. Questa macchina non € conforme alla normativa IEC 61000-3-12. Se é alimentata da una
rete di distribuzione pubblica in bassa tensione la responsabilita del collegamento € dell'installatore o dell'utilizzatore
dell’equipaggiamento, consultandosi, se necessario, con il distributore del servizio elettrico.

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 Cavi di entrata o di uscita, cavi di controllo e cavi telefonici collocati nellarea 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.

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

& AVVERTENZA
Gli equipaggiamenti in classe A non sono prodotti per essere usati in ambienti residenziali dove I'energia elettrica in bassa
tensione & fornita da un sistema pubblico. A causa di disturbi condotti ed irradiati ci possono essere delle difficolta a
garantire la compatibilita elettromagnetica in questi ambienti.

& AN
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Sicurezza

01/11

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.

4N

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. |l 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.

LA FOLGORAZIONE ELETTRICA E MORTALE: le macchine per saldatura generano tensioni elevate.
Non toccare I'elettrodo, il morsetto di massa o i pezzi da saldare collegati alla saldatrice quando la
saldatrice € accesa. Mantenersi isolati elettricamente da elettrodo, morsetto di massa e pezzi da saldare
collegati.

J
°

MACCHINA CON ALIMENTAZIONE ELETTRICA:
prima di svolgere operazioni su questa macchina.
vigenti.

togliere l'alimentazione con [linterruttore ai fusibili
Mettere la macchina a terra secondo le normative

| 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.

C

CONFORMITA CE: Questa macchina & conforme alle Direttive Europee.

>

A

= s

RADIAZIONI OTTICHE ARTIFICIALI: Conformemente a quanto prescritto nella Direttiva 2006/25/CE ed
alla Norma EN 12198, I'apparecchiatura & di categoria 2. Si rende obbligatoria I'adozione di Dispositivi di
Protezione Individuale (DPI) con grado di protezione del filtro fino ad un massimo di 15, secondo quanto
prescritto dalla Norma EN169.

| MATERIALI IN LAVORAZIONE BRUCIANO: I processo di taglio produce moltissimo calore. Ci si pud
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.

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

Italiano

5 Italiano



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 scintile prodotte dal taglio possono provocare
esplosioni o incendi. Tenete a distanza dal taglio i
materiali infammabili. Non tagliate vicino a materiali
infammabili. 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 puo provocare bruciature e ferite. Tenete

‘ il corpo a distanza dalla punta di contatto e dall'arco
_} Dé-;g plasma. Togliete la tensione prima di smontare la torcia.
Non afferrate pezzi di materiale vicino alla zona di taglio.

Q? AN Indossate una protezione completa per il corpo.

-=g [ A ’@:ﬁ bagnati o danneggiati.  Proteggetevi dalle scosse
‘N\ / elettriche tenendovi isolati dal pezzo in lavorazione e
4 6% < dalla terra. Prima di lavorare sulla macchina staccate la

Una scossa elettrica dalla torcia o dai cavi pud uccidervi.
Indossate guanti isolanti asciutti. Non usate guanti

spina di alimentazione o togliete I'alimentazione in altro
modo.

Respirare i fumi del taglio pud essere pericoloso per la
@ salute. Tenete la testa fuori dai fumi. Usate ventilazione
Q» @ forzata o aspirazione localizzata per asportare i fumi.

ﬁﬂ *vjl Usate un ventilatore per allontanare i fumi.

| raggi dellarco possono bruciare gli occhi e ferire la

J pelle. Indossate la maschera o gli occhiali di sicurezza.
4+ + + Usate le cuffie antirumore e abbottonate il colletto della
< N camicia. Usate una maschera da saldatore con filtro di

gradazione corretta. Indossate una protezione completa
del corpo.

= @ ~ sulla macchina o fare tagli.
@a* +|r’ i ﬁ%s-}@;

Addestratevi e leggete le istruzioni prima di lavorare

Non togliete I'etichetta e non copritela di pittura.

S

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

Il produttore si riserva il diritto di apportare modifiche e/o miglioramenti alla progettazione senza aggiornare
contemporaneamente il manuale dell’'operatore.

Italiano
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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.

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 1P23S.
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 pud
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.

* 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 pud esser fatta
funzionare alla corrente nominale.

Esempio: 35% di duty cycle significa che & possibile
tagliare per 3,5 minuti, dopo di che la macchina si ferma
per 6,5 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 l'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.

Italiano

Le macchine:
e PRESTOJET 25i

sono progettate per funzionare alimentate da gruppi
elettrogeni purché la presa ausiliaria di questi possa
fornire una tensione, frequenza e 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 AC di picco: inferiore a 410V.
e Frequenza dellonda in AC: 50Hz.
e Tensione RMS dellonda in AC: 230Vac + 10%.

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 puo danneggiare.

Collegamenti in uscita

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

/1\ AVVERTENZA
Spegnere SEMPRE la macchina prima di lavorare sulla
torcia.

A\ AVWERTENZA
Non rimuovere la pinza di massa durante il taglio, i
generatori taglio plasma lavorano con tensione elevata
che puo uccidere.
/\ AVWERTENZA
Tensione a Vuoto Uo > 100VDC. Ulteriori informazioni
sono nella Sezione SpecificheTecniche.

Questa macchina viene fornita dalla fabbrica con la torcia
ed il cavo massa collegati. La pinza di massa deve
essere collegata in modo sicuro al pezzo da tagliare. Se il
pezzo da tagliare & verniciato, ossidato o molto sporco
sara necessario eseguire una adeguata pulizia della zona
dove verra collegata la pinza di massa.

Compressore Integrato

Questa macchina ha un compressore incorporato che
permette di operare in aree dove non €& disponibile
un’alimentazione esterna di aria compressa. E’
necessaria solo una presa di alimentazione elettrica!
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Controlli e Comandi Operativi LED

Pannello comandi frontale PRESTOJET 25i. Uscita Termico Descrizione
B D E (Rosso) | (Giallo)
s @ Acceso | Spento |E presente tensione di uscita
In Compr Al sulla torcia

1 MPa = 145 psi F

Descrizione comandi:

A. Manopola di regolazione della Corrente in Uscita:
Potenziometro impiegato per impostare la corrente in
uscita per il taglio. Fare riferimento alla sezione
Specifiche Tecniche per ulteriori informazioni sulle
gamme di corrente nominale della macchina.

e parti di consumo della torcia: il

E -

@ Per ripristinare la macchina:

—SAFFRO o Aspettare 5secondi; durante
alternativamente.
automaticamente ed &

Spento | Acceso |La macchina é surriscaldata ed il
Spurgo Aria: La rotazione completa della manopola di tipicamente quando si supera il
disabilitera automaticamente; questa funzione si attiva permettere ai componenti interni

5 Acceso | Acceso |Errore nel posizionamento delle
cappuccio di protezione non &
avvitato correttamente.

:E“A"i . e Awvitare il cappuccio della
torcia.

PRESTOJET 25i questo tempo i LED Uscita
e Termico lampeggiano
e Dopo i 5secondi Ia
macchina si autoripristina
nuovamente pronta ad

operare.
suo funzionamento & stato
disabilitato. Questo avviene
corrente in senso anti-orario abilita la funzione di ciclo di utilizzo Lasciare la
spurgo aria. Dopo 5 minuti questa funzione si macchina accesa per

:gﬁgsla?i;nsgfli c:god;ecr?]ggnte rimane nella posizione di raffreddarsi. Quando il LED

Termico si spegne & possibile
utilizzare nuovamente la
macchina.

Spento | Lampeg- |Protezione di sottotensione o
giante |sovratensione di alimentazione
in ingresso: la macchina non si
avvia. Quando la tensione
ritorna al valore corretto la

B. LED verde - ON/OFF: Si illumina quando la macchina
€ accesa.

C. LED rosso - Uscita: Vedi tabella seguente.

D. LED giallo - Termico: Vedi tabella seguente.

macchina Si resetta
automaticamente.
Lampeg-| Spento |Errore di mancanza aria o
giante pressione bassa.

Per verificare e regolare la

pressione dell'aria (vedi valori

raccomandati nella sezione dati
tecnici di questo manuale):

e Mettere la macchina in
modalita Spurgo Aria [A].

e Controllare e regolare la
pressione dell’aria attraverso
il manometro e la manopola
di regolazione [F].

e Se necessario, controllare e
regolare anche la pressione
in ingresso alla macchina dal
compressore esterno.

E. Selezione aria Interna/Esterna : Questo interruttore
determina la sorgente dellaria compressa. Nella
posizione “In Compr”, la macchina opera mediante il
compressore interno.  Nella posizione “Ext Air’, il
compressore interno & disabilitato e la macchina opera
mediante l'ausilio di un compressore esterno che deve
essere collegato nella parte posteriore della macchina.
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/! AVWERTENZA
Se si opera con compressore esterno verificare che
l'interruttore sia nella posizione “Ext Air’, in modo da
disabilitare completamente il compressore interno per
evitarne il possibile danneggiamento dovuto all’eccessiva
pressione d’aria esterna.

F. Manometro e regolatore di pressione : Permette la
regolazione e verifica della pressione dell'aria
compressa.

G. Ventilatore: Provvede al raffreddamento della
macchina. Viene avviato dall'accensione della
macchina e rimane in funzione fintanto ché la machina
€ accesa.

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

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

J. Collegamento ingresso aria Se & selezionato il
funzionamento “Ext Air’ collegare qui il tubo dell’aria
compressa proveniente dal compressore esterno.

/1 AVWERTENZA
La macchina va rifornita di aria pulita e asciutta.
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 Taglio Plasma utilizza I'aria compressa come
gas primario per il taglio e per il raffreddamento della
torcia.

l'aria compressa € fornita dal compressore interno con
una pressione di circa 3.5bar.

I PRESTOJET 25i pud ottenere la migliore qualita di
taglio lavorando anche con aria compressa fornita da
compressore esterno; In questo caso la pressione &
limitata dal regolatore [F], regolato di fabbrica a 5.0bar. In
caso sia necessaria la regolazione, posizionare la
macchina in modalita Spurgo Aria [A].

Funzionamento arco pilota:

e “In Compr” funzionamento:
Il pulsante torcia abilita il compressore interno che
fornisce il flusso d’aria alla torcia. Rilasciando il
pulsante torcia il processo di taglio termina ma il
compressore interno continua a funzionare siano
al termine del processo di post-flow.

Italiano

e “Ext Air’ funzionamento: il pulsante torcia aziona
l'elettrovalvola interna. Questa valvola permette il
defluire dell’aria durante il processo di taglio e
post-flow.

Il concetto di base di questo generatore € di avere una
una corrente di taglio che rimane costante
indipendentemente dalla lunghezza dell’arco plasma.

Nella preparazione per il taglio, assicuratevi di avere a

disposizione tutti i materiali necessari per completare il

lavoro e di avere preso tutte le precauzioni di sicurezza.

Installare la macchina seguendo le istruzioni del manuale

e ricordando di applicare il morsetto di massa al pezzo.

e Ruotare nella posizione ON [linterruttore [H]
localizzato sul retro della macchina; Il LED [B] sul
pannello frontale si accendera. La macchina € ora
pronta per funzionare.

o \Verificare che laria compressa sia disponibile
mediante la modalita Spurgo Aria [A].

o Regolare il valore di corrente di taglio desiderato
mediante la manopola [A].

Una volta pronti a tagliare, riverificate che siano state
prese tutte le precauzioni di sicurezza, preparatevi
allaccensione dell'arco pilota, e premete il pulsante torcia.
Durante il processo di taglio & possibile sollevare la torcia
dal pezzo per aumentare la vita delle parti di consumo.

Se si deve forare il pezzo, abbassare la
torcia sul metallo ad un angolo di 30°
rispetto all’operatore. Si ottiene cosi di
soffiare via dalla punta della torcia il
metallo fuso.

Ruotare lentamente la torcia verso la
posizione verticale via via che l'arco
affonda.

Forato il pezzo si prosegue col taglio
normale.

Spostatevi in continuazione { 5.15 | Leading Angle
mentre il taglio procede e }

tagliate a velocita costante in
modo da lasciare il ritardo
dellarco (“arc lag”) fra 10° e
20° rispetto alla direzione di
avanzamento. Tenete la torcia
in avanti di un angolo fra 5° e
15° rispetto alla direzione di
avanzamento.

——_ Direction of Travel

10-2"6 Arc Lag
A taglio finito rilasciate il
pulsante torcia e l'arco si arrestera. Il gas continua a
defluire per 20 secondi di postgas, per permettere il
reffreddamento della torcia.

Italiano



Manutenzione

/!\ AVVERTENZA
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 dellambiente 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.

/\ AVERTENZA
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.

e Pulire regolarmente il filtro di ingresso aria del
compressore.

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

Italiano
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Velocita di taglio

La velocita di taglio € funzione di:

e Spessore e qualita del materiale da tagliare.

e Valore impostato per la corrente. |l 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.

PRESTOJET 25i PRESTOJET 25i
(Alimentazione Aria da compressore interno) (Alimentazione Aria da compressore esterno)
Velocita (cm/min.) Velocita (cm/min.)

29 o = Jo | o =

2 g | 3dz| =z 22 | ¢ oZ | Z o

2 $T | 23 = S8 ST | 28 = 23

2 5< | 38 3 o2 | 5% | 38 | 3 oa

Z © 23 2 <9 © eS| 2 <9

4 mm 25 147 94 77.7 25 179 122 112.8
5mm 25 108 86 59 25 131 104 90
6 mm 25 73 68 47 25 80.6 81.6 70
s 25 55 58 43 25 67 70 62
8 mm --- --- - --- - - --- -
%" 25 10 - 23 25 12 30

10 mm 25 - 20.4 25 23.6
11 mm - --- - - - - - -
s 25 - 11 25 12
15 mm - - - - - - - -
3 — —
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Policy sull’assistenza clienti

L'attivita di The Lincoln Electric Company & la
fabbricazione e la vendita di apparecchi per saldatura,
consumabili e apparecchiature per il taglio di alta qualita.
L'impegno dell’azienda & soddisfare le esigenze dei clienti
e superare le loro aspettative. Talvolta, gli acquirenti
possono rivolgersi a Lincoln Electric per consigli o
informazioni riguardo alluso dei prodotti. L'azienda
risponde ai clienti sulla base delle migliori informazioni in
suo possesso al momento della richiesta. Lincoln Electric
non € in grado di garantire tali consulenze e non si
assume alcuna responsabilita in merito a tali informazioni
o consigli. L'azienda dichiara espressamente di non
fornire alcuna garanzia di alcun tipo, inclusa qualsivoglia
garanzia di idoneita per un particolare scopo del cliente, in
merito a ftali informazioni o consigli. A seguito di
considerazioni pratiche, Il'azienda non pud inoltre
assumersi alcuna responsabilita per I'aggiornamento o la
rettifica di qualunque informazione o consiglio una volta
fornito, né la fornitura dell'informazione o del consiglio
dara luogo alla creazione, estensione o alterazione di
qualunque garanzia in riferimento alla vendita dei nostri
prodotti

Lincoln Electric € un produttore disponibile, ma la scelta e
l'uso di prodotti specifici venduti da Lincoln Electric rientra
unicamente nel controllo, e rimane di esclusiva
responsabilita, del cliente. Numerose variabili su cui
Lincoln Electric non esercita alcun controllo, influiscono
sui risultati ottenuti nell’applicazione di questi tipi di metodi
di fabbricazione e requisiti di assistenza.

Soggette a modifica: queste informazioni sono accurate,
per quanto di nostra conoscenza al momento della
stampa. Per eventuali informazioni aggiornate fare
riferimento al sito www.saf-fro.com

Italiano
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RAEE (WEEE)

07/06

Non gettare le apparecchiature elettriche tra i rifiuti domestici!
In ottemperanza alla Direttiva Europea 2012/19/CE sui Rifiuti di Apparecchiature 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.

L Applicando questa Direttiva Europea Lei contribuira a migliorare '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).

12/05

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.

REACh

1119

Comunicazione in conformita all'Articolo 33.1 del regolamento (CE) n. 1907/2006 — REACh.
Alcuni componenti interni a questo prodotto contengono:

Bisfenolo A, BPA, CE 201-245-8, CAS 80-05-7

Cadmio, CE 231-152-8, CAS 7440-43-9
Piombo, CE 231-100-4, CAS 7439-92-1
Fenolo, 4-nonil-, ramificato, CE 284-325-5, CAS 84852-15-3

in misura superiore allo 0,1% in peso nei materiali omogenei. Queste sostanze sono inserite nell“Elenco di sostanze
estremamente problematiche candidate all’autorizzazione” di REACh.

Il vostro specifico prodotto pud contenere una o piu delle sostanze elencate.

Istruzioni per I'uso in sicurezza:

o utilizzare in conformita alle istruzioni del fabbricante, lavare le mani dopo l'uso;

e tenere fuori dalla portata dei bambini, non introdurre in bocca,

¢ smaltire in conformita alle normative locali.

Ubicazione dei centri assistenza autorizzati

09/16

e Per eventuali difetti dichiarati nel periodo di garanzia di Lincoln, I'acquirente deve contattare un centro assistenza
Lincoln Authorized Service Facility (LASF).

e Per assistenza nell'individuazione di un centro LASF contattare il rappresentante alle vendite Lincoln locale o accedere
al sito

Schema Elettrico

Far riferimento alla sezione “Parti di Ricambio”.
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IM3120

PRESTOJET 25i
BEDIENUNGSANLEITUNG

SAF-FRO

Lincoln Electric Bester Sp. z 0.0.
ul. Jana Ill Sobieskiego 19A, 58-260 Bielawa, Poland



SAF-FRO

12/05

VIELEN DANK! Dass Sie sich fiir ein QUALITATSPRODUKT von Lincoln Electric entschieden haben.

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

o 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 lhres Gerates.

Typenbezeichnung:

INHALTSVERZEICHNIS DEUTSCH

LT L1 sTe g LT = (Y o SRR 1
ECO DeSigninfOrMatIONEN .........ocei ittt ettt et e e et e e e et e aaeeeaaeeeaaee e seeaabeeeabeeaseaameeaaseeaaseeeseeaneeanseeanseeanseeanseeannan 2
Elektromagnetische VertragliChKeit (EMOC) .........ouii ittt ettt et e s te e s et e e be e teeenteesnseesaseessseenseeenseaenseennneas 4
Sicherheitsmalnahmen / UNFAlISCRULZ ...........cc.oo ittt e st e e s st e e s e e seeeneaenseeenseenseeennes 5
Installation und BediENUNGSNINWEISE...........uiiiiiiie et e et e e et e e e este e e ste e e e nseeeessnaeeeanneeeeanseeeesneeeeans 7
WEEE

Ersatzteile

REACh

Adressen der autorisierten Wartungsbhetriebe ....... ..o et e e neeas 13

e o g ETel LIS Tod g P=1 o] =T 1= SRR 13
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Technische Daten

NAME INDEX
PRESTOJET 25i W000404423
EINGANGSPANNUNG/EINGANGSSTROM
Eingangsspanung Eingangsstrom bei Nennleistung EMC Klasse Frequenz
2kW @ 100% ED
szhial?f 2.5 kW @ 60% ED A 50Hz
3 kW @ 35% ED
AUSGANGSNENNSPANNUNG/-STROM BEI 40°C
(Uberf'&_:ﬂ(i::litﬂ?;e?{raum) Ausgangsstrom Ausgangsspannung
100% 15A 86 Vdc
60% 20A 88 Vdc
35% 25A 90 Vdc
AUSGANGSSTROMBEREICH
Schneidstrombereich Max. Leerlaufspannung Pilotlichtbogenstrom
10-25A 500 Vdc 12A
EXTERNER DRUCKLUFTEINLASS
Benatigter Durchflu® Erforderlicher Eingangsdruck

80 +20% l/min @ 5.0bar

6.0bar - 7.5bar

EMPFOHLENE ZULEITUNGSKABELQUERSCHNITTE UND SICHERUNGSSTARKEN

Kenndaten der Sicherung (mit
Ansprechverzdégerung) oder des
Trennschalters (Charakteristik "D")

Primarstecker
(Im Lieferumfang enthalten)

Eingangsstromkabel

16 A SCHUKO 16A / 250V 3 x 1.5 mm?
ABMESSUNGEN UND GEWICHT
. . Lange .
Hoéhe Breite (Gerit - ohne Brenner) Gewicht
385 mm 215 mm 480 mm 18 - 18.5kg
Betriebstemperatur Lagerungstemperatur
-10°C to +40°C -10°C to +40°C

Deutsch

Deutsch



ECO Designinformationen

Das Gerat wurde in Ubereinstimmung mit der Richtlinie 2009/125/EG und der Verordnung 2019/1784/EU entwickelt.

Effizienz und Stromverbrauch im Ruhezustand:

Effizienz bei maximalem )
Verzeichnis Bezeichnung Stromverbrauch / Stromverbrauch im Aquivalentes Modell
Ruhezustand
W000404423 PRESTOJET 25i 83,7% / 58W Kein aquivalentes Modell

Ruhezustand tritt unter den in der Tabelle angegebenen Bedingungen ein:

RUHEZUSTAND

Bedingung

Vorhandensein

MIG-Modus

WIG-Modus

Stabschweilten

Nach 30 Minuten nicht im Betrieb

Geblése aus

Die Werte fur Effizienz und Verbrauch im Ruhezustand wurden mit Methoden und Bedingungen gemessen, die im
Produktstandard EN 60974-1:20XX definiert sind.

Herstellername, Produktname, Code-, Produkt- & Seriennummer sowie Herstellungsdatum finden Sie auf dem Typenschild.

[—F  XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

[ 3 |——{Code: XxxXX[ XXXXXXK]— 4]

S/N:  PIYYMMXXXXX —

| 7
s

P1

YY

MM

XXXXX

1- Herstellername und -adresse

2- Produktname
3- Codenummer
4- Produktnummer
5- Seriennummer

5A- Herstellungsland
5B- Herstellungsjahr
5C- Herstellungsmonat
5D- fortlaufende Nummer, anders fiir jedes Gerat

Deutsch
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Typischer Gasverbrauch fir MIG/IMAG-Geréte:

Drahtdurch- | DC Elektrode positiv
Materialart messer Ol Schutzgas ERES T
Strom | Spannung [m/min] g [/min]
[mm] [A]
Kohle,
niedriglegierter 09+11 95 + 200 18 + 22 35-6,5 Ar75 %, CO225 % 12
Stahl
Aluminium 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 56-9,5 Argon 14 +19
Austenitischer . . N ) Ar98 %, 022 %/ .
Edelstahl 08+16 | 85+300 | 21+28 3-7 He 90 %, Ar 7.5 % C0»2,5%| 14+ 16
Kupferlegierung 09+1,6 175 + 385 23 +26 6-11 Argon 12+16
Magnesium 1,6+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28

WIG-Schweilvorgang:
Beim WIG-Schweiflvorgang hangt der Gasverbrauch vom Querschnittsbereich der Dise ab. Fur haufig genutzte Brenner:

Helium: 14-24 I/min
Argon: 7-16 I/min

Anmerkung: UberméRige Durchsatzraten verursachen Turbulenzen im Gasstrom, was verschmutzte Luft in das
Schweiflbad ansaugen konnte.

Anmerkung: Ein Seitenwind oder Zug kann die Schutzgasabdeckung zerstoren; benutzen Sie einen Schirm, um den
Luftstrom zu blockieren und so das Schutzgas zu schiitzen.

ﬁ Ende der Produktlebensdauer

Am Ende der Produktlebensdauer muss das Gerat in Ubereinstimmung mit Richtlinie 2012/19/EU (WEEE) entsorgt werden.
Mehr Informationen Uber die Entsorgung des Produkts und die darin enthaltenen kritischen Rohstoffe (CRM) finden Sie
unter https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx
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Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMC)

Diese Maschine wurde unter Beachtung aller zugehdrigen Normen und Vorschriften gebaut. Dennoch kann es unter
besonderen Umstanden zu elektromagnetischen Stérungen anderer elektronischer Syteme (z.B. Telefon, Radio, TV,
Computer usw.) kommen. Diese Stérungen kénnen im Extremfall zu Sicherheitsproblemen der beeinflussten Systeme
fihren. 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. Halten Sie sich stets genau an die in dieser
Bedienungsanleitung genannten Einsatzvorschriften. Falls dennoch elektromagnetische Stérungen auftreten,
missen geeignete Gegenmalnahmen getroffen werden. Kontaktieren Sie gegebenenfalls den Kundendienst
der Lincoln Electric. Technische Anderungen der Anlage sind nur nach schrifticher Genehmigung des
Herstellers zuldssig. Die Ausrustung stimmt nicht mit IEC 61000-3-12 Uberein. Wenn die Anlagen an das eine allgemeine
Schwachstromversorgung angeschlossen werden, liegt die Verantwortung in der Hand des Installateurs.

Vergewissern Sie sich vor der Inbetriebnahme des Schweillgerates, dass sich keine fiir elekiromagnetische Stérungen

empfanglichen Gerate und Anlagen im maoglichen Einflussbereich befinden. Dies gilt besonders fiir:

e Steuerleitungen, Datenkabel und Telefonleitungen.

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

e Elektronische Sicherheitseinrichtungen und Steuereinheiten flr industrielle Anlagen. Elektronische Mess- und
Kalibriereinrichtungen.

e 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 iber die hierzu
gultigen Vorschriften, und sorgen Sie flr die exakte Einhaltung aller erforderlichen Sicherheitsma3nahmen!

e Prifen Sie grundsatzlich die elektromagnetische Vertraglichkeit von Geraten, die sich im Einflussbereich der
Schweilanlage befinden.

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

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

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

e Halten Sie die Lange der Schweil3kabel mdéglichst auf ein erforderliches Mindestmald begrenzt. Wenn mdglich, sollte
das Werkstlick separat geerdet werden. Beachten Sie stets bei allen MalRnahmen, dass hierdurch keinerlei Gefahrdung
von direkt oder indirekt beteiligten Menschen verursacht wird.

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

& WARNUNG
Die Ausristung der Klasse A ist nicht fir Gebrauch in Wohnanlagen ausgelegt, in denen die elektrische Leistung von der
allgemeinen Schwachstromversorgung zur Verfiigung gestellt wird. Es kann mdgliche Schwierigkeiten geben, wenn man
elektromagnetische Kompatibilitat in jenen Positionen sicherstellen kann.

(> /NG
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SicherheitsmaBnahmen / Unfallschutz

&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 Gerét zu verhindern. Schitzen Sie
sich und andere vor gefahrlichen Verletzungen oder dem Tode.

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

STROMSCHLAGE KONNEN TODLICH SEIN: SchweiRgerate erzeugen hohe Stromstérken. Beriihren
Sie die Elektrode, Masseklemme oder angeschlossene Werkstlicke nicht, wenn die Anlage eingeschaltet
ist. Schitzen Sie sich selbst vor der Elektrode, der Masseklemme und angeschlossenen Werkstiicken.

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 geman
den geltenden elektrischen Bestimmungen.

ELEKTRISCHE UND MAGNETISCHE FELDER BERGEN GEFAHREN: Elektrischer Strom, der durch
ein Kabel flie3t, erzeugt ein elekirisches und magnetisches Feld (EMF). EMF Felder kdnnen
Herzschrittmacher beeinflussen. Bitte fragen Sie lhren Arzt, wenn Sie einen Herzschrittmacher haben,
bevor Sie dieses Gerat benutzen.

CE Konformitat: Dieses Gerat erfillt die CE-Normen.

KUNSTLICH ERZEUGTE OPTISCHE STRAHLUNG: Nach den Anforderungen der EU Richtlinie
2006/25/EC und der Norm EN12198 wird dieses Produkt in Kategorie 2 eingestuft. Personliche
Schutzausriistung mit Schutzglasern der Stufe 15 ist nach EN169 zwingend vorgeschrieben.

) ah, ),

GESCHWEIRTE MATERIALIEN KONNEN VERBRENNUNGEN VERURSACHEN: Schweilen
verursacht hohe Temperaturen. Heile Materialien kénnen somit ernsthafte Verbrennungen verursachen.
Benutzen Sie Handschuhe und Zangen, wenn Sie geschweifl3te Materialien beriihren oder bewegen.

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

Deutsch
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DEFEKTE GASFLASCHEN KONNEN EXPLODIEREN: Benutzen Sie nur Gasflaschen mit dem fiir den
Schweillprozess geeigneten Gas und ordnungsgemalfen Druckreglern, die fiir dieses Gas ausgelegt sind.
Lagern Sie Gasflaschen aufrecht und gegen Umfallen gesichert. Bewegen Sie keine Gasflasche ohne
Ilhre Sicherheitskappe. Beriihren Sie niemals eine Gasflasche mit der Elektrode, Elektrodenhalter,
Massekabel oder einem anderen stromflihnrenden Teil. Gasflaschen diirfen nicht an Platzen aufgestellt
werden, an denen sie beschadigt werden kénnen, inklusive Schweil3spritzern und Warmequellen.

Schneidspritzer kdénnen Feuer oder Explosionen
verursachen. Halten Sie brennbare Gegenstande fern
vom Schneidbereich. Halten Sie stets einen
Feuerldscher bereit und stellen Sie eine Person ab um
Brande sofort zu l6schen. Schneiden Sie keine Fasser
oder geschlossene Behalter.

Der Plasmalichtbogen kann Verletzungen und
Verbrennungen verursachen. Berlhren Sie nicht die
Schneiddise oder den Lichtbogen. Schalten Sie vor
Arbeiten am Brenner das Gerat ab. Greifen Sie nicht in
die Nahe des Schneidpfades. Tragen Sie komplette
Schutzkleidung.

Elektrischer Strom vom Brenner oder Kabeln kann
todlich sein. Tragen Sie trockene, isolierende
Handschuhe. Verwenden Sie ein isolierende
Arbeitsunterlage furr sich. Bevor Sie an der Maschine
arbeiten, Ziehen Sie den Netzstecker aus.

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

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

WA

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

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

S liefern.

S-ZEICHEN: Dieses Gerat darf Schweildstrom in Umgebungen mit erhdhter elektrischer Geféahrdung

Der Hersteller behélt sich das Recht vor, Anderungen und/oder Verbesserungen am Design vorzunehmen, ohne die

Bedienungsanleitung gleichzeitig zu revidieren.
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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 Wartungsmafinahmen
regelmalig  durchgefihrt  werden, damit hohe
Lebensdauer und  Zuverlassigkeit des  Gerates
gewahrleistet sind:

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

¢ 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 IP23S geschitzt. Halten Sie
die Maschine trocken, und stellen Sie diese nicht auf
nassen Untergrund oder in Wasserpfutzen.

e Halten Sie die Maschine von elektronischen Anlagen
fern.  Normaler Betrieb kann zu Stérungen dieser
Anlagen fuhren. 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.

Beispiel: 35% Einschaltdauer: 3,5 Minuten Schneiden.
6,5 Minuten Unterbrechung.

Fir weitere Informationen beziiglich 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 Verfiigung stehende Betriebsstrom fiir den normalen
Betrieb der Maschine ausreicht. Starke der Sicherung
und Kabelquerschnitt sind in den "Technischen Daten” in
diesem Handbuch angegeben.

Deutsch

Das Schweiligerat:
e PRESTOJET 25i

kann an Dieselschweildaggregate angeschlossen werden.
Soweit  dieses  Aggregat die  entsprechenden
Anschlusswerte (Spannung, Frequenz und Leistung)
geman der Maschinenspezifikation liefert. Das Aggregat
muf folgendes ermdglichen:

e Wechselstrom Scheitelspannung unter 410V.
Frequenz Wechselstrom: 50Hz.
NennanschluBspannung AC Kurvenform: 230Vac +
10%.

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

Ausgangsanschliisse

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

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

'\ WARNUNG
Entfernen Sie auf keinen Fall die Masseklemme wahrend
des Schneidprozesses. Beim Plasma-Schneiden wird
eine Hochspannung erzeugt, die zum Tod fiihren kann.

/' WARNUNG
Leerlaufspannung Uo > 100VDC. Weitere Informationen
siehe "Technische Daten".

Die Maschine wird inklusive Schneidbrenner, Netzkabel
und Masseklemme ausgeliefert. Die Masseklemme muss
sicher mit dem Werkstlick verbunden werden. Ist das
Werkstlick lackiert oder stark verschmutzt kann es
notwendig sein, das Metal zu sdubern um eine gute
elektrische Verbindung zu bekommen.

Integrierter Kompressor

Dieses Gerat hat einen eingebauten Kompressor, der die
Maschine auch in Situationen einsatzfahig macht, in
denen eien externe Luftzufuhr nicht gegeben ist.
Vorraussetzung ist die Netzstromversorgung!

Deutsch



Bedienelemente und Geratefunktionen
PRESTOJET 25i Bedienelement.

LEDs

Ausgang

Thermal Erklarung
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Erlauterung der Bedienelemente:
A. Ausgangsstrom-Einstellknopf:

Potentiometer flr die
Einstellung des Ausgangsstroms wahrend des
Schneidvorgangs. Nahere  Angaben  zum
Nennstrombereich der Maschine siehe "Technische
Daten".

Gas-Test/Spulschalter: Der DrehknopfAusgangsstrom
muss komplett im Uhrzeigersinn gedreht warden,
damit das Gasspiilen des Brennersystems folgt. Eine
5-Minuten Abschaltung stoppt die
Bereinigungsfunktion; dieses geschieht, nur wenn der
Drehknopf-Ausgangsstrom im Bereinigungsmodus fiir

(rot)

(gelb)

EIN

AUS

Der Brenner ist in Betrieb.

EIN

EIN

Fehlermeldung: Isolierklappe lose
Die Isolierklappe ist nicht richtig
angeschraubt.

Wiederherstellen der Maschine:

e Die Isolierklappe am Brenner
festschrauben.

e Warten Sie fir 5 Sekunden;
wahrend dieser Zeit blinkt das
OUTPUT und
Uberhitzungsschutz LEDs
blinks.

e Nach 5 Sekunden ist die
Anlage wieder betriebsbereit.

AUS

EIN

Die Maschine ist Uberhitzt und
schaltet sich automatisch aus.
Dies passiert Ublicherweise, wenn
die Einschaltdauer Uberschritten
wurde. Lassen Sie die Maschine
an, damit sich alle Bauteile
abkihlen koénnen. Sobald das
Temperaturiiberlastungsschutz
LED ausgeht, ist ein normaler
Betrieb wieder mdoglich.

AUS

Blinken

Netziberspannungs - oder
Unterspannungs Fehler: Die
Maschine schaltet sich aus.
Sobald die bendtigete

eine lange Zeit bleibt.

B. LED fur Stromversorgung EIN/AUS:
leuchtet bei eingeschalteter Maschine auf.

C. Ausgangs-LED: Siehe Erklarung in der folgenden

Tabelle.

D. Temperaturiiberlastungsschutz LED: Siehe Erklarung

in der folgenden Tabelle.

Deutsch

Diese LED

Netzspannung wieder vorhanden
ist, schaltet sich das Gerat
automatisch ein.

Blinken AUS

Fehlermeldung: Zu
Luftdruck

niedriger

Luftdruckkontrolle/  -regulierung
(siehe empfohlene Werte bei
»1echnische Daten®):

o Stellen Sie den
Sauberungsmodus ein [A].

e Kontrollieren und passen Sie
den Luftdruck Uber den
Druckmesser und den
Luftdruckregulierungs-Knopf
an [F].

¢ Wenn notwendig, prifen und
gleichen Sie auch den
Luftdruck (Eingang) Uber die
Bedienelemente des externen
Kompressors an.

E.

Interne oder externe Zufuhr : Mit diesem Knopf regeln
Sie die Luftzufuhr. Bei der Auswahl “In Compr”
verwendet die Maschine den eingebauten
Kompressor. Bei der Auswahl “Ext Air’ arbeitet das
Gerat ausschlieRlich mit einem extern
angeschlossenen Schlauch fiir die Luftzufuhr, der auf
der Ruickseite der Maschine sitzt.

Deutsch



/1 WARNUNG
Unter Verwendung der externen Luftzufuhr stellen Sie
sicher, dass der ,Ext-Air“-Modus eingestellt ist und somit
der eingebaute Kompressor auler Kraft gesetzt ist. Hier
kann es sonst zu Beschadigungen am Kompressor durch
den héheren Druck der externen Luft kommen.

F. Luftdruckmesser und -regler: Der Knopf reguliert und
kontrolliert den Luftdruck.

G. Geblase: Das Geblase sorgt fir die Kihlung der
Maschine, es schaltet beim Einschalten der Maschine
zu und lauft standig mit, bis die Maschine
ausgeschaltet wird.

H. Netzschalter: Damit wird die
Eingangsstromversorgung zur Maschine EIN- bzw.
AUSgeschaltet.

I. Eingangsstromkabel: Fir den Anschluss an das
Stromnetz.

J. Luftzufuhr : Bei Verwendung des “Ext Air’-Modus
(externe Luftzufuhr) hier den Schlauch fur die
Luftzufuhr zur Maschine anschlieRen.

/1 WARNUNG
Die Maschine muss mit sauberer, trockener Luft versorgt
werden. Bei einer Druckeinstellung auf mehr als 7.5bar
kann der Brenner beschadigt werden. Bei Nichtbeachten
dieser Sicherheits-vorschriften kann es zu Uiberhohten
Betriebs-temperaturen oder zur Beschadigung des
Brenners kommen.

Schneidprozess
Beim Druckluft-Plasmaschneiden wird Luft als Primar-
schneidgas und als Kihlgas fiir den Brenner verwendet.

Druckluft wird Uber den internen Kompressor mit einem
Druck von 3,5bar (Naherungswert) bereitgestellt.

Mit der PRESTOJET 25i kénnen ebenfalls mit externer
Luftzufuhr Qualitatsschnitte erreicht werden. In diesem
Fall wird der Luftdruck durch ein Druckregelventil [F]
geregelt, welches auf 5.0bar begrenzt ist. Falls Sie den
Luftdruck justieren wollen, missen Sie die Anlage auf den
Bereinigungsmodus [A] setzen.

Der Pilotlichtbogen wird wie folgt geziindet:

e “In Compr’-Modus:
Der Knopf am Brenner aktiviert den integrierten
Kompressor, der wiederum den Luftstrom zum
Brenner hin. Durch das loslassen des Knopfes wird
der Schneidprozess beendet, der Kompessor lauft
aber fiir den post-flow weiter.

Deutsch

e “Ext Air-Modus: Der Bedienknopf am Brenner
schaltet ein Elektroventil (Magnetventil) ein. Dieses
Ventil gibt den Luftstrom wahrend des Schneid- und
Nachstrémvorgangs frei.

Bevor Sie mit dem Trennschneiden beginnen, stellen Sie
sicher, dass das bendétigte Material vorhanden ist, sowie
die bendtigten Sicherheitsvorkehrungen getroffen wurden.

Montieren Sie die Maschine so, wie es in dieser

Bedienungsanleitung beschrieben ist und vergessen Sie

nicht die Masseklemme an dem Werk-stick zu

befestigen.

e Netzschalter [H] an der Geraterlickseite ein-schalten;
die LED [B] an der Frontplatte leuchtet auf. Das Gerat
ist jetzt betriebsbereit.

e Mit dem Gas-Test-Schalter/Spllschalter [A] priifen, ob
Primarluft anliegt.

e Gewinschten Stromwert mit dem Ausgangsstrom-
Stellknopf [A] einstellen.

Um mit dem Trennschneiden zu starten, driicken Sie den
Bedienknopf am Brenner und achten Sie darauf, dass Sie
den Luftstrahl des Brenners nicht auf Personen oder
andere Gegenstande richten. Wahrend des Schneidens
kann der Brenner langere Zeit vom Werk-stick
weggehalten werden.

Sie den Brenner zum Metall in einem
30°-Winkel, weg vom Anwender. Dies
wird die Schlacke von der
Brennerspitze wegblasen.

Um das Werkstiick zu lochen, senken /

Drehen Sie den Brenner langsam in
eine vertikale Position, wird der
Lichtbogen tiefer.

©o
=1

ﬁ-im’

-~———

Sobald das Werkstiick gelocht ist kann
mit dem normalen Schneid-prozess
begonnen werden.

Halten Sie eine konstante
Schnittgeschwindigkeit und
eine stechende
Brennerhaltung von 5° bis 15°
ein.

l‘.y 5-15 Leading Angle

Nach Beenden des Trenn-
schneidevorgangs erlischt der
Plasmalichtbogen, sobald Sie
den Knopf am Brenner los-
lassen; die Luft stromt noch
ca. 20 Sekunden lang weiter
(Nachstrémen), damit der Brenner abkiihlen kann.

——_ Direction of Travel

10-20 |ArclLag
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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 ausgefiihrt, erlischt die
Herstellergarantie.

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

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

e Brennerkopf regelmafig reinigen, Verschleilteile und
Verbrauchsmaterialien  kontrollieren und  wenn
erforderlich ersetzen.

/1 WARNUNG
Vor Wartung oder Auswechseln des Brenners bitte die
Anweisungen nachlesen.

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

¢ Drucklufteinlassfilter regelmafig reinigen.

/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
Uberpriifen.

Deutsch
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Schneidgeschwindigkeit
Die Schneidgeschwindigkeit ist abhangig von:

Dicke und Art des Werkstoffs, der geschnitten werden
soll.

Dem eingestellten Schneidstrom. Die Stromeinstellung
beeinflusst die Glte der Schnittkante.

Geometrische Form des Schnitts (gerader oder
kurvenférmiger Schnittverlauf).

Die nachstehende Tabelle kann als Anhaltspunkt fur die
glnstigste 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.

PRESTOJET 25i PRESTOJET 25i
(interne Luftzufuhr) (externe Luftzufuhr)
Geschw. (cm/min.) Geschw. (cm/min.)
14 14
: 5 g, 2 | 3 Y
£ §2 = Z I 5= = = x I
o =< n = w < =< n = w <
a 7 = = 4 » = 3 %
< 3 3 g = o
< x < x
4 mm 25 147 94 77.7 25 179 122 112.8
5mm 25 108 86 59 25 131 104 90
6 mm 25 73 68 47 25 80.6 81.6 70
s 25 55 58 43 25 67 70 62
8 mm - -
%" 25 10 - 23 25 12 30
10 mm 25 - 20.4 25 23.6
11 mm
s 25 - 11 25 12
15 mm
3 ___ ___
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Kundenbetreuung

Lincoln Electric produziert und vertreibt Schweilgerate,
Verbrauchsmaterialien und Schneidgerate hoher Qualitat.
Es ist unser Ziel, die Anforderungen unserer Kunden zu
erfillen und deren Erwartungen zu Ubertreffen.
Gelegentlich fragen Kunden Lincoln Electric um Rat und
Informationen zur Nutzung unserer Produkte. Unsere
Antwort an die Kunden stitzt sich auf die besten
Informationen, die uns zu jenem Zeitpunkt zur Verfiigung
stehen. Lincoln Electric ist nicht in der Lage flr solche
Ratschlage eine Gewahrleistung oder Garantie zu geben
und Ubernimmt keinerlei Haftung fiir diese Auskiinfte. Wir
schlieBen im Hinblick auf diese erteilten Auskinfte
ausdricklich jegliche Gewahrleistung jeglicher Art aus,
einschlieRlich Garantien hinsichtlich der Eignung fiir einen
bestimmten Zweck. Aus praktischen Griinden kénnen wir
auch keine Verantwortung fir die Aktualisierung solcher
Informationen oder Auskiinfte (ibernehmen, sobald diese
erteilt wurden. Auch zieht die Erteilung solcher
Informationen oder Ratschlage keine Gewahrung,
Erweiterung oder Anderung jeglicher Gewéhrleistung
hinsichtlich des Verkaufs unserer Produkte nach sind.
Lincoln Electric ist ein Hersteller, der stets offen fir alle
Belange seiner Kunden ist. Die Verantwortung fur die
Auswahl und den Gebrauch der einzelnen, von Lincoln
Electric verkauften Produkte liegt jedoch ausschliefllich
beim Kunden. Die mit den entsprechenden
Verarbeitungsverfahren und Wartungsanforderungen in
der Praxis erzielten Ergebnisse unterliegen vielen
verschiedenen Faktoren, die aufRerhalb des
Einflussbereichs von Lincoln Electric liegen.

Anderungen vorbehalten — Diese Informationen sind nach
unserem besten wissen zum Zeitpunkt der Drucklegung
korrekt. Aktualisierte Informationen finden Sie unter
www.saf-fro.com

Deutsch
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WEEE

07/06

Do not dispose of electrical equipment together with normal waste!

In observance of European Directive 2012/19/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
owner of the equipment, you should get information on approved collection systems from our local

. representative.

By applying this European Directive you will protect the environment and human health!

Ersatzteile

12/05

Hinweise zur Verwendung der Ersatzteillisten

¢ Verwenden Sie diese Ersatzteilliste nur fur die Gerate, deren Code Nummer in dieser Liste aufgefihrt 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 fir die Code Nummer lhres Gerats glltige Index-
Spaltennummer, und wahlen Sie anschlieend nur die Ersatzteile aus, die in dieser Spalte mit einem "X" markiert sind
(das Zeichen # weist auf eine Anderung hin).

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

REACh

Mitteilung gemaR Artikel 33.1 der (EU)Verordnung Nr. 1907/2006 — REACh.
Einige Bestandteile dieses Produkts enthalten:

1119

Bisphenol A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
Cadmium, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
Blei, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1

Phenol, 4-Nonyl-, verzweigt, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

in Uber 0,1 Massenprozent in homogenem Material. Diese Stoffe sind in der REACH-"Liste der besonders
besorgniserregenden Stoffe, die fur ein Zulassungsverfahren in Frage kommen" enthalten.

Ihr spezifisches Produkt kann einen oder mehrere der gelisteten Stoffe enthalten.

Anweisungen zur sicheren Verwendung:

¢ Verwendung entsprechend den Anweisungen des Herstellers, nach Gebrauch Hande waschen;

¢ auler Reichweite von Kindern aufbewahren, nicht in den Mund fiihren,

o die einschlagigen ortlichen gesetzlichen Bestimmungen beachten.

Adressen der autorisierten Wartungsbetriebe

09/16

¢ Im Zusammenhang mit jeglichem Defekt, der innerhalb der Lincoln Garantieperiode auftritt, muss sich der Kaufer an
einen von Lincoln autorisierten Wartungsbetrieb (LAWB) wenden.

o Erfragen Sie die Adresse eines LAWB bei Ihrem Lincoln Handelsvertreter oder sehen Sie nach unter

Elektrische Schaltplane

Beziehen Sie sich bitte auf die mitgelieferte Ersatzteilliste.
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SAF-FRO

12/05

GRACIAS! Por haber escogido los productos de CALIDAD Lincoln Electric.

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

o Para un futuro, a continuaciéon 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
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Compatibilidad Electromagn@tiCa (EMC)..........oi ittt et e et e st e e st e e esee st e e ssse e seeeseeenseaenseeenseensseennes 4
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Especificaciones Técnicas

NAME INDEX
PRESTOJET 25i W000404423
ENTRADA
Tensioén de Entrada Potencia Abgorblda a l.a Potencia Clase EMC Frecuencia
nominal de Salida

2 kW @ 100% Factor de Marcha

230V £10% )

Monofasica 2.5 kW @ 60% Factor de Marcha A 50Hz
3 kW @ 35% Factor de Marcha

POTENCIA NOMINAL DE SALIDA A 40°C

Factor de Marcha
(Basado en periodo de 10 min.)

Corriente de Salida

Tension de Salida

100% 15A 86 Vdc
60% 20A 88 Vdc
35% 25A 90 Vdc

RANGO DE SALIDA

Rango Corriente de Corte

Tension Maxima Vacio

Corriente Arco Piloto

10-25A

500 Vdc

12A

ENTRADA AIRE COMPRIMIDO EXTERNO

Caudal requerido

Presion de Entrada Requerida

80 +20% I/min @ 5.0bar

6.0bar - 7.5bar

DIMENSIONES CABLE Y FUSIBLE DE ENTRADA RECOMENDADAS

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

Tipo de clavija
(Incluida con la maquina)

Cable Corriente de Entrada

16 A SCHUKO 16A / 250V 3x 1.5 mm?
DIMENSIONES FiSICAS
Alto Ancho i Largo. . Peso
(s6lo carcasa, sin pistola)
385 mm 215 mm 480 mm 18 - 18.5kg

Temperatura de Funcionamiento

Temperatura de Almacenamiento

-10°C to +40°C

-10°C to +40°C

Espafiol
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Informacion de diseno ECO

El equipo ha sido disefiado conforme a la Directiva 2009/125/CE y la Regulacion 2019/1784/UE.

Eficiencia y consumo de energia en estado de reposo:

’ Eficiencia con el maximo consumo /
Indice Nombre Consumo de energia en estado de Modelo equivalente
reposo
W000404423 PRESTOJET 25i 83,7% / 58W Modelo no equivalente

El estado de reposo se produce en la condicion especificada en la tabla siguiente

ESTADO DE REPOSO

Condicién Presencia
Modo MIG
Modo TIG
Modo STICK
A Iqs 30_ minutos de no estar en X
funcionamiento
Ventilador apagado

El valor de eficiencia y el consumo en estado de reposo se han medido segun el método y las condiciones definidas en la
norma de producto EN 60974-1:20XX.

El nombre del fabricante, el nombre del producto, el niumero de cdédigo, el nimero de producto, el nimero de serie y la
fecha de produccion se encuentran en la placa de caracteristicas.

Donde:

1-
2-
3-
4-
5-

Espafiol

[+ XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

S/N:  PIYYMMXXXXX —

[ 3 |——{Code: XxxXX] XXXXXXK—— 4]
B

P1|YY | MM| XXXXX

Nombre y direccion del fabricante

Nombre del producto

Numero de cédigo

Numero de producto

Numero de serie

5A- pais de produccion

5B- afo de produccién

5C- mes de produccién

5D- numero progresivo diferente para cada maquina

Espanol



Uso tipico de gas para equipos MIG/MAG:
. Diametro | DC electrodo positivo | Alimentacion del Caudal de
Tipo de " : = x 0
material del hilo Corriente | Tensién hllq Gas de proteccién Ga§
[mm] [A] V] [m/min] [/min]
Carbono, acero | g, 4 4 95+200 | 18+22 35-65 Ar 75%, CO2 25% 12
de baja aleacion
Aluminio 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argén 14 +19
Acero inoxidable . . . Ar 98%, 02 2% / .
austenitico 08+16 85+ 300 21+28 3-7 He 90%, Ar 7,5% CO2 2,5% 14+ 16
Aleacionde | .46 | 175+385 | 23+26 6-11 Argén 12+ 16
cobre
Magnesio 16+24 70+ 335 16 + 26 4-15 Argén 24 + 28
Proceso Tig:

En el proceso de soldadura TIG, el uso de gas depende del area de la seccion transversal de la boquilla. Para antorchas de
uso comun:

Helio: 14-24 I/min
Argon: 7-16 I/min

Aviso: Un caudal excesivo causa turbulencias en el flujo de gas que pueden aspirar la contaminacién atmosférica en el
charco de soldadura.

Aviso: Un viento transversal o una corriente de aire en movimiento puede interrumpir la cobertura de gas de proteccion;
asi que, con el fin de ahorrar el uso del gas de proteccion, utilice una pantalla para bloquear el flujo de aire.

ﬁ Final de su vida util

Al final de su vida util, hay que eliminar el producto para reciclarlo conforme a la Directiva 2012/19/UE (RAEE); para
informacion sobre el desmontaje del producto y la Materias Primas Criticas (MPC) presentes en el producto, consulte la
pagina web https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx
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Compatibilidad Electromagnética (EMC)

0111
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 televisidon) u otros sistemas de seguridad. Estas interferencias
pueden ocasionar problemas de seguridad en los sistemas afectados. Lea y comprenda esta seccion 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. 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. Este equipo no cumple con IEC 61000-3-12. Si es conectada a una red
publica de baja tension, es responsabilidad del instalador o usuario del equipo asegurar, consultando con el distribuidor de
la red eléctrica si es necesario, que el equipo pueda ser conectado.

Antes de instalar el equipo de soldadura, el usuario debera hacer una evaluacidon 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 calibraciéon 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 proteccién adicionales.

o 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
gue 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. Si es posible
conecte a tierra la pieza a soldar para reducir las emisiones electromagnéticas. EIl 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 proteccidon de los cables en el area de trabajo puede reducir las emisiones electromagnéticas. Esto puede ser
necesario en aplicaciones especiales.

& ADVERTENCIA
Este equipo de clase A no esta disefiado para su uso en zonas residenciales donde la energia eléctrica es proporcionada
por el sistema publico de distribucion de baja tensién. Podria haber dificultades potenciales para garantizar la
compatibilidad electromagnética en esos lugares debido a las perturbaciones conducidas asi como a las radiadas.

& AN

Espafiol 4 Espanol



Seguridad

01/11

ATENCION

Este equipo debe ser utilizado por personal cualificado. Asegurese de que todos los procedimientos de instalacion,
funcionamiento, mantenimiento y reparacién 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 continuacion. Lincoln Electric no se hace responsable de los dafios
producidos por una instalacion 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 dafos a este equipo. Protéjase usted y a los
demas contra posibles lesiones personales de distinta gravedad, incluida la muerte.

LEA Y 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 dafos a este equipo.

EQUIPOS ELECTRICOS: inspeccione periddicamente los cables de la alimentacion eléctrica, y los del
electrodo y la masa. Si encuentra dafios en el aislamiento, sustituya inmediatamente el cable. No
coloque el portaelectrodos directamente sobre la mesa de soldadura o sobre cualquier otra superficie que
esté en contacto con la pinza de masa para evitar el riesgo del cebado accidental del arco.

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.

RADIACION OPTICA ARTIFICIAL: De acuerdo con los requerimientos de la Directiva 2006/25/EC y la
norma EN 12198 Estandar, el equipo es de categoria 2. Es obligatorio la utilizacién de Equipos de
Proteccion Individual (EPI) con un grado de proteccion del filtro hasta un maximo de 15, como lo requiere
la norma EN169.

)i(&»»{ﬁh.’,.\nn,

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 o0 mover los materiales que haya en el
area de trabajo.

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

Espafiol
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LA BOTELLA DE GAS PUEDE EXPLOTAR S| ESTA DANADA: Emplee Unicamente 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 presién 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 tension eléctrica toque la botella de gas. Las botellas de gas deben estar
colocadas lejos de las areas donde puedan ser golpeadas o ser objeto de dafo fisico, o a una distancia
de seguridad de las operaciones de soldadura.

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.

El arco de plasma puede causar dafios y quemaduras.
Mantenga su cuerpo alejado de la tobera y del arco.
Desconecte la fuente antes de desensamblar la pistola.
Vista proteccion para todo el cuerpo.

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 dafios
en la piel. Vista gorra y gafas de seguridad. Utilice
proteccion para sus oidos y abrochese el boton de la
camisa. Utilice careta de soldadura con el filtro de grado
de proteccion adecuado. Proteja completamente su
cuerpo.

W 8

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.

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

El fabricante se reserva el derecho de introducir cambios y mejoras en el disefio sin actualizar el manual del usuario.

Espafiol
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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 inclinacion mayor
de 15° desde la horizontal.

No utilice esta maquina para descongelar tuberias.

o Esta maquina debe colocarse en un lugar donde haya
una buena circulacion de aire limpio, sin restricciones.
No tape las rendijas de ventilacién 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 1P23S.
Manténgala seca y no la coloque sobre suelo humedo
0 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: factor de marcha 35% significa que es posible
cortar durante 3,5 minutos, luego la maquina se para
durante 6,5 minutos.

Ver la seccidén de especificaciones técnicas para mas
informacion sobre el factor marcha de la maquina.

Conexion 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 seccién
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. EI valor nominal del fusible y
dimensiones de los cables estan indicadas ambas en la
seccién especificacion técnica de este manual.
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El equipo:
e PRESTOJET 25i

esta disefiado para trabajar con generadores mientras
puedan suministrar voltaje frecuencia y potencia auxiliar
tal como esta indicado en la seccion de "Especificaciones
Técnicas" de este manual. El suministro auxiliar de este
este generador debe requerir también las siguientes
condiciones:

Voltaje de pico Vac: por debajo de 410V.
Frecuencia Vac: 50Hz
Voltaje RMS de forma de onda AC: 230Vac + 10%.

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.

Conexiones de Salida

/1 ATENCION
Use SOLO la pistola suministrada con esta maquina.
Para recambios remitirse a la seccion de Mantenimiento
de este manual.

/1 ATENCION
Desconecte siempre la maquina cuando manipule en la
antorcha.

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

/1 ATENCION
Tension en Vacio Uo > 100Vcc. Para mas informacion
remitirse a la seccion Especificacion Técnica.

Esta maquina se envia de fabrica instalada con una
antorcha de corte y una pinza de masa. La pinza de
masa debe conectarse firmemente a la pieza. Sila pieza
estd pintada o extremadamente sucia puede ser
necesario limpiar la zona de contacto de la masa a fin de
hacer una buena conexion eléctrica.

Compresor Incorporado

Esta maquina tiene un compresor incorporado que
permite trabajar en zonas donde no se disponga de
tomas de aire externo. Solo es necesario suministro de
corriente principal.

Espanol



Controles y
Funcionamiento

Caracteristicas de

PRESTOJET 25i — Panel frontal de control.

E
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SAF-FRO
PRESTOJET 25i .

Descripciones de los mandos:
A. Mando Corriente de Salida:

Potenciémetro usado
para ajustar la corriente de salida utilizada durante el
corte. Remitirse a la seccién Especificaciones
Técnicas para mas informacién sobre el rango de
corriente nominal de la maquina.

Purga de Aire: ElI Mando Corriente de Salida
completamente girado en sentido antihorario activa la
funcion purga de aire. En un intervalo de 5 minutos
se para la funcion de purga; esto ocurre solo si el
Mando de Corriente de Salida permanece en el modo
de purga durante un tiempo largo.

. Interruptor de red ON/OFF — LED verde: Se enciende
cuando la maquina esta ON.

. Corriente de salida — LED rojo: Ver significado en la
siguiente tabla.

. LED térmico amarillo: Ver significado en la siguiente
tabla.
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LEDs

Corriente
de Salida
(Rojo)

Térmico
(Amarillo)

Significado

Encendido

Apagado

La antorcha de corte esta
activada.

Encendido

Encendido

Error colocacién pieza: la tapa
de sujecion no esta
correctamente atornillada.

Para restablecer la maquina:

e Atornille fuertemente la
tapa de sujecion de la
antorcha.

e Espere 5 segundos;
durante este tiempo los
LEDs de la Corriente de
Salida y Térmico
parpadean
alternativamente.

e Después de 5 segundos, el
equipo  se restablece
automaticamente y esta
listo para funcionar.

Apagado

Encendido

La maquina esta
sobrecalentada y la corriente
de salida se ha desconectado.
Esto ocurre normalmente
cuando se ha excedido el
factor de marcha de |la
maquina. Deje la maquina
encendida para permitir que
los componentes internos se
enfrien. Cuando el LED
térmico se apague, de nuevo
es posible el funcionamiento
normal.

Apagado

Intermitente

Error de bajo voltaje o de
sobrevoltaje de la corriente
principal: la maquina esta
apagada. Cuando la corriente
principal vuelva a su rango
correcto, la maquina se reinicia
automaticamente.

Intermitente

Apagado

Error de baja presién de aire.

Para comprobar / ajustar la
presion del aire (véanse los
valores recomendados en las

Especificaciones Técnicas de

este manual):

e Ponga la maquina en modo
Purga [A].

e Verifique y ajuste la presion
del aire a través del
mandmetro 'y  mando
regulador de la presién del

aire [F].

e Si es necesario,
compruebe y ajuste
también la entrada de

presion del aire a través de
los mandos del compresor
externo.
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E. Seleccidn de aire Interno / Externo :

Este interruptor determina el suministro de aire. Con
la posicion “In Compr” seleccionada, la maquina
funciona a través del compresor incorporado. Con la
posicion “Ext Air’ seleccionada, el compresor interno
esta completamente desactivado y la maquina
funciona a través de una manguera de suministro de
aire externo conectada a la conexién de entrada de
aire adecuada situada en el lado posterior de la
maquina.

/1\ ATENCION
Si funciona con aire externo, asegurese de seleccionar la
posicion “Ext Air" del interruptor a fin de desactivar
completamente el compresor incorporado. De Ilo
contrario, puede dafarse el compresor por la probable
presion superior del aire externo.

F. Indicador Presién Aire y Mando Requlador :
Permite regular y observar la presion del aire.

G. Ventilador: Proporciona refrigeracion a la maquina.
Se conecta con la maquina y continua funcionando
hasta que se desconecta la maquina.

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

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

J. Entrada de Aire :
Si se selecciona el modo de funcionamiento “Ext Air”,
conecte aqui la manguera que lleva el aire a la
maquina.

/1\ ATENCION
Debe suministrarse a la maquina aire limpio y seco. Un
ajuste de presion superior a 7.5bar puede dafar la pistola.
Omisién en la observacion de estas precauciones puede
ocasionar temperaturas excesivas de funcionamiento o
dafar la pistola.

Proceso de Corte

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

El aire se proporciona por un compresor incorporado con
una presion de 3.5 bar (valor aproximado).

El PRESTOJET 25i puede alcanzar las mejores
caracteristicas de corte también funcionando con aire
externo; en este caso la presion del aire esta limitada por
un regulador de presion [F], colocado en fabrica a 5.0bar.
En caso de ajustar la presion del aire, ponga la maquina
en modo Purga [A].

El arco piloto se ceba como sigue:
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e Modo funcionamiento “In Compr”:
El boton de la antorcha activa el compresor
incorporado que proporciona el caudal de aire a la
pistola. Soltando el botén de la antorcha el
proceso de corte se para, pero el compresor
continua funcionando para la etapa de post-
caudal.

e Modo funcionamiento “Ext Air”: el botén de la
antorcha activa una electrovalvula (valvula
solenoide). Esta valvula permite el caudal de aire
durante las etapas de corte y de post-caudal.

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

Cuando se prepare el corte, asegurese de que tiene

todos los materiales necesarios para completar el trabajo

y que ha tomado todas las precauciones de seguridad.

Instale la maquina segun las instrucciones de este

manual y recuerde conectar la pinza de masa a la pieza.

e Conecte el Interruptor de Corriente [H] situado en la
parte trasera de la maquina; el LED [B] en el panel
frontal se encendera. La unidad ahora esta lista pa
funcionar.

e Compruebe que el aire principal esta disponible a
través de la funcion Purga de Aire [A].

e Coloque el valor deseado de la corriente con el
mando Corriente de Salida [A].

Para iniciar el proceso de corte apriete solo el botén de la
antorcha, asegurandose que el soplo de aire de la
antorcha no apunta hacia la gente u objetos ajenos.
Durante el proceso de corte es posible mantener la
antorcha lejos de la pieza durante un extenso periodo de
tiempo.

Para perforar la pieza baje la antorcha
sobre el metal en un angulo de 30°
lejos del operario. Esto echara la
escoria (metal fundido) lejos de la
boquilla de la pistola.

Gire lentamente la antorcha a la
posicion vertical para que el arco sea
mas profundo.

Una vez se ha perforado la pieza,
puede iniciar el corte normal.

Mantenga el movimiento
mientras corte y corte a una
velocidad fija de modo que el
arco esté retrasado 10° a 20°
por detras de la direccion de
avance. Use una direccion
de angulo de 5° a 15° en la
direccion del corte.

l‘.y 5-15 | Leading Angle

——_ Direction of Travel

Una vez finalizado el proceso
de corte, soltar el botdn de la
antorcha causara el apagado
del arco plasma; el caudal de aire continuara durante 20
segundos aproximadamente (post-caudal) para permitir el
enfriamiento de la pistola.

10-20 |ArcLag
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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 funcién del ambiente de trabajo.
Cualquier dafio observable debe ser informado
inmediatamente.

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

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

/1\ 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.

e Limpie regularmente el filtro de entrada de aire del
compresor.

/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.

Espafiol

10

Espanol



Velocidad de Corte

La velocidad de corte es funcion de:

o Espesory 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 wuna banco de pruebas
automatico, sin embargo los mejores resultados solo
pueden alcanzarse desde la experiencia directa por el
operario en sus condiciones de trabajo reales.

PRESTOJET 25i PRESTOJET 25i
(aire interno) (aire externo)
Velocidad (cm/min.) Velocidad (cm/min.)
e 4 o iy
[ (] (]
o = O w > om £ o w > om
? G X 5 X
w <N - < <N = <
4 mm 25 147 94 77.7 25 179 122 112.8
5 mm 25 108 86 59 25 131 104 90
6 mm 25 73 68 47 25 80.6 81.6 70
Iz 25 55 58 43 25 67 70 62
8 mm — — o . . — — —
% 25 10 23 25 12 30
10 mm 25 20.4 25 236
11 mm — — o . . — — —
V2 25 11 25 12
15 mm -—- -— -— — — -—- -—- -—
Y - — — - . — — —
Espaiiol 11 Espariol




Politica de asistencia al cliente

La actividad empresarial de The Lincoln Electric Company
consiste en fabricar y vender equipos de soldadura,
equipos de corte y consumibles de alta calidad. Nuestro
reto es satisfacer las necesidades de nuestros clientes y
superar sus expectativas. A veces, los compradores
solicitan consejo o informacion a Lincoln Electric sobre el
uso de los productos. Nuestra respuesta se basa en la
mejor informacién de la que disponemos en ese
momento. Lincoln Electric no puede garantizar ni certificar
tal asesoramiento y no asume responsabilidad alguna por
el mismo. Lincoln Electric renuncia expresamente a
ofrecer garantias de ningun tipo sobre una informacién o
consejo, incluida la de idoneidad para los fines concretos
pretendidos por el cliente. Como consideracién practica,
tampoco podemos asumir ninguna responsabilidad por
actualizar o corregir informaciones o consejos a posteriori,
y el hecho de facilitarlos tampoco constituye, amplia ni
altera garantia alguna respecto a la venta de nuestros
productos.

Lincoln Electric es un fabricante responsable, pero la
elecciéon y uso de cada producto vendido por Lincoln
Electric depende Unicamente del cliente y es
responsabilidad exclusiva de este. Hay muchas variables
que escapan al control de Lincoln Electric y que pueden
afectar a los resultados obtenidos al aplicar métodos de
fabricacion y requisitos de servicio de diversa indole.

Sujeta a cambio. Esta informacién es precisa segun
nuestro mejor saber y entender en el momento de la
impresion.  Visite www.saf-fro.com para consultar
informacion mas actualizada.

Espafiol
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WEEE (Residuos de aparatos eléctricos y electronicos)

07/06

iNunca deseche los aparatos eléctricos junto con los residuos comunes!
En conformidad con la Directiva Europea 2012/19/EC relativa a los Residuos de equipos eléctricos o
electronicos (RAEE) y su implementacion de acuerdo con la legislacion nacional, los equipos eléctricos que
han alcanzado el final de su vida util deberan ser recogidos y enviados a una instalacion de reciclado
compatible con el cuidado del medioambiente. Como propietario del equipo, debera solicitar la informacion
referida a los sistemas apropiados para la recogida del mismo a nuestro representante.

L jAl aplicar esta Directiva Europea, usted protegera el medioambiente y la salud humana!

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 nimero de code no indicado.

e 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.

e Ultilice sdlo los recambios marcados con "X" de la columna con nimeros 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 remision al nimero de pieza.

REACh

1119

Comunicacién de conformidad con el articulo 33, apartado 1, del Reglamento (CE) n° 1907/2006 — REACH.
Algunas partes del interior de este producto contienen:

Bisfenol A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
Cadmio, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
Plomo, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1

Fenol, 4-nonil-, ramificado, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

en mas del 0,1% p/p en material homogéneo. Estas sustancias estan incluidas en la "Lista de sustancias candidatas
altamente preocupantes sujetas a autorizacion" de REACH.

Su producto en concreto podria contener una 0 mas de las sustancias enumeradas.

Instrucciones para un uso seguro:

e use de acuerdo con las instrucciones del fabricante, lavese las manos después de cada uso;

e manténgase fuera del alcance de los nifios,

o deseche de acuerdo con la normativa local.

Ubicacion de talleres de servicio autorizados

09/16
o Si el comprador desea presentar alguna reclamacion por defectos, debera ponerse en contacto con un Servicio
técnico autorizado de Lincoln dentro del periodo de garantia de Lincoln.

e Pdngase en contacto con el representante de ventas Lincoln mas cercano si necesita ayuda para localizar un servicio
técnico o visite www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator.

Esquema Eléctrico

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

Espafiol 13 Espanol
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MERCI! Pour avoir choisi la QUALITE Lincoln Electric.

o 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
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Caractéristiques Techniques

NAME INDEX
PRESTOJET 25i W000404423
ALIMENTATION
Alimentation Puissance absorbée Classe CEM Fréquence
2kW @ 100% FM
ﬁ’gn\é;;ao;g’ 2.5 kW @ 60% FM A 50Hz
3kW @ 35% FM

SORTIE NOMINALE A 40°C

Facteur de marche
(Basé sur une période de 10min.)

Courant de sortie

Tension de sortie

100% 15A 86 Vdc
60% 20A 88 Vdc
35% 25A 90 Vdc

GAMME DE COURANT DE SORTIE

Gamme de courant de coupage

Tension a vide maximum

Courant d’arc pilot

10-25A

500 Vdc

12A

AVEC ALIMENTATION D’AIR EXTERNE

Débit

Pression de service

80 +20% l/min @ 5.0bar

6.0bar - 7.5bar

CABLES D'ALIMENTATION ET FUSIBLES RECOMMANDES

Fusible (retardé) ou Disjoncteur (“D”

Type de prise

Cable d’alimentation

caractéristique) (livrée avec le poste)
16 A SCHUKO 16A / 250V 3x 1.5 mm?
DIMENSIONS
Longueur .
Hauteur Largeur (sans la torche) Poids
385 mm 215 mm 480 mm 18 - 18.5kg

Temperature de fonctionnement

Temperature de stockage

-10°C to +40°C

-10°C to +40°C

Francais
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Informations sur la conception ECO

L'équipement a été congu conforme a la Directive 2009/125/EC et au Réglement 2019/1784/EU.

Efficacité et consommation au régime de ralenti :

Efficacité a la consommation au régime
Numéro Nom maximum / consommation au régime de Modeéle équivalent
ralenti
W000404423 PRESTOJET 25i 83,7% / 58W Aucun modeéle équivalent

L'état de régime de ralenti se produit lorsque la condition spécifiée dans le tableau qui suit est présente

ETAT DE REGIME DE RALENTI
Etat Présence
Mode MIG
Mode TIG
Mode STICK
Aprés 30 minutes d'inactivité X
Ventilateur désactivé

La valeur d'efficacité et de consommation en état de régime de ralenti a été mesurée selon la méthode et dans les
conditions définies dans la norme de produit EN 60974-1:20XX.

La plaque d'identification indique le nom du fabricant, le nom du produit, le code, la référence du produit, le numéro de série
et la date de fabrication.

Ou:
1-
2-
3-
4-
5-

Francais

[—F  XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

[ 3 |——{Code: XXXXX] XXXXXXX]

S/N:  PIYYMMXXXXX —

el

P1{YY |[MM| XXXXX

Le nom et I'adresse du fabricant

Le nom du produit

Le code

La référence du produit

Le numéro de série

5A- pays de fabrication

5B- année de fabrication

5C- mois de fabrication

5D- numéro progressif différent pour chaque machine

Frangais



Utilisation de gaz typique pour équipement MIG/MAG :

Diamétre du| Electrode positive CC - i Débit du
Type de fil : Dévidage du fil Gazd tecti
matériau i Courant | Tension [m/mn] az de protection gaz
[mm] [A] V] [I/mn]
Acier a faible de 18 &
teneur en de0,9a1,1 | de95a 200 29 3,56-6,5 Ar75 %, CO225 % 12
carbone
- . . de 18 a .
Aluminium de 0,8a1,6 | de 90 a 240 26 55-95 Argon de 14 a19
Acier inoxydable \ \ de21a Ar98 %, 022 %/ \
austénitique | 9 8316 | de85a300 | "og 3-7 He 90 %, Ar 7.5 % CO, 2,5 % | ¢ 142816
Alliage de cuivre | de 0,94 1,6 de 1752385 | %°232 6-11 Argon de 12416
- . N de 16 a N
Magnésium de1,6a24 | de70a335 26 4-15 Argon de 24 a 28
Procédé TIG :

Dans le procédé de soudage TIG, l'usage de gaz dépend de la section de la buse. Pour les torches les plus utilisées :

Helium : 14-24 |/mn

Argon : 7-16 I/mn

Avertissement : Un débit excessif entraine une turbulence dans le débit de gaz susceptible d'aspirer les contaminants
atmosphériques dans le bain de soudage.

Avertissement : Un vent latéral ou un courant d'air peut perturber la couverture de gaz de protection. Le cas échéant, pour
économiser le gaz de protection, utiliser un écran pour bloquer le flux d'air en question.

B

Fin de vie

Une fois la vie du produit terminé, il doit étre éliminé pour étre recyclé conformément a la Directive 2012/19 / UE (DEEE).
Des informations sur le démantélement du produit et les matieres premiéres critiques (MPC) présentes dans le produit sont
consultables sur https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx

Francais
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Compatibilité Electromagnétique (CEM)

0111
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. L'opérateur doit installer et

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

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

équipement n'est pas conforme a la IEC 61000-3-12. Dans le cas d'un raccordement au réseau
d’'alimentation public, il est de la responsabilité de linstallateur ou de l'utilisateur de s’assurer aupres du distibuteur
d’électricité que ces machines peuvent étre connectés.

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

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

e La taille 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 piece 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).

o 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.

& ATTENTION
Les équipements de classe A ne sont pas destinés a étre utilisés dans des endroits ou I|'alimentation électrique est destinée
au grand public. Dans ces endroits, des perturbations électromagnétiques conduites et rayonnées peuvent éventuellement
perturber le fonctionnement des appareils environnants.

D> AN
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Sécurité

01/11

ATTENTION

L'installation, I'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.

UNE ELECTROCUTION PEUT ETRE MORTELLE : les équipements de soudage sont sous haute
tension. Ne jamais toucher I'électrode, la pince de terre ou les piéces a souder raccordées lorsque cet
équipement est sous tension. L’utilisateur doit s’isoler de ces éléments.

EQUIPEMENTS A MOTEUR ELECTRIQUE: Coupez I'alimentation du poste a l'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.

RADIATION OPTIQUE ARTIFICIELLE: Conformément aux exigences de la directive 2006/25/EC et de la
norme EN 12198, cet équipement est classé catégorie 2. Cela rend obligatoire le port d’Equipements de
Protection Individuelle (EPI) avec filtre de niveau de protection 15 maximum, comme le requiert la norme
EN169.

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 l'origine de sérieuses brdlures.
Utilisez des gants et des pinces pour toucher ou déplacer les matériaux.

POIDS SUPERIEUR A 30kg: Déplacer cet équipement avec précautions et avec l'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 l'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...

Francais
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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.

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

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 l'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 LARC 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.

AR

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

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

S

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

Le fabricant se réserve le droit d’apporter des modifications et/ou des améliorations a la conception sans qu’il soit tenu

simultanément de mettre a jour le manuel d'utilisation.

Francais 6
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Installation et Instructions d'Utilisation

Lisez attentivement la totalit¢ 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.

¢ 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 utliser 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 Réduisez au maximum la quantité d'impuretés a
l'intérieur de la machine.

e La machine posséde un indice de protection IP23S.
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 Niutilisez 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.

Exemple: 35% de facteur de marche signifie que la
machine peut couper pendant 3,5 minutes dans une
période de 10 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.

Francais

Les machines:
e PRESTOJET 25i

sont concues pour fonctionner sur groupes éléctrogénes
capables de fournir la tension d’alimentation, la fréquence
et la puissance indiquées dans les “caractéristiques
techniques” de ce manuel. La source d’alimentation
auxiliaire doit également répondre aux conditions
suivantes:

e Tension de pic Vac : maximun 410V.
e Fréquence Vac: 50Hz.
e Tension RMS de forme AC: 230Vac £ 10%.

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

Connexions de Sortie

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

/! ATTENTION
Toujours éteindre la machine avant d'intervenir sur la
torche.

/1 ATTENTION
Ne pas retirer la pince de masse pendant le coupage. La
machine délivre une haute tension a vide qui peut tuer.

1\ ATTENTION
La tension a vide Uo > 100VDC. Pour plus d’informations
voir les caractéristiques techniques.

Cette machine est livrée avec sa torche et son cable de
masse. La pince de masse doit étre connectée a la piece
a couper. Si la piece est sale ou peinte, "blanchir"
'endroit de connexion de la pince pour améliorer le
contact électrique.

Compresseur intégré

Cette machine est équipée d’un compresseur interne lui
permettant de produire elle méme lair comprimé
nécessaire au découpage. Pas besoin d’'une alimentation
externe en air comprimé, seul I'alimentation électrique est
nécessaire.

Frangais



Réglages et Fonctionnement
Panneau de commande de 'PRESTOJET 25i.
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SAF-FRO

PRESTOJET 25i

Description des commandes:

A. Réglage du courant de coupage: Ce potentiomeétre
permet le réglage du courant de coupage. Voir les
caractéristiques techniques pour plus d’informations
sur la gamme de courant de coupage.

Purge Air: Le bouton de réglage du courant de sortie
permet la purge d’air lorsqu’il est réglé au minimum.
Dans cette position de purge d’air, I'air sortira pendant
5 minutes puis s’arrétera.

B. Voyant vert de marche ON/OFF: Ce voyant est
allumé lorsque la machine est en marche.

C. Voyant rouge de sortie: Voir le tableau suivant.

D. Voyant thermique jaune: Voir le tableau suivant.

Francais

LEDs
Sortie | Thermique Description
(Rouge) (Jaune)
On Off La torche est énergisé.
On On Erreur de montage: Le corps

de buse est mal serré.

Remeéde:

e Vissé correctement le
corps de buse.

e Attendre 5 secondes;
Durant ce temps, les
voyants de sortie et de
défaut thermique clignotent
alternativement.

e Aprés 5 secondes, la
machine se réinitialise
automatiquement et est
préte a fonctionner.

Off On 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.

Off Clignote |Surtension ou soustension
d’alimentation: la sortie est
désactivée. Lorsque la tension
d’alimentation redevient dans
la gamme acceptable, la
machine redevient utilisable
normalement.

Clignote Off Erreur de sous pression d’air.

Vérifier / Ajuster la pression
d’'air  (voir les  valeurs
recommendées dans le
paragraphe Spécification
techniques de ce manuel):

¢ Mettre la machine en mode
Purge air [A].

o \Vérifier et ajuster la
pression d’air a l'aide du
manomeétre et de
régulateur de pression d’air
[F].

e Si nécessaire, vérifier et
ajuster la pression d’air a
lentrée d’'air externe dans
le cas d'une alimentation

d’air externe.

E. Sélecteur air comprimé interne/externe :
Ce sélecteur détermine le type d’alimentation en air.
Sur la position "In Compr", l'air sera fourni par le
compresseur intégré. Sur la position "Ext Air", le
compresseur intégré ne fonctionne pas et la machine
fonctionne avec une alimentation externe d’air
comprimé connectée a l'arriere de la machine.

Frangais



!\ ATTENTION
Lors d’une utilisation avec alimentation d’air comprimé
externe, positionner le sélecteur sur "Ext Air" afin de
désactiver le compresseur intégré. Sinon, le compresseur
interne peut étre endommagé par une trop haute pression
de I'alimentation d’air externe.

F. Manomeétre et régulateur de pression d’air:
Permet la lecture et le réglage de la pression d’air.

G. Ventilateur: Permet le refroidissement de la machine.
Il fonctionne en continu lorsque la machine est en
Marche.

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

|. Cable d'alimentation: Connecter au réseau électrique.

J. Entrée d'air :
Sur la position "Ext Air", connecter ici le tuyau
d’arrivée d’air comprimé.

1\ ATTENTION
L’air fourni a la machine doit étre sec et propre. Une
pression supérieur a 7.5bars peut endommager la torche.
Le manquement a ces consignes peut provoquer des
températures de fonctionnement excessives et/ou des
dégats sur la torche.

Opération de coupage
Le coupage plasma utilise I'air comme gaz de coupage et
comme gaz de refroidissement de la torche.

I'air fourni par le compresseur a une pression de 3,5 bars
(valeur approximative).

Le PRESTOJET 25i peut fournir de meilleures performances
de découpe avec une alimentation d'air comprimé externe.
Dans ce cas, la pression d’air est limitée par le régulateur de
pression [F] a 5.0bars (réglage usine). Pour ajuster la
pression d’air mettre la machine en mode Purge air [A].

Fonctionnement "gachette":

e Sur la position "In Compr":
L’appui sur la gachette de torche active le
compresseur interne qui fourni le débit d’air a la
torche. Lorsque la gachette de torche est relachée, le
coupage s'arréte et le compresseur continu de
fonctionner pendant le temps de post gaz.

e Sur la position "Ext Air": L’appui sur la gachette de
torche active une électrovanne qui laisse passer I'air
dans la torche pendant le coupage et pendant le
temps de post gaz.

Francais

Ces machines sont congues pour fournir un courant
constant dépendant de la valeur de réglage quelque soit
la hauteur d’'arc.

Avant de commencer le coupage, s’assurer que les
consignes de sécurité et d'installation de ce manuel ont
été respecté. Vérifier que la pince de masse est
connectée a la piéce.

e Mettre la machine en marche avec linterrupteur [H]
situé a l'arriere de la machine. Le voyant [B] est
allumé. La machine est préte a fonctionner.

o Vérifier que l'air est disponible avec la fonction purge
air [A].

o Régler le courant de coupage désiré avec le bouton
de réglage [A].

Pour commencer le coupage, appuyer sur la gachette de
torche. Ne pas diriger la torche vers des personnes.
Pendant le coupage, il est possible d’éloigner la torche de
la piece.

Pour perger la piéce, incliner la torche
d’'un angle de 30° afin de protéger la
torche des projections de métal en
fusion.

Doucement, positionner la torche a la
verticale.

Lorsque la piéce est percée, le
coupage peut commencer
normalement.

Couper a une vitesse réguliére.
Maintenir un angle de 5 a 15°
comme représenté ci contre.

5-15 ‘ Leading Angle

Lorsque la  découpe est
terminée, relacher la gachette
de torche, l'arc s’éteind et l'air
continu de sortir pendant le
temps de post gaz (environ 20
secondes) pour refroidir la
torche.

——_ Direction of Travel

10-20 |ArclLag
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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
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 Réguliérement, nettoyer la torche, vérifier I'état des
piéces consommables, les changer si nécessaire.
1\ ATTENTION
Voir le manuel dinstruction 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.

e Régulierement, nettoyer le filtre dentrée du
compresseur.

/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. Apres réparation,
tester les fonctions de sécurités.

Francais
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Vitesse de Coupage

La vitesse de coupage dépend de:

e L’épaisseur et du type de métal a couper.

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 'opérateur et en fonction de I'application.

PRESTOJET 25i PRESTOJET 25i
(compresseur interne) (alimentation d’air externe)
Vitesse (cm/min.) Vitesse (cm/min.)

5 - = 4 = = i

2 £ D = 2 © @ £ @ x 2 L@

3 S w =2 = w < E g w =2 = w <

T 3~ | o8 = ot 3= o8 = oS

(a] D X (a] ) X

< <

Z Z

4 mm 25 147 94 77.7 25 179 122 112.8
5mm 25 108 86 59 25 131 104 90
6 mm 25 73 68 47 25 80.6 81.6 70
4 25 55 58 43 25 67 70 62
8 mm - -
%" 25 10 - 23 25 12 30

10 mm 25 - 20.4 25 23.6
11 mm
s 25 -—- 11 25 12
15 mm
% ___ ___
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Politique d’assistance au client

L’activité de Lincoln Electric Company consiste a fabriquer
et vendre des équipements de soudage, des
consommables et des appareils de découpe de haute
qualité. Notre enjeu est de répondre aux besoins de notre
clientéle et de dépasser leurs attentes. Il arrive que les
acheteurs nous demandent conseil ou des
renseignements sur ['utilisation de nos produits, ce a quoi
nous répondons au mieux au regard des informations en
notre possession. Lincoln Electric n’est pas en mesure de
garantir ces conseils ni ne saura étre tenu responsable
des informations ou conseils prodigués. Par conséquent,
nous déclinons expressément toute garantie quelle qu’elle
soit, y compris toute garantie d’adéquation a l'usage
particulier d’'un client lambda, desdites informations ou
conseils. D’'un point de vue pratique, nous ne pouvons
pas étre tenus responsables de la mise a jour ou
correction de ces informations ou conseils une fois qu’ils
ont été remis, et la transmission de ces informations ou
conseils n’entraine en aucun cas la création, I'expansion
ou la modification d’une garantie quelconque relative a la
vente de nos produits.

Lincoln Electric est un fabricant réceptif mais la
responsabilité du choix et de [lutilisation des produits
spécifiques vendus par Lincoln Electric incombe
seulement et exclusivement au client. Maintes variables
indépendantes de Lincoln Electric ont un impact sur les
résultats obtenus par l'application de ces types de
méthodes de fabrication et exigences de service.

Sujet a modification — Ces informations sont exactes a
notre connaissance au moment de I'impression. Merci de
consulter le site www.saf-fro.com pour accéder aux
derniéres informations en date

Francais
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DEEE (WEEE)

07/06

Ne pas jeter les appareils électriques avec les déchets ordinaires !

Conformément & la Directive Européenne 2012/19/CE relative aux Déchets d'Equipements Electriques ou

Electroniques (DEEE), et & sa transposition dans la législation nationale, les appareils électriques arrivés en

fin de vie doivent étre collectés a part et soumis a un recyclage respectueux de I'environnement. En tant

que propriétaire de I'équipement, vous devrez vous informer sur les systéemes de collecte approuvés auprées
I nos représentants locaux.

L'application de cette Directive Européenne permettra de protéger I'environnement et la santé !

Pieces de Rechange

12/05

Comment lire cette liste de piéces détachées

o 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 Pieéces de Rechange.

Utiliser la vue éclatée (assembly page) et le tableau de références des piéces 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 piéces de rechange ci dessous, puis se référer aux vues éclatées du manuel “pieces
détachées” fourni avec la machine.

REACh

1119

Communication aux termes de I'Article 33.1 de la réglementation (CE) N° 1907/2006 — REACh.
Certaines parties a l'intérieur de ce produit contiennent :

du Bisphénol A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
du cadmium, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
du plomb, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1
du phénol, 4-nonyl-, ramifié EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

a plus de 0,1% en poids en matériau homogéne. Ces substances figurent sur la « Liste de substances extrémement
préoccupantes et candidates a I'autorisation » de REACh.

Votre produit particulier peut contenir une ou plusieurs des substances figurant dans la liste.
Instructions pour une utilisation en toute sécurité :

o utiliser selon les instructions du Fabricant, se laver les mains aprés |'utilisation ;

e garder hors de portée des enfants, ne pas mettre dans la bouche,

e jeter conformément aux réglementations locales.

Emplacement des centres de service agréés

09/16
L'acheteur doit contacter Lincoln Electric ou un centre de service agréé pour tout défaut signalé au titre de la période
de garantie.

e Pour localiser le centre de service agréeé le plus proche, contacter le représentant local.

Schéma Electrique

Se référer au manuel “Pieces de rechange” fourni avec la machine.
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12/05

TAKK! For at du har valgt et KVALITETSPRODUKT fra Lincoln Electric.

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

o 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 pa maskinen.

Modell navn:

NORSK INNHOLDSFORTEGNELSE

Tekniske Spesifikasjoner
ECO-design informasjon

Elektromagnetisk Kompatibilitet (EIMC) ........eoiioeeieeeeee ettt e et esee e s e e neeeneeeneenseeneeeneenseeneeeneeeneenes 4
ST SEET  1= 5 £=Y 1= S 5
Installasjon 0g BruKENNSIIUKSJON ...........iiiiieiieie ettt e et e et e e e aeeaaeeeaaeeeaseeeseeeae e seeaseeemseeenseeaneeeanseaansaaneeanneeanseaan 7
WWEEE ...ttt b e e e b e b e h e H e R oA e R e b e R e E e R e Re R e AR R £ e R £ e R £ e R £ SR £ e R £ oA e e R £ eh e e R e e he e R e eh e e Rt ene e st ene et e e ennen 13
1= 1= 1] (= SRS 13
[N O 3 PRSI 13
Lokalisering av autoriserte SErVICEVEIKSIEUET ..........oui i it e e e s e e e st e e e s bt e e e sbae e e sneeeesneeeesnnreeennes 13
ELEKIMISK SKJEIMA ... ittt ettt e e et e et e e st e e beesaseeeaseeeaeeeseeeaseeeaseesaeesaseeesseesaeansseanseeanseessseeasseenseeenneeensenanns 13
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Tekniske Spesifikasjoner

NAME INDEX
PRESTOJET 25i W000404423
NETTSIDE
VOLT Belastning ved intermittens EMC Klasse Frekvens
2 kW @ 100% Intermittens
23(1 -\éijsO% 2.5 kW @ 60% Intermittens A 50Hz
3 kW @ 35% Intermittens
SKJAREKAPASITET VED 40°C
(Basert pl)ré]t:r:n:gtz?nsperiode) Strom (A) Buespenning (V)

100% 15A 86 Vdc

60% 20A 88 Vdc

35% 25A 90 Vdc

SKJARESIDE
Strgmomrade Maksimal nettspenning Volt Pilot Bue strgm
10-25A 500 Vdc 12A
EKSTERN TILLKOBLING PRESSLUFT
Anbefalt Luft gjiennomstrgming Anbefalt arbeidstrykk
80 +20% l/min @ 5.0bar 6.0bar - 7.5bar
ANBEFALTE KABLER OG SIKRINGER
Sikringsstarrelse (Treg) (Inklu derts:r?cfdszlaskinen) Nettkabel
16 A SCHUKO 16A / 250V 3x 1.5 mm?
DIVERSE
Hoyde Bredde (bare huLseer’:,guctign pistol) Vekt
385 mm 215 mm 480 mm 18 - 18.5kg
Driftstemperatur Lagringstemperatur
-10°C to +40°C -10°C to +40°C

Norsk

Norsk



ECO-design informasjon

Utstyret er designet for & oppfylle kravene i Direktivet 2009/125/EC og Forordningen 2019/1784/EU.

Effektivitet og forbruk ved tomgangsytelse:

Effektivitet ved maks. stremforbruk / .
Indeks Navn Forbruk ved tomgangsytelse Ekvivalent modell
W000404423 PRESTOJET 25i 83,7% / 58W Ikke ekvivalent modell

Inaktiv tilstand inntreffer under betingelsen spesifisert i tabellen nedenfor

INAKTIV TILSTAND
Tilstand Tilstedevaerelse
MIG modus
TIG modus
STICK modus
Etter 30 minutter med stillstand X
Vifte av

Verdien for effektivitet og forbruk i inaktiv tilstand er malt ved & benytte metoden og betingelsene som er definert i
produktstandarden EN 60974-1:20XX.

Produsentens navn, produktnavn, kodenummer, produktnummer, serienummer og produksjonsdato kan du lese av pa

typeskiltet.

Hvor:

W,

XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

[ 3 |——{Code: XXXXX] XXXXXXK]

S/N:  PIYYMMXXXXX —

Slble

P1|YY | MM| XXXXX

nee o

1- Produsentens navn og adresse

2- Produktnavn

3- Kodenummer
4- Produktnummer
5- Serienummer

5A- produksjonsland
5B- produksjonsar

5C- produksjonsméaned
5D- progressivt nummer som varierer for hver maskin

Norsk

Norsk



Typisk gassbruk for MIG/IMAG utstyr:

Kabelens DC elektrode positiv .
Materialtype diameter i e sl Skjermin Sasston
yp Strem | Spenning [m/min] J 9 [/min]
[mm] [A]
Karbon, 09+1,1 | 95+200 | 18+22 35-65 Ar 75%, CO2 25% 12
lavlegert stal
Aluminium 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19
Austenittisk . . . ) Ar 98%, 02 2% / .
rustfritt stal 08+16 85+300 21+28 3-7 He 90%, Ar 7,5% CO2 2,5% 14+ 16
Kobberlegering 09+1,6 175 + 385 23+ 26 6-11 Argon 12+16
Magnesium 1,6+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28

Tlg-prosess:

For TIG-sveiseprosessen er tverrsnittsarealet til dysen avgjgrende for gassforbruket. For sveisebrennere som vanligvis
brukes:

Helium: 14-24 1/min
Argon: 7-16 I/min

Merknad: For stor gjennomstremningsmengde kan resultere i turbolens i gasstrammen noe som kan fgre til oppsuging av
atmosfeerisk forurensing i sveisebassenget.

Merknad: Sidevind eller trekk kan bryte ned dekkgassens dekning, for & spare beskyttelsesgassen bruk en skjerm for a
stenge for luftstremmen.

ﬁ Ved endt levetid

Ved endt levetid for produktet mé det avfallsbehandles og resirkuleres i henhold til Direktivet 2012/19/EU (WEEE),
informasjon om demontering av produkt og kritiske ramaterial (Critical Raw Material (CRM)) vil du finne pa
https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx
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Elektromagnetisk Kompatibilitet (EMC)

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 forstd dette avsnittet for & redusere eller eliminere elektromagnetiske stralinger
forarsaket av dette utstyret.

Denne maskinen har blitt laget for bruk i et Industrielt miljg. 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 a lase problemet, med teknisk assistanse fra produsenten. Modifiser

ikke dette utstyret uten godkjennelse fra Lincoln Electric. Dette utstyret follger ikke norm IEC 61000-3-12. Om
maskinen er tilkobblet et offentlig lavspennings system, er det den som innstalerer eller bruker utstyret som har ansvaret og
ma forsikker seg om at, eller kontakte nett leverandaren om det er ngdvendig a fa kontrolert utstyret far bruk.

For installasjon av sveiseutstyret, skal brukeren foreta en vurdering av potensialet for elektromagnetiske problemer i

neerliggende omrader. Vurder falgende:

o 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 nadvendig med ekstra sikkerhetstiltak.

e Tid pa dagen som sveisingen eller andre aktiviteter, skal forega. Sterrelsen av omliggende omrade avhenger av
utfgrelsen 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.

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

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

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

& ADVARSEL
Klasse A utstyr er ikke ment for bruk i private hjem hvor elektrisiteten er levert av offentlige lave spenningssystemer. Det
kan eventuelt oppsta problemer med & sikre elektromagnetisk kompatibilitet pa slike steder, grunnet ledede eller utstralte

forstyrrelser.

Norsk 4 Norsk



Sikkerhetsregler

01/11

& ADVARSEL

Dette utstyret skal kun brukes av kvalifisert personell. Forsikre deg om at all oppkobling, bruk, vedlikehold og reparasjon er
utfgrt av kvalifisert personell. Les og forstd denne bruksanvisningen fer utstyret tas i bruk. Hvis bruksanvisningen ikke
folges kan dette resultere i alvorlig personskade, dad eller skade pa utstyret. Les og forsta de felgende 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 felges for & unnga alvorlige personskader,
ded eller skade pa utstyret. Beskytt deg selv og andre fra personskade eller dad.

LES OG FORSTA BRUKSANVISNINGEN: Les og forstd bruksanvisningen fgr utstyret tas i bruk.
Plasma skjeering og fuging kan veere farlig. Hvis bruksanvisningen ikke fglges kan dette resultere i
alvorlig personskade, dgd eller skade pa utstyret.

ELEKTRISK STQ@T KAN DREPE: Sveiseutstyr genererer hgye spenninger. lkke ta pa elektroden,
arbeidsklemmen eller tilkoblede arbeidsstykker nar dette utstyret er slatt pa. Isolere deg fra elektroden,
arbeidsklemmen og tilkoblede arbeidsstykker.v

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 fglgende prosedyre for & redusere
eksponeringen av EMF. Legg elektroden og godskabelen sammen, tapes sammen hvis mulig. lkke kveil
elektrodekabelen rundt kroppen. Ikke plasser deg mellom elektrodekabel og godskabel. Godskabelen
tilkobles sa naer sveisestedet som mulig. Ikke arbeid nzer sveisestrgmkilder.

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

KUNSTIG OPTISK STRALING: | henhold til kravene i 2006/25/EC Direktiv og EN 12198 Standard, er
utstyr i en kategori 2. Det er pakrevd & bruke Personal Bekyttelses Ytstyr (Personal Protective
Equipments) (PPE) med et filter som har en beskyttelsklasse opp til maksimum 15, som er pakrevd i
henhold til EN169 Standard.

Ww h,’\ﬂlh

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.

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/skjaereprosessen. 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 dpen flamme. Bergr aldri gassflasken med
elektrodeholderen eller med annen gjenstand som star under spenning. Hold kroppen vekk fra
ventilutigpet nar ventilen &pnes. Les og felg instruksjonene pa gassflasken og tilhgrende utstyr.

Norsk
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Skjeeregnister kan forarsake eksplosjon eller brann.
Hold brennbart materiale vekk fra skjsereomradet. lkke
skjeer i naerheten 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 skjaeremunnstykket og plasmalysbuen. Skru
av stremmen fgr plasma brenneren demonteres. Ta
ikke i naerheten av skjaeresonen. Bruk veernekleer.

Elektriske stgt fra brenneren eller ledningene kan drepe.
Bruk tgrre vernehansker. lkke bruk gdelagte eller vate
hansker. Beskytt deg selv mot elektriske stgt. Ta ut
nettledningen eller skru av maskinen fgr arbeid pa
maskinen skal utfgres.

Innanding av skjaerergyk kan vaere helseskadelig. Hold
hodet vekk ifra rgyken. Bruk avsug eller annen egnet
ventilasjon for & fierne rayk ved skjaering.

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

WA S

Les og forstd bruksanvisningen fgr du starter & bruke
utstyret.

Ikke fjern eller mal over den Tekniske data platen.

S stat.

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

Produsenten forbeholder seg retten til & utfere endringer og/eller forbedringer av designen uten samtidig & matte

oppgradere bruksanvisningen.

Norsk 6
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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 a sikre lang
levetid og palitelig drift.

o |kke plasser eller bruk denne maskinen pa underlag
som heller 15° eller mer fra horisentalplanet.

Ikke bruk denne maskinen til tining av frossene ror.
Maskinen ma plasseres der det er fri sirkulasjon av
ren luft, slik at luftstremmen fra baksiden og ut pa
fronten ikke hindres. Dekk ikke maskinen med papir,
kluter eller filler nar den er i bruk.

e Stgv og skitt som kan trekkes inn i maskinen ber
holdes pa et minimum.

e Denne maskinen har beskyttelsesklasse 1P23S. Hold
maskinen tarr 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 nzerhet. Les
avsnittet om Elektromagnetisk kompatibilitet.

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

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

Eksempel: 35% intermitens forstds med at maskinen
skjeerer i 3,5 minutter og stopper i 6,5 minutter.

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

Nettilkobling

Kontroller at nettspenningen har rett volt, fase, og
frekvens fgr maskinen tas i bruk. Den anbefalte
nettspenning er angitt i avsnittet med Teknisk Data og pa
informasjonsplaten bak pa maskinen. Forsikre deg om at
maskinen er jordet.

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

Norsk

Maskinen:
e PRESTOJET 25i

sveisemaskinen kan brukes pa aggregat, sa lenge de
Tekniske Data oppfylles. Aggregat ma ogsa tilfredsstille
felgende krav:

e Vac spenningstopp (volt): lavere enn 410V.
e Vac frekvens: 50Hz.
e RMS volt pa strgmforsyningen AC: 230Vac + 10%.

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

Tilkobling

/1 ADVARSEL
Bruk bare orginal pistolen som fager med.

/1 ADVARSEL
Skru alltid av maskinen nar du jobber med pistolen.

/! ADVARSEL
Fjeern ikke godsklemmen under skjaering, plasma
skjaering genererer hgy spenning som kan drepe.

/1 ADVARSEL
Apen stremkrets Uo > 100VDC. For mere informasjon se
Tekniske spesifikasjoner.

Maskinen er sent fra fabrikk med pistol og godsklemme
inkludert. Godsklemmen ma forskrifts messig kobbles il
arbeids stykket. Er arbeids stykket malt eller ekstremt
skittent kan det veere ngdvendig a fa frem bart material for
a fa en god kontakt.

Innebygget kompressor

Maskinen har en innebygget kompressor som gjer att den
kan benyttes der pressluft ikke er tilgjengelig. Det
behgves kun elektrisk nett som passer med maskinens
spenning.

Norsk



Kontroll Panel og Brytere
PRESTOJET 25i front panel.

@)

E
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@\ \'25 Ext Air -
SAF-FRO
PRESTOJET 25i .

Kontrollenes beskrivelse:

A

C.

D.

E.

Ampere styrke: Potmeter for & stille amper styrken for
skjeering. Se under Tekniskespesifikasjoner for mer
detaljert bruksomrade.

Luft rensing: Skrues strgmkontroll knappen helt
moturs utlgses luft rense funksjonen. Etter 5 minutter
stopper funksjonen om knappen blir stadende i denne
posisjonen under lang tid.

. Nett PA/AV grgnn LED: Denne lyser nér nett er pa.

Strem red LED: Se forklaring i tabellen under.
Termisk

qul LED: Se forklaring i tabellen under.

Norsk

LEDs
Strom | Termisk Beskrivelse
(Rad) (Gul)
PA AV | Pistolen er aktiv.
PA PA Dele feil pistol: Lase hette er ikke
riktig til skrudd.

For & nullstille mashinen:

e Skru till pistolens lase hette.

e Vent i 5 sekunder; under
denne tiden blinker LSDs for
sveise stram og
termiskbeskyttels hver  sin
gang.

o Etter 5 sekunder vil maskinen
automatisk klargjgre seg og er
klar for sveising-

AV PA Maskinen er for varm og

stremmen er fra kobblet. Dette
hender vanligvis nar intermitensen
til maskinen er overskredet. La
maskinen std PA s& alle
komponenter fgr kjolt seg ned.
Nar den termiske LED slar seg av
kan maskinen benyttes igjen.

AV Blunker | Nettspenning for lav eller hgy:
maskinen stenges. Nar
nettspenningen returnerer til riktig
spenning,vil maskinen automatisk

bli klar igjen.

Blunker

AV For lavt luft trykk:

For kontroll / justering av luft

trykket (se anbefalte verdier under

Tekniske spesifikasjoner i denne

manualen):

e Sett maskinen i
posisjon [A].

e Kontroller og juster luft trykket
igiennom manometeret og luft
trykk regulator knappen [F].

e Om ngdvendig, kontroller og
juster trykket fra den eksterne
kompressoren.

luftrense

F.

Innternt/eksternt luft valg : Denne_bryteren kobbler luft
tilferselen. Med bryteren i posisjon "In Compr” brukes
den innebygde kompressoren i maskinen. Med
bryteren i posisjon "Ext Air" er den innebygde
kompressoren frakobblet og maskinen bruker den
eksterne kompressoren som tilkobbles med slange til
riktig nippel pa maskinens bakside.

/?\ ADVARSEL

Om maskinen benyttes pa den eksterne kompressoren,
pase att bryteren star i posisjon "Ext Air’ far a veere sikker
pa at den interne kompressoren er fra kobblet. Ellers kan
den innterne komressoren gdelegges om trykket blir for
hgyt med den eksterne kompessoren i tillegg.

Norsk



G. Luft trykk maling og regulerings knapp :
Benyttes til & regulere og kontrolere luft trykket.

H. Vifte: Gar hele tiden for kjgling av maskinen. Stopper
ved avslatt maskin.

I. Nettspenning: AV/PA bryter for nettspenning til

maskinen.

J. Nettspennings kabel: Nett tilkobling.

K. Luft Inntak : Om "Ext Air" posisjonen er valgt, kobbles
slangen med ekstern pressluft til maskinen her.

/1\ ADVARSEL
Ren og terr luft ma benyttes til maskinen. Trykk over
7.5bar kan gdelegge pistolen. Feil som opserveres kan
veere for hgy temperatur eller at pistolen blir gdelagt.

Skjeere prosessen
Plasma luft skjaere prosessen benytter luft som den
primaere gassen, som ogsa kjgler pistolen.

PRESTOJET 25i: Iuften tilferes av en innebygget
kompressor med et trykk pa 3,5 bar (ca. verdi).

PRESTOJET 25i kan ogsa benytte ekstern pressluft, |
dette tilfelle er luft trykket begrenset av trykk regulatoren
[F], innstilt fra fabrikk pa 5.0bar. For a justere luft trykket,
still maskinen i rense stilling [A].

Pilot buen tennes som falger:

e "In Compr” stillingen:
Bryteren pa pistolen starter den innebygde
kompressoren som tilfgrer pistolen luft. Nar bryteren
slippes stopper skjaere prosessen men kompressoren
gar til den innstilte verdien pa etter stremmingen.

e “Ext Air’ stilingen: styrer bryteren pa pistolen
elektromagneten for pressluften. Elektromagneten lar
luften stramme under skjeeringen o getter
stremmingen.

Konstruksjonen til konseptet for disse stremkildene er &

ha tilgjengelig en innstilt strem som forblir konstant,
uavhengig av plasmabuens lengde.

Norsk

Nar du er klar til & skjeere ,forvis deg om at du har alt

ngdvendig materiel, og at alle sikkerhets regler er fulgt.

Innstaler maskinen som forklart i denne manualen og

husk a kobble jordings klemmen til arbeis stykket.

e SI& PA nettbryteren [H] som er plassert bak pa
maskinen; LED [B] pad maskinens forside vil lyse.
Maskinen er na klar til bruk.

e Undersgk at luft trykket er tilgjengelig ved hjelp av Luft
rensings funksjon [A].

¢ Innstil gnsket stramstyrke med knappen [A].

For & starte skjeere prosessen trykk inn bryteren péa
pistolen, pase at du ikke retter trykkluften mot personer
eller ukjente objekter. Under skjeere prosessen er det
mulig & holde pistolen borte fra arbeids stykket for en
utvidet tids periode.

stykket, hold pistolen i 300 vinkel vendt
fra operatgren.Dette gjor at slaggen
(avsmeltet) blaser vekk fra pistolens
elektrode.

For & starte skjaerigen igjennom arbeid /

Roter sakte pistolen til vertikal posisjon
nar buen trenger dypere ned i arbeis
stykket.

Nar buen har trengt igjennom arbeis
stykket kan normal skjeering fortsette.

Fortsett & bevege pistolen
med konstant hastighet sa
buen ligger 100 til 200 etter
fremfarings rettningen. Bruk
50 til 150 fare vinkel i kuttets
rettning.

\ 5.15 | Leading Angle

—_ Direction of Travel

Nar skjeere prosessen er klar
og bryteren slippes pa
pistolen vil plasma buen slas
av, og trykk luften vil fortsette
i ca. 20 sek. (etter
stremming) for & kjgle ned pistolen.

10-20 ArcLag

Norsk



Vedlikehold

/1 ADVARSEL
For vedlikehold ogl/eller reparasjoner kontaktes Lincoln
Electric, eller et godkjent Lincoln Electric serviceverksted.
Dersom service ogl/eller reparasjoner utfgres av ikke
autorisert personale eller —verksted dekkes dette ikke av
Lincoln Electric garantibetingelser.

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

o Kontroller tilkoblingskabel og kontakter, bytt hvis
ngdvendig.

o Kontroller pistolen regelmessig og rens hodets
Forbruks deler og bytt de ut om nadvendig.

/1\ ADVARSEL
Les bruksanvisningen til pistolen for servise og bytte av
deler.

e Hold maskinen ren. Bruk en myk, tarr klut & terk av
maskinen, spesielt viktig er luft inntak og utblasning.

¢ Rens regelmessig inngangs filteret til kompressoren.

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

Norsk
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Skjarehastighet

Skjeerehastighet er basert pa:

o Materialtykkelse.

e Valgt amper
skjaeresnittet.

styrke.

e Rett eller buet snitt.

For & oppna 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

Amper

styrken  pavirker

forhold.)
PRESTOJET 25i PRESTOJET 25i
(innebygget luft) (ekstern luft)
Hastighet. (cm/min.) Hastighet. (cm/min.)
- -
E: 5 | 2 § E F 5 3 § E 2
3 eS| B 2 b | EX | B | 2 i
(= < 3 -] < | =]
< (14 < 14
4 mm 25 147 94 77.7 25 179 122 112.8
5mm 25 108 86 59 25 131 104 90
6 mm 25 73 68 47 25 80.6 81.6 70
3 25 55 58 43 25 67 70 62
8 mm - - -— - -— - - -—
%" 25 10 - 23 25 12 30
10 mm 25 - 20.4 25 23.6
11 mm - - - --- - - --- ---
s 25 - 11 25 12
15 mm - - - --- - - --- ---
3/, — —
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Kundeservice-policy

Lincoln Electric Company produserer og selger
hgykvalitets sveiseutstyr, forbruksmateriell og
skjeereutstyr. Var utfordring er & oppfylle vare kunders
behov og & overga deres forventninger. Ved behov, kan
kundene be Lincoln Electric om rad eller informasjon
vedrgrende bruken av vare produkter. Vi gir
tibakemelding til vare kunder med den beste
informasjonen vi har pa det aktuelle tidspunktet. Lincoln
Electric kan ikke garantere slike rad, og patar seg ikke
noe ansvar med hensyn til slik informasjon eller slike rad.
Vi fraskriver oss uttrykkelig enhver garanti av noe slag,
inkludert garantier om egnethet for en kundes bestemte
formal, med hensyn til slik informasjon eller slike rad. Ut i
fra en praktisk vurdering, kan vi heller ikke pata oss noe
ansvar for & oppdatere eller korrigere slik informasjon eller
slike rad nar de har blitt gitt, og formidling av informasjon
eller rad medfarer heller ikke utstedelse, utvidelse eller
endring av noen garanti med hensyn til salget av vare
produkter

Lincoln Electric er en ansvarlig produsent, men valg og
bruk av spesifikke produkter solgt av Lincoln Electric er
utelukkende innenfor kundens kontroll, og forblir
utelukkende kundens ansvar. Mange variabler utenfor
Lincoln Electric sin kontroll pavirker resultatene man
oppnér ved a bruke disse fabrikasjonsmetodene og
servicekravene.

Kan endres - denne informasjonen er korrekt ut i fra var
beste kunnskap pa tidspunktet for trykking. Se www.saf-
fro.com for eventuell oppdatert informasjon.

Norsk
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WEEE

07/06

Kast ikke elektriske artikler sammen med vanlig husholdningsavfall.
| folge EU-direktiv 2012/19/EF om avfall fra elektrisk og elektronisk utstyr (WEEE) og implementering i
samsvar med nasjonal lovgivning, ma elektrisk utstyr som har nadd slutten av sin levetid samles inn separat
og returneres til et miljgvennlig gjenvinningsanlegg. Var lokale representant vil gi deg, som eier av utstyret,
informasjon om godkjente innsamlingssystemer.

I Ved a folge EU-direktivet bidrar du til & bevare naturen og menneskers helse.

Deleliste

12/05

Instruksjon for deleliste

e |kke bruk denne delelisten hvis code nummeret for maskinen ikke star pa listen. Kontakt Lincoln Electric Serviceavd.
for maskiner med code utenfor listen.

e Bruk sprengskissen og pos. nr. pa assembly page nedenfor for & finne de riktige delene til din maskin.

e 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 fglger maskinen, som har bilder og bestillings nr.

REACh

Kommunikasjon i henhold til Artikkel 33.1 i Forordningen (EC) Nr. 1907/2006 — REACh.
Noen deler internt i dette produktet inneholder:

1119

Bisfenol A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
Kadmium, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9

Bly, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1

Fenol, 4-nonyl-, forgrenet, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

med en mengde pa mer enn 0,1% w/w i homogene materialer. Disse stoffene star pa “Kandidatlisten over stoffer som
vurderes spesielt naye fgr godkjennelse” til REACh.

Ditt spesielle produkt kan inneholde ett eller flere av stoffene som er listet opp.

Instrukser for sikker bruk:

e bruk i henhold til produsentens instrukser, vask hendene etter bruk;

e ma holdes utenfor barns rekkevidde, putt ikke i munnen,

e avfallshandtering skal skje i henhold til det lokale regelverket.

Lokalisering av autoriserte serviceverksteder

09/16
e Kjogperen ma kontakte et Lincoln Electric eller autorisert servicesenter angaende alle defekter som paberopes i
garantiperioden til.

o Kontakt din lokale salgsrepresentant for a fa hjelp til a finne en

Elektrisk Skjema

Referer til det elektriske skjema som fglger maskinen.

Norsk 13 Norsk
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SAF-FRO

12/05

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

e Controleer 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 de machinegegevens over te nemen. Model Naam, Code &
Serienummer staan op het typeplaatje van de machine.

Model Naam:

NEDERLANDSE INDEX

Technische Specificaties
ECO-ontwerpinformatie

Elektromagnetische Compatibiliteit (EIMC) .........ooiiiiieeiee et s e nee e e s neesneeneeeneesseeneeeneenneenes 4
Y21 T= o S 5
1aE e F= T TN =T T = =T =Y a1 oo USSR 7
PR 13
R T=T Y =N @ g To L= o {1 =T o TSRS 13
REACHK. .. ettt ettt et e ettt e et e e te e teeaseeaeeebeeaseeaeeeheeateeaeeehe e beease Rt e beeaseeRe e be st enaeeRe e teenteesteeseenbeenseeseenneenreeneenneenns 13
Locaties van geautoriseerde ServiCEWEIKPIQASEN..........ciiiiii it e e e e e st e e s saae e e e nteeeeaneaeeeansaeeeansaeeeennees 13
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Nederlandse Nederlandse




Technische Specificaties

NAME INDEX
PRESTOJET 25i W000404423
INPUT
Primaire Spanning Nominaal vermogen Klasse EMC Frequentie
2 kW @ 100% Duty Cycle
2336\%;2% 2.5 kW @ 60% Duty Cycle A 50Hz
3 kW @ 35% Duty Cycle
SECUNDAIR VERMOGEN BIJ 40°C
(op basis v;uézn%%cﬁin. periode) Snijstroom Snijspanning
100% 15A 86 Vdc
60% 20A 88 Vdc
35% 25A 90 Vdc
SECUNDAIR
Shijstroombereik Maximum Open Spanning Stroom Pilootboog
10-25A 500 Vdc 12A
EXTERNE PERSLUCHT AANSLUITING
Vereiste doorstroming Werkdruk
80 +20% l/min @ 5.0bar 6.0bar - 7.5bar
AANBEVOLEN PRIMAIRE KABEELS EN ZEKERINGWAARDEN
zekering (.{‘rl?)?slg()a?;tlg23:5ktl)eaummaat (WordtE%/Frzr?acs;ltienkekggleverd) Primaire kabel
16 A SCHUKO 16A / 250V 3x 1.5 mm?
FYSIEKE AFMETINGEN
Hoogte Breedte (Machinéigﬂgeer toorts) Gewicht
385 mm 215 mm 480 mm 18 - 18.5kg
Werktemperatuur Opslagtemperatuur
-10°C to +40°C -10°C to +40°C

Nederlandse 1 Nederlandse



ECO-ontwerpinformatie

De uitrusting is ontworpen om te beantwoorden aan de Richtlijn 2009/125/EG en de Verordening 2019/1784/EU.

Efficiéntie en stroomverbruik in onbelaste toestand:

Inhoud Naam Efficiéntie bij maximaal stroomverbruik / Equivalent model
stroomverbruik in onbelaste toestand q
W000404423 PRESTOJET 25i 83,7% | 58W Geen equivalent model

Onbelaste toestand doet zich voor onder de in de onderstaande tabel aangegeven staat

ONBELASTE TOESTAND
Staat Aanwezigheid
MIG-modus
TIG-modus
STICK-modus
Na 30 minuten van niet-gebruik X
Ventilator uitgeschakeld

De waarde van de efficiéntie en het verbruik in onbelaste toestand zijn gemeten met een methode en voorwaarden die
bepaald zijn in de productnorm EN 60974-1:20XX.

De naam van de fabrikant, de naam van het product, het codenummer, het productnummer, het serienummer en de
productiedatum zijn terug te vinden op de typeplaat.

Waarbij:

1-
2-
3-
4-
5-

[+ XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

[ 3 |——{Code: XXXXX] XXXXXXK]

S/N:  PIYYMMXXXXX —

Slble

P1|YY | MM| XXXXX

nee o

Naam en adres van fabrikant

Naam van het product

Codenummer

Productnummer

Serienummer

5A- land van productie

5B- jaar van productie

5C- maand van productie

5D- oplopend nummer dat verschilt voor elke machine

Nederlandse 2
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Typisch gasverbruik voor MIG/IMAG-uitrusting:

Draaddia Pluspool elektrode
[E=F elijkstroom
Materiaaltype meter 9el : Draad/tov_.a.voer Beschermgas Ga?/stl:oom
[mm] Stroom | Spanning [m/min] [I/min]
[A] vl
Koolstof,
laaggelegeerd 0,9+1,1 95 + 200 18 + 22 3,6-6,5 Ar 75%, CO2 25% 12
staal
Aluminium 08+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19
Austenitisch . . . ) Ar 98%, 022% / .
roestrij staal | 08* 16 | 85+300 ) 2128 3-7 He 90%, Ar 7,5% CO22,5% | 14716
Koperlegering 09+1,6 175 + 385 23+ 26 6-11 Argon 12+16
Magnesium 1,6+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28

Tig-proces:
Bij het TIG-lasproces hangt het gasverbruik af van de dwarsdoorsnede van het mondstuk. Voor vaak gebruikte toortsen:

Helium: 14-24 1/min
Argon: 7-16 I/min

Let op: Te grote debieten zorgen voor turbulentie in de gasstroom die atmosferische verontreiniging kan aanzuigen in het
smeltbad.

Let op: Een zijwind of bewegende tocht kan de dekking door het beschermgas verstoren dus gebruik een afscherming om
de luchtstroom tegen te houden en beschermgas te besparen.

Ei Einde van de levensduur

Aan het einde van de levensduur van het product moet het worden gerecycleerd overeenkomstig Richtlijn 2012/19/EU
(WEEE). Informatie over het ontmantelen van het product en kritieke grondstoffen (CRM) in het product is terug te vinden
op https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx
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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 deze paragraaf om elekiromagnetische interferentie (storing),
opgewekt door deze machine, te elimineren of te beperken.

Deze installatie is ontworpen om in een industriele omgeving gebruikt te worden. 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.
Deze apparatuur voldoen niet aan IEC 61000-3-12. Als deze aangesloten zijn op een openbaar laagspannings-systeem is
het de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker van de apparatuur dit te waarborgen, door overleg met het
distributienet exploitant.

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.

Beveiligingen 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.

o 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 het filteren van de primaire spanning.

e Las- en werkstukkabels dienen zo kort 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.

& WAARSCHUWING
De klasse A-apparatuur is niet bedoeld voor gebruik in bewoonde plaatsen waar de elektrische stroom wordt geleverd door
het openbare laagspanningsnetsysteem. Er kan sprake zijn van potentiéle moeilijkheden bij het waarborgen van de
elektromagnetische compatibiliteit op die locaties, te wijten aan geleide en radiofrequente storingen.

I /NS
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Veiligheid

01/11

&WAARSCH UWING

Deze apparatuur moet gebruikt worden door gekwalificeerd personeel. Zorg ervoor dat installatie, gebruik, onderhoud en
reparatie alleen uitgevoerd worden door gekwalificeerd personeel. Lees deze gebruiksaanwijzing goed alvorens te lassen.
Negeren van waarschuwingen en aanwijzingen uit deze gebruiksaanwijzingen kunnen lijden tot verwondingen, letsel, dood
of schade aan het apparaat. Lees en begrijp de volgende verklaringen bij de waarschuwingssymbolen. Lincoln Electric is
niet verantwoordelijk 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 DE INSTRUCTIES GOED: Lees 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 SCHOKKEN KUNNEN DODELIJK ZIJN: Lasapparatuur genereert hoge spanning. Raak
daarom de elektrode, de werkstukklem en het aangesloten werkstuk niet aan. Isoleer uzelf van elektrode,
werkstukklem en aangesloten werkstukken.

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.

KUNSTMATIGE OPTISCHE STRALING: Volgens de voorschriffen in Richtlijin 2006/25/EG en
EN 12198 norm, is de apparatuur ingedeeld in categorie 2, welke verplicht om goedgekeurde Persoonlijke
Beschermingsmiddelen (PBM) te gebruiken met een beschermingsgraad tot een maximum van 15, zoals
vereist door EN169 norm.

) ah, ),

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.

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.

Nederlandse
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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 en een veilige afstand tot las- of snijdwerkzaamheden
en andere warmtebronnen, vonken of spatten gewaarborgd is.

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.

Een elektrische schok van de toorts of bedrading kan
dodelijk zijn. Draag droge, isolerende handschoenen.
Draag geen natte of kapotte handschoenen. Bescherm
u zelf tegen een elektrische schok door u te isoleren
t.o.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 snijden.

Verwijder of schilder het type plaatje niet.

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

De fabrikant behoudt zich het recht voor om veranderingen en/of verbeteringen in het ontwerp aan te brengen, zonder
gelijktijdig ook de gebruikershandleiding bij te werken.

Nederlandse
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Installatie en Bediening

Lees dit hoofdstuk geheel alvorens de machine te
installeren of te gebruiken.

Plaats en Omgeving

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

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

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 Deze machine heeft een IP23S beschermingsgraad.
Houd de machine zo veel mogelijk droog en plaats
hem niet op vochtige grond 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 comptabiliteit in deze
gebruiksaanwijzing.

e Gebruik de machine niet op plaatsen met een
omgevingstemperatuur van meer dan 40°C.

Inschakelduur

De inschakelduur van een plasmamachine is het
percentage tijd in een 10 minuten cyclus waarin de
gebruiker de machine gebruikt bij een bepaalde waarde

Voorbeeld: 35% inschakelduur betekent dat het mogelijk
is om 3,5 minuut te snijden, daarna moet de machine 6,5
minuut afkoelen.

Zie ook de sectie 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
plaatie 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.

De machine:
e PRESTOJET 25i

is geschikt om gebruikt te worden in combinatie met een

generator, zolang als het gegenereerde vermogen van
deze generator voldoende is en voldoet aan de

Nederlandse

specificaties voor spanning en frequentie zoals
omschreven in het hoofdstuk “Technische Specificaties®
van deze gebruiksaanwijzing. De voedingszijde van de
generator moet ook voldoen aan de onderstaande
voorwaarden:

e Vac piekspanning: Lager dan 410V.
e Vac frequentie: 50Hz.
¢ RMS voltage van de AC golfvorm: 230Vac + 10%.

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.

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
Schakel altijd de machine UIT voordat werkzaamheden
aan de toorts uitgevoerd worden.

/1\ WAARSCHUWING
Verwijder de werkstukkabel niet tijdens het snijden.
Plasmasnijden genereert zeer hoge spanningen welke
dodelijk kunnen zijn.

/1\ WAARSCHUWING
Open Spanning Uo > 100VDC. Zie voor meer informatie
het hoofdstuk technische specificaties.

Deze machine wordt af fabriek geleverd met een
geinstalleerde snijtoorts en werkstukkabel. Deze
werkstukkabel moet deugdelik met het werkstuk
verbonden zijn. Wanneer het werkstuk geverfd is of sterk
vervuild, is het noodzakelijk het schoon te maken tot op
het blanke metaal. Dit om een goed elektrisch contact te
garanderen.

Ingebouwde Compressor

Deze machines zijn voorzien van een ingebouwde
compressor. Hierdoor is het mogelik deze
plasmasnijders te gebruiken op plaatsen waar geen
perslucht aanwezig is. Alleen een primaire aansluiting is
voldoende!

Nederlandse



Bediening en Functies
PRESTOJET 25i Bedienpaneel.

@)

In Compr

Eﬂ
H 1MPa = 145 si >F

Ext Air ]
SAF-FRO

PRESTOJET 25i

Beschrijving bedienelementen:

A

Knop Snijstroom: Potmeter gebruikt voor het instellen
van de snijstroom gedurende het snijden. Refereer
aan het hoofdstuk Technische Specificaties voor meer

informatie over de bij de machine behorend
stroombereik.
Lucht Spoelen: Wanneer de knop voor de

stroomregelaar volledig linksom gedraaid wordt,
schakelt men de functie luchtspoelen in. Een 5
minuten timeout stopt de spoelfunctie. Dit gebeurt
alleen wanneer deze knop langduring in deze stand
gehouden wordt.

B. Power ON/OFF groene LED: Deze licht op wanneer
de machine ingeschakeld is.

C. Output rode LED: Zie de betekenis in de
onderstaande tabel.

D. Gele LED Thermische beveiliging: Zie de betekenis in
de onderstaande tabel.

Nederlandse

LEDs
Output | Thermal Betekenis
(Rood) (Geel)
Aan Uit De snijtoorts is bekrachtigd.
Aan Aan Fout snijmondstuk: De retaining
cap is niet juist gemonteerd.

Om deze weer in te schakelen:

e Monteer de retaining cap en
draai deze stevig vast.

e Wacht 5 seconden,
gedurende deze 5 seconden
knipperen de Output en
Thermal LEDs om en om.

e Na 5 seconden herstelt de
machine en is deze klaar
voor gebruik.

Uit Aan De machine is oververhit en de

output is uitgeschakeld.  Dit
gebeurt meestal wanneer de
inschakelduur van de machine
is overschreden. Laat de
machine ingeschakeld op dat de
interne onderdelen afkoelen.
Wanneer de thermische LED
wordt uitgeschakeld, is de
normale  werking  opnieuw
mogelijk.

Uit Knippert | Primaire onder- of overspanning
fout: de machine is
uitgeschakeld. = Wanneer het
lichtnet terugkeert in het juiste
bereik, herstart de machine

automatisch.

Knippert Uit

Fout lage luchtdruk.

Controleer of stel de juiste

luchtdruk in. (Zie ook de

Technische specificaties voor

de aanbevolen waarden):

e Zet de machine in modus
lucht spoelen [A].

e Controleeer en stel de juiste
luchtdruk in met beheulp van
de manometer en de knop
van de drukregelaar [F].

e Controleer en corrigeeer
indien nodig de externe
luchtaansluiting en de

bijpehorende externe
COmpressor.
E. Interne / Externe Lucht slectie :
Deze keuzeschakelaar maakt het mogelijk te

schakelen tussen de luchtbronnen. In de stand “In
Compr” gebruikt de machine de interne compressor.
In de stand “Ext Air" wordt de interne compressor
vitgeschakeld en gebruikt de machine lucht zoals
aangesloten op de externe luchtaansluiting op de
achterzijde van de machine.
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/' WAARSCHUWING
Verzeker u ervan de schakelaar in de stand “Ext Air’ te
plaatsen indien de machine aangesloten is op externe
lucht. De interne compressor moet uitgeschakelt worden
om eventuele schade aan de compressor, veroorzaakt
door een hogere druk van de externe lucht, te voorkomen.

F. Manometer en Drukregelaar :
Voor het instellen en controleren van de luchtdruk.

G. Ventilator: Voorziet de machine van koellucht. De
ventilator wordt tegelijk ingeschakeld met de machine
en gaat alleen dan uit wanneer de machine
uitgeschakeld wordt.

H. Primaire Schakelaar: Voor het AAN / UIT schakelen
van de primaire voeding naar de machine.

|. Primaire Kabel: Voor aansluiting aan het
elektriciteitsnet.

J. Luchtinlaat : Indien de “Ext Air” mode is geselecteerd,
sluit men hier de luchtslang aan voor de externe
perslucht.

/! WAARSCHUWING
Sluit alleen droge, schone lucht aan op de machine. Een
druk boven de 7.5bar kan de toorts beschadigen. Het
negeren van deze waarschuwing kan leiden tot
excessieve werktemperaturen en schade aan de toorts.

Snijproces
Het plasmasnijproces gebruikt lucht als snijgas en als
koeling voor de toorts.

PRESTOJET 25i: de interne compressor voorziet de
machine met schone lucht met een druk van ongeveer 3,5
bar.

De PRESTOJET 25i kan een beter snijresultaat behalen.
Deze machine kan ook werken met externe lucht. In dit
geval wordt de luchtdruk begrensd door een drukregelaar
[F], met een fabrieksinstelling op 5.0bar. In het geval dat
men de luchtdruk wil aanpassen zet men de machine in
de stand lucht spoelen [A].

Nederlandse

De pilootboog wordt als volgt ontstoken:

e Inde stand “In Compr”:
De toortsschakelaar schakelt de interne
compressor in en ontsteekt de snijpoog. Na het
loslaten van de van de toortsschakelaar, stop het
snijproces, de compressor blijft nog enige tijd
werken om de toorts te koelen.

e In de stand “Ext Air: De toortsschakelaar
bekrachtigt de Iluchtklep en ontsteekt de
pilootboog. Na het stoppen bilijft er nog enige tijd
lucht stromen om de toorts te koelen.

Het ontwerp van deze plasmastroombronnen is dusdanig
dat de snijstroom constant blijft ongeacht de lengte van de
plasmaboog.

Zorg bij het voorbereiden van het snijden dat men alle
noodzakelijke materialen bijeen heeft om het karwei af te
maken en dat alle veiligheidsmaatregelen genomen zijn.
Installeer deze machine zoals aangegeven in deze
gebruiksaanwijzing en verzeker u ervan dat de
werkstukklem is aangesloten op het werkstuk.

e Schakel de machine in met schakelaar [H] op de
achterzijde van de machine. LED [B] op het
bedienpaneel aan de voorzijde zal gaan branden. De
machine is nu klaar voor gebruik.

e Controleer of er voldoende externe lucht aanwezig is
met behulp van de functie Lucht spoelen [A].

o Stel de gewenste waarde van de snijstroom in met
behulp van de stroomregelaar knop [A].

Start het snijden door eenvoudig de toortsschakelaar in te
drukken. Zorg ervoor de toorts niet op mensen of op
andere voorwerpen is gericht. Het is mogelijk om tijdens
het snijden de toorts van het werkstuk te nemen en
gedurende langere tijd verwijderd te houden van het
werkstuk.

Om het werkstuk te doorboren, houdt
men de toorts op het werkstuk in een
hoek van ongeveer 30°, wijs niet naar
de operator. Hierdoor blaast men het
gesmolten materiaal weg bij de toorts
en tip.

Draai langzaam de toorts omlaag naar
de verticale positie naarmate de boog
langer en het bad dieper wordt.

Wanneer het werkstuk doorboord is
kan men normaal verder snijden.

Blijf tijdens het snijden
doorlopen en snij met een
constante snelheid zodat er
steeds een constante snijhoek
tussen de 10° en 20° graden
ontstaat. Gebruik 5° tot 15°
voorhoek angle in de
looprichting van het snijden.

l‘.y 5-15 Leading Angle

——_ Direction of Travel

Nadat het snijden is gestopt
en de toortsschakelaar
losgelaten wordt dooft de
plasmaboog onmiddellijk. De luchtstroom zal nog ca 20
seconden aanhouden om de snijtoorts af te koelen.

10-20 |ArcLag
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Onderhoud

/1\ WAARSCHUWING
Neem voor reparatie of onderhoud contact op met de
dichtstbijzijnde Lincoln Electric dealer of Lincoln Electric
service center zelf. Ondeskundig onderhoud en/of
reparatie uitgevoerd door niet bevoegde personen kunnen
gevaarlijk zijn en zorgen ervoor dat de garantie vervalt.

Het onderhoudsinterval kan varieéren afhankelijk van de
werkomgeving. Zichtbare schade aan machine of toorts
moet onmiddellijk gemeld worden.

e Controleer kabels en aansluitingen voor correcte
isolatie en conditie en vervang deze indien nodig.

¢ 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 Houd de machine schoon. Gebruik een schone
zachte doek om de buitenkant van de machine
schoon te maken. Let speciaal op de luchtinlaat en en
luchtuitlaat in de behuizing.

¢ Reinig regelmatig het inlaatfilter van de compressor.

/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.

Nederlandse
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Snijsnelheid
De Snijsnelheid

factoren:

is een

resultaat van onderstaande

o Dikte en materiaalsoort die gesneden wordt.
e De waarde van de

snede.

o De geometrie van de snede, recht of met een radius.

Hieronder een insteltabel met startwaarden gebaseerd op

gemechaniseerd snijden

ingestelde snijstroom. De
stroominstelling heeft invloed op de kwaliteit van de

in een testopstelling.
werkelijke resultaten kunnen hiervan afwijken en zijn
onder andere afhankelijk van de ervaring van de

gebruiker en actuele omstandigheden.

PRESTOJET 25i
(interne Lucht)

PRESTOJET 25i
(externe Lucht)

Snelheid (cm/min.)

Snelheid (cm/min.)

= 7 = 7
s tc | 3| 2 =2 | §z | 3| 2| &%
-E—‘ g < - = N~ § < = = l"_’ =
n (7] = 3 (/)] n (/)] = I'('DJ (7]
< X < (4
4 mm 25 147 94 77.7 25 179 122 112.8
5mm 25 108 86 59 25 131 104 90
6 mm 25 73 68 47 25 80.6 81.6 70
4 25 55 58 43 25 67 70 62
8 mm - - - - - - - -
%" 25 10 - 23 25 12 30
10 mm 25 - 20.4 25 23.6
11 mm - - - - - - - -
s 25 - 11 25 12
15 mm - - - - - - - -
3 — —
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Beleid bij klantenservice

Lincoln  Electric Company maakt en verkoopt
hoogwaardige lasapparatuur, verbruiksartikelen en
snijapparatuur. We willen aan de behoeften van onze
klanten voldoen en hun verwachtingen overstijgen. Soms
kunnen kopers Lincoln Electric om advies of informatie
over het gebruik van onze producten vragen. We
reageren op deze verzoeken op basis van de beste
informatie die we op dat moment tot onze beschikking
hadden. Lincoln Electric kan geen garanties geven voor
dergelijke adviezen en aanvaardt geen aansprakelijkheid
met betrekking tot deze informatie of adviezen. We wijzen
nadrukkelijk elke garantie af, inclusief garantie van
geschiktheid voor een specifiek doel van de klant met
betrekking tot dergelijke informatie of adviezen. Uit
praktisch oogpunt kunnen wij ook geen enkele
aansprakelijkheid aanvaarden voor het bijwerken of
corrigeren van dergelijke informatie of adviezen wanneer
deze zijn gegeven noch worden er door het geven van
deze informatie of adviezen garantievoorwaarden
gecreéerd, uitgebreid of aangepast met betrekking tot de
verkoop van onze producten.

Lincoln Electric is een verantwoordelijke fabrikant, maar
de keuze en het gebruik van specifieke producten die
door Lincoln Electric worden verkocht, vallen uitsluitend
binnen de controle en onder de Vvolledige
verantwoordelijkheid van de klant. Er zijn veel factoren die
buiten de controle van Lincoln Electric liggen, die invioed
kunnen uitoefenen op de resultaten bij het toepassen van
deze productiemethoden en servicevereisten.

Onderhevig aan verandering — Deze informatie was voor
zover bij ons bekend nauwkeurig op het moment dat deze
handleiding werd gedrukt. Ga naar www.saf-fro.com voor
eventueel bijgewerkte informatie.

Nederlandse
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AEEA

07/06

Gooi elektrische apparatuur nooit bij gewoon afval!

Met inachtneming van de Europese Richtlijn 2012/19/EC met betrekking tot Afval van Elektrische en
Elektronische Apparatuur (AEEA) en de uitvoering daarvan in 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

B e plaatse.

Door het toepassen van deze Europese Richtlijn beschermt u het milieu en ieders gezondheid!

Reserve Onderdelen

07/09

Leessinstructie 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 codenummer 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.

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).

Lees eerst de instructie hierboven, refereer vervolgens aan de onderdelenlijst zoals geleverd bij de machine. Deze lijst is
voorzien van explosietekening met onderdeelreferentie.

REACh

1119

Communicatie overeenkomstig Artikel 33.1 van Verordening (EG) Nr. 1907/2006 — REACh.
Sommige delen in dit product bevatten:

Bisfenol A, BPA, EG 201-245-8, CAS 80-05-7
Cadmium, EG 231-152-8, CAS 7440-43-9
Lood, EG 231-100-4, CAS 7439-92-1

4-nonylfenol-, vertakt, EG 284-325-5, CAS 84852-15-3

in meer dan 0,1% gewichtspercent in homogeen materiaal. Deze stoffen worden vermeld in de “Kandidaatslijst van zeer
zorgwekkende stoffen voor autorisatie” van REACh.

Uw product kan een of meer van de vermelde stoffen bevatten.

Instructies voor veilig gebruik:

e gebruik volgens de aanwijzingen van de fabrikant, was handen na gebruik;

e houd buiten het bereik van kinderen, steek niet in de mond,

¢ voer af conform de lokaal geldende normen.

Locaties van geautoriseerde servicewerkplaatsen

09/16
De koper moet contact opnemen met een door Lincoln geautoriseerd servicepunt (Authorized Service Facility) over
alle defecten die zich tijdens de garantieperiode van voordoen.

o Neem contact op met uw plaatselijke verkooppunt voor hulp bij het vinden van een geautoriseerd servicepunt.

Elektrisch Schema

Zie ook de onderdelenlijst zoals geleverd bij de machine.

Nederlandse 13 Nederlandse
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12/05

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 transportoren.

¢ Notera informationen om er utrustnings identitet i tabellen nedan. Modellbeteckning, code- och serienummer hittar ni
pa maskinens markplat.

Modellbeteckning:

SVENSK INNEHALLSFORTECKNING

TEKNISKA SPECIIKALIONET ........eiieeeceee ettt et e et e e et e e s ateesaee e beeaseesaseessaeeasseeseeeseaenseesnseesnseessneennnennns 1
=107 @ o L= To o a1 o Ty 0 T 1o oSS 2
Elektromagnetisk Kompatibilitet (EIMC) ......c.eoiiieeieeee ettt et et se e e s e neeemeeeneenseeneeeneenseeneeeneenneenes 4
ST | g T =T N T g g T F= USRS 5
Instruktioner for Installation 0Ch HaNANaVaNdE .............oo ettt ettt e et e e e e ae e s neeesaeeenneaens 7
WWEEE ... oottt ettt et et et e e e e st e sbe e st e eaeeeheeabeeaeeeheeabeeAeeeheeabeeaseeReete e st enseeheeteenseeaee st enseeneeeneeneensenreereenreans 13
RESEIVAEIAN ...ttt et et e et e st eeeaee e bt e e abeeeabeesaseesaeeeaseeeabeanseeanseeasseesaeanseeanseeanseeanseeanseeaseeeneeenseennns 13
L 1 o TP PSRS 13
Hitta auKtOriSErade SEIVICESTAIIEN ...........oo ittt ettt e et e et s ae e bt emteeseeseeeneeeneesseenneeneeeneenneeneas 13
Elektriskt KOPPIHNGSSCNEMA ... .ottt h et et e et e e ea bt eh et e be e e et e easeeenseeemneeanseesneeesneeaneeanne 13
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Tekniska Specifikationer

NAME INDEX
PRESTOJET 25i W000404423
NATSIDA
Natspanning Effektférbrukning Klass EMC Frekvens
2 kW @ 100% Intermittens
2301\_/f:; 0% 2.5 kW @ 60% Intermittens A 50Hz
3 kW @ 35% Intermittens
ANGIVEN SKARSTROM VID 40°C
(Bast—zratlrl;];e(:r:n 1It(§er:|?1 period) Skérstrom Skarspanning
100% 15A 86 Vdc
60% 20A 88 Vdc
35% 25A 90 Vdc
ARBETSOMRADE
Stromomrade Maximal Tomgangsspanning Pilotbage
10-25A 500 Vdc 12A

EXTERNAL INLET COMPRESSED AIR

Required Inlet Flow Rate

Required Inlet Pressure

80 +20% l/min @ 5.0bar

6.0bar - 7.5bar

REKOMMENDERADE NATKABLAR OCH SAKRINGAR

Smaltsakring (trog) eller Typ av kontakt Nitkabel
automatsakring (“D” karaktar) Storlek (Levereras med maskinen)
16 A SCHUKO 16A / 250V 3x 1.5 mm?
MATT OCH VIKT
Langd .
Hojd Bredd (maskin utan slangpaket) Vikt
385 mm 215 mm 480 mm 18 - 18.5kg
Arbetstemperatur Foérvaringstemperatur
-10°C to +40°C -10°C to +40°C

Svenska
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ECO designinformation

Utrustningen har utformats i enlighet med kraven i direktiv 2009/125/EG och férordning 2019/1784/EU.

Effektivitet och stromférbrukning vid tomgang:

Index Namn 21 L e Motsvarande modell
stromeffekt/forbrukning vid tomgang
W000404423 PRESTOJET 25i 83,7% | 58W Ingen motsvarande modell

Tomgangsstatus intraffar vid tillstandet som specificeras i tabellen nedan

TOMGANGSSTATUS
Tillstand Nérvaro
MIG-lage
TIG-lage
STICK-lage (fastna)
Efter 30 minuter utan anvandning X

Flakt av

Vardet for effektiviteten och foérbrukningen i viloldge har uppmétts med metoden och férhallandena som anges i
produktstandarden EN 60974-1:20XX.

Tillverkarens namn, produktnamnet, kodnamnet, produktnumret, serienumret och tillverkningsdatumet star pa typskylten.

[+ XXXXXXX

Var:

XXXXXXXXXX —

S/N:  PIYYMMXXXXX —

[ 3 |——{Code: XxxxX] XXXXXXK—— 4]
B

P1|YY |MM

XXXXX

.

1- Tillverkarens namn och adress

2- Produktnamn

3- Kodnummer

4- Produktnummer
5- Serienummer

5A- tillverkningsland

5B- tillverkningsar

5C- tillverkningsmanad
5D- progressivt nummer som &r unikt for varje maskin

Svenska
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Typisk gasanvandning till MIG/MAG-utrustning:

L DC positiv elektrod ) . .
Materialtyp Traddiameter = T Tradmatning Skyddsgas Gasflode
vl [mm] St[?]m Spénning [m/min.] y [/min.]
Kol, '2?';9”” 09+11 | 95+200 | 18+22 35-65 Ar 75 %, CO2 25 % 12
Aluminium 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19
Austenitiskt . . . ) Ar98 %, 022 %/ .
rostlritt stal 08+16 | 85300 | 21+28 3-7 He 90 %, Ar7,5% C0225%| 14716
Kopparlegering 09+1,6 175 + 385 23 +26 6-11 Argon 12+16
Magnesium 1,6+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28

TIG-svetsningsprocess:
| TIG-svetsningsprocessen bror gasanvandningen pa munstyckets tvarsnittsomrade. Till vanligt anvanda svetsbrannare:

Helium: 14-24 I/min
Argon: 7-16 I/min

Meddelande: En &verdrivet hog flodeshastigheter leder till turbulens i gasstrommen som kan suga upp atmosfariska
féroreningar i svetspoolen.

Meddelande: En tvargaende vind eller drag som flyttar sig kan stéra skyddsgasens tackning i syfte att spara anvandningen
av skyddsgasskarmen for att blockera luftflodet.

ﬁ Uttjant

| slutet av produktens livslangd maste den bortskaffas for atervinning i enlighet med direktiv 2012/19/EU (WEEE).
Information om demontering av produkten och kritiskt ramaterial (CRM) som produkten innehaller finns pa
https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx
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Elektromagnetisk Kompatibilitet (EMC)

Den har maskinen ar tillverkad i enlighet med alla relevanta direktiv och standarder. Trots detta kan den ge upphov till
elektromagnetiska stérningar som kan paverka andra system, som t.ex. telekommunikationer (telefon, radio och television)
eller andra sakerhetssystem. Dessa storningar 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 stérningar som maskinen
ger upphov till.

Maskinen ar konstruerad for att anvandas i industriell miljo. Utrustningen maste installeras och mandvreras pa

det satt som beskrivs i den har bruksanvisningen. Om elektromagnetiska storningar upptécks under drift maste

man vidta Iampliga atgarder for att eliminera dessa. Om det ar nddvandigt kan detta ske med hjalp fran Lincoln

Electric. Det &r inte tillatet att genomféra féréandringar eller modifieringar pa maskinen utan skriftligt tillstand fran
Lincoln Electric. Denna utrustning éverenstammer inte med IEC 61000-3-12. Om den ansluts till ett lag-spanning system.
Det ar installatéren eller anvandaren av maskinens ansvar att forsakra sig om genom konsultation med leverantéren av det
offentliga el natet om nédvandigt, att utrustningen kan kopplas in pa natet.

Innan maskinen installeras maste man kontrollera arbetsomradet sa att dar inte finns nagra maskiner, apparater eller annan
utrustning vars funktion kan storas av elektromagnetiska storningar. Beakta sarskilt féljande:

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 for personligt bruk som t.ex. pacemaker och hérapparater.

Kontrollera den elektromagnetiska stérkansligheten 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 skyddsatgéarder.

e Arbetsomradets storlek ar beroende av omradets utformning och de &vriga aktiviteter som kan forekomma dar.

Beakta foljande riktlinjer for att reducera maskinens elektromagnetiska stralning.

e Koppla in maskinen till spanningsforsorjningen enligt anvisningarna i den har bruksanvisningen. Om stérningar uppstar
kan det bli nédvandigt att installera ett filter pa primarsidan.

e Svetskablarna skall hdllas sa korta som mgjligt och de skall placeras intill varandra. Jorda arbetsstycket, om det ar
moajligt, for att pa sa satt minska den elektromagnetiska stralningen. Man maste emellertid kontrollera att jordningen inte
medfor andra problem eller medfor risker for utrustning och personal.

e Att anvanda skarmade kablar inom arbetsomradet kan reducera den elektromagnetiska stralningen. Detta kan bli
nddvandigt for vissa speciella tillampningar.

&VARNING
Denna Klass A svetsutrustning ar inte avsedd att anvandas pa platser dar spanning (volt) kommer fran ett nat med
lagspannings system. Det kan bli problem med att sdkra den elektromagnetiska kompatibiliteten pa dessa platser,
beroende pa att den kan stéra kanslig utrustning.

I /NS
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Sakerhetsanvisningar

01/11

& VARNING

Denna utrusning far endast anvandas av behorig personal. Var noga med att enbart lata behérig personal utfora
installation, drift, underhall och reparationer. Las 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 18sa, och forsta, 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 féljas for att allvarliga personskador, forlust av liv
eller skador pa utrustningen skall kunna undvikas. Skydda Er sjalv och andra mot allvarliga skador eller
dodsfall.

LAS OCH FORSTA INSTRUKTIONERNA: Las 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 STOT KAN DODA: En svetsutrustning skapar hdga spanningar. Ror darfor aldrig vid
elektroden, jordklamman eller anslutna arbetsstycken nar utrustningen ar aktiv. Isolera Er fran elektroden,
jordkldamman och anslutna arbetsstycken.

J
°

ELEKTRISK UTRUSTNING: Stang av matningsspanningen med hjalp av strémstallaren pa
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 svetsare
som har pacemaker maste konsultera sin lakare innan de anvander den har utrustningen.

CE - MARKNING: Denna utrustning &r tillverkad i enlighet med relevanta EU direktiv.

ARTIFICIELL OPTISK STRALNING: Enligt kraven i 2006/25/EG direktiv och EN 12198 standarden, &r
utrustningen en kategori 2. Det gor obligatoriska antagandet av personlig skyddsutrustning (PPE) med
filter med en skyddsniva upp till maximalt 15, vilket kravs enligt EN169-standarden.

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.

UTRUSTNINGEN VAGER OVER 30kg: Flytta utrustningen férsiktigt och med hjélp av en annan person.
Tunga lyft kan vara farliga for din halsa.

GASFLASKOR KAN EXPLODERA OM DE SKADAS: Anvand endast gasflaskor med korrekt gas fér den
aktuella processen och funktionsdugliga gasregulatorer avsedda for aktuell gas och tryck. Se fill att
gasflaskan alltid star upp och ar sékert kedjad mot ett fast stdd. Flytta eller transportera inte gasflaskor
utan monterad skyddshuv. Lat inte brénnare, aterledarkldmma eller andra stromférande delar vidrora
gasflaskan. Gasflaskor maste placeras dar de inte blir utsatta for fysisk skada eller sjalva skarprocessen
inklusive gnistor och varme.

Svenska
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Gnistor frdn skarningen kan orsaka brand eller
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 brannaren. Hall inte i
arbetsstycket nara skérsnittet. Anvand heltdckande
skyddsklader.

Elektrisk stét 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 6gon och hud. Anvand modssa
och skyddsglaségon. Anvand horselskydd och knapp
skjortkragen. Anvand svetshjalm med korrekt moérkertal
pa svetsglaset. Anvand heltackande skyddsklader.

WA S

Anvandare skall laras upp och lasa manualen innan de
arbetar pa eller anvander maskinen.

Markskyltar och etiketter far inte avidgsnas, malas eller tackas dver.

SAKERHETSSYMBOL: Denna utrustning ar lamplig att anvénda i miljider med okad risk for elektriska

S stotar.

Tillverkaren forbehaller sig ratten att andra pa eller forbattra konstruktionen utan att detta samtidigt aterspeglas i

bruksanvisningen.

Svenska
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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.

e 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 ventilationséppningarna inte
hindras. Téack aldrig dver maskinen med papper,
trasor eller annat som kan hindra luftstrémningen.

e Smuts och damm maste foérhindras att sugas in i
maskinen sa langt det at maojligt.

e Maskinen haller skyddsklass IP23S. Hall maskinen
torr sa langt det ar praktiskt mojligt. Placera den inte
pa vat mark eller i vattenpolar.

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: med 35% intermittens menas att du kan skara i
3,5 minuter, innan maskinen stoppar och vilar i 6,5minut.

Se avsnittet om Tekniska data for mer information om
maskinens intermittensomrade.

Inkoppling av Matningsspanning
Kontrollera matningsspanningen och frekvensen innan
maskinen startas. Tilldten matningsspanning finns
angiven pa maskinens markskylt och i bruksanvisningens
avsnitt om tekniska data. Se till att maskinen ar jordad.

Kontrollera att den installerade effekten ar fillracklig i
forhallande till maskinens normala drift. Uppgifter om
sakringsstorlek och kabelarea &ar angivna i avsnittet
Tekniska Specifikationer i denna manual.

Svenska

Maskintypen:
e PRESTOJET 25i

ar konstruerad for att kunna strédmférsorjas fran ett
motordrivet elverk forutsatt att detta ger korrekt spanning,
frekvens och effekt som anges i avsnittet “Tekniska
Specifikationer” i denna manual. Elverket maste ocksa
uppfylla féljande krav:

e Vac peak-spanning: under 410V.
e Vac frekvens: 50Hz.
e AC-vagens RMS-spanning: 230Vac + 10%.

Det ar viktigt att kontrollera detta eftersom spanningen
hos manga férbranningsmotordrivna generatorer kan
innehalla hdéga spanningstoppar. Anvandning av
maskinen tillsammans med en generator som inte
uppfyller dessa villkor kan leda till att maskinen skadas.

Inkoppling av Briannare och Aterledare

/\ VARNING
Anvand ENDAST brannaren som hor till denna maskin.
For utbyte se avsnittet Underhall i denna manual.

/1\ VARNING
Stang alltid av maskinen vid arbete pa brannaren.

/\ VARNING
Ta inte bort jordklamman nar maskiner arbetar, plasma
skarning genererar hégspanning och kan déda.

/1\ VARNING
Tomgangsspanning Uo > 100VDC. For ytterligare
information se avsnittet Tekniska Specifikationer.

Denna maskin levereras fran fabrik med en brannare och
en komplett jordkabel monterad. Jordklamman maste
sattas fast korrekt pa arbetsstycket. Om arbetsstycket ar
malat eller extremt fororenat kan det vara nédvandigt att
slipa bort féroreningarna for basta kontak.

Inbygd kompressor

Maskinen har en inbygd kompressor som gor att du kan
arbeta med den pa arbetsplatser dar det inte finns extern
tryckluft. Du behdver bara koppla in primarkabeln!

Svenska



Reglage och Funktioner Dioder

= Betyder
PRESTOJET 25i framsidans mandverpanel. ROD GUL y
E Pa Av Brannaren ar klar for skarning.
. Pa Pa Indikerar felmonterad detalj:
i Comer A Skyddskapan ar inte ordentligt
monterad.

impa=145psi | > F

C3 N
For att aterstélla maskinen:
H e Skruva at skyddskapan

@ /15_\ — ordentligt.

A ‘ U e Vantai5 sekunder; under denna
'“"‘\ /3 E}i tid blinkar  lysdiodera  for
@ N s e . 6verhettning och  utgadende

SARERG effekt alternativt.
= e Efter 5 sekunder ar maskinen
PRESTOJET 25; . automatiskt aterstélld och &r nu

klar att anvéndas.
Av Pa Maskinen ar éverhettad och gar inte
Funktionsbeskrivning: att anvanda. Detta héander
A. Skérstrom: Potentiometer for instélining av strom vanligtvis nar intermittensen har
under skarning. Se avsnittet Tekniska Specifikationer Overskridits. Lat maskinen vara i
for ytterligare information om maskinens angivna lage Pa och 1at maskinen kylas av.
stromomrade. Nar den gula varmedindikatorn har

slocknat kan du skéra igen.

Gas test/spolning: Vrid stromstallaren medurs till sitt Av Blinkar |Fel pa primarspanningen, fér hég

andlage for att aktivera Gas test/spolning funktionen.
En 5 minuters timeout stoppar gas test funktionen;
detta hander endast om vredet for stromstallaren blir

eller for lag: maskinen fungerar inte.
Nar du far ratt spanning aterstartar
maskinen automatiskt.

kvar i detta lage en langre tid. Blinkar Av For lagt lufttryck.
. Natspanningsindikatorn ON/OFF: Denna gréna diod For att kontrollera/justera luft trycket
ténds nér maskinen &r pa. (se rekomenderade varden i
. Tekniska Specifikationer i denna

C. Sekundarspanningsindikator ROD: Se information bruksanvisning):
enligt tabellen nedan. o Stall in maskinen i gas test lage

} o ) . . med potentiometer [A].

D. Varmeindikator GUL: Se information enligt tabellen e Kontrollera / justera trycket med

nedan. vredet [F].

e Om ndédvandigt, Kontrollera och
justera ingéende tryck fran den
externa kompressorn.

E. Intern eller Extern luft tillférsel :
Med denna switch besdmmer du var luften ska
komma ifran. Med switchen “In Compr” i lage p3a,
kommer maskinens inbygda kompressor att leverera
luften. Med switchen “Ext Air’ i lage pa, nu ar den
inbygda kompressorn helt frankopplad och maskinen
far sin Iuft frin en extern kompressor som skall
anslutas till maskinens baksida med en avsedd luft

koppling.

/1\ VARNING
Om du arbetar med en extern kompressor: férsakra dej
om att switchen “Ext Air’ &r i lage PA, for att inte skada
den inbygda kompressorn. Risken ar att maskinen far for
hogt tryck och havererar kompressorn.

F. Trycklufts ventil och regulator vred :
Tillater att regulera och justera tryckluften.

Svenska 8 Svenska



G. Fl&kt: For kylning av maskinen. Flakten gar hela tiden
nar maskinen ar pa.

H. Natbrytare:

maskinen.

Reglerar natspanningen AV/Pa till

I. Natkabel: Ansluts till elnatet.

J. Luftanslutning : nar switchen “Ext Air” ar aktiverad i
lage PA ansluter du ftryckluft slangen pa
luftanslutningen.

/1 VARNING
Ren och torr luft maste anslutas till maskinen! Ett lufttryck
over 7.5bar kan ge allvarliga skador pa brannaren. Om
dessa forsiktighetsatgarder forbises kan det resultera i en
forhojd arbetstemperatur som skadar brannaren.

Skar Process

Plasma skar processen anvander tryckluft som “skargas”
och som kylning till slangpaket och brannarkroppen.
PRESTOJET 25i : luften levereras fran den inbygda
kompressorn till ett tryck pa ca: 3,5 bar.

Med PRESTOJET 25i kan du fa basta skarresultat med
extern |ufttillférsel. Nar du valjer extern luft; Nu ar trycket
begransat av tryckregulatorn [F], trycket ar stallt pa 5.0bar
fran fabrik. Om trycket behdver andras, satt maskinen i
lage Gas test [A].

Pilotbagen startar enligt foljande:

e “In Compr” aktiverat lage:
Avtryckaren aktiverar den inbygda kompressorn som
levererar luft till brannaren. Nar avtryckaren slapps
stoppas skar processen fast kompressorn fortsatter att
kyla slangpaket och brannarkroppens delar.

e “Ext Air aktiverat lage: Avtryckaren aktiverar
elektroventilen (magnetventilen). Denna ventil later
luften floda ock kyla  slangpaketet och
brannarkroppens delar.

Dessa maskiner ar bygda enligt konceptet att bibehalla en

konstant forinstélld spanning och skarstrom som é&r
oberoende av plasmabagens langd.

Svenska

Nar du férbereder skarningen, se till att du har allt som du
behdver for att klara av jobbet och se till att du har vidtagit
nodvandiga sakerhetsatgarder. Installera maskinen enligt
bruksanvisningen och kom ihag att ansluta jordklamman
till arbetsstycket.

e Satt pad maskinen med brytaren [H] placerad pa
maskinens baksida; Dioden [B] pa maskinens front
kommer nu att lysa. Maskinen ar nu pa.

o Kontrollera att att det finns tryckluft, genom att stalla
vredet Gas test i lage [A].

e Stall in dnskad skarstrom med vredet pa fronten med
potentiometer [A].

For att starta skar processen: aktivera avtryckaren,
forsakra dej om att du inte riktar plasmabagen mot nagon
eller nagot som kan skadas. Under skar processen ar det
mdjligt att brannaren ifran arbetsstycket under en "langre
tid”.

For att skara hal | arbetsstycket; sénk
brannare mot  metallen  vinkla
brannaren 30° fran dej. Detta for att
blasa den smalta metallen fran dej och
brannarkroppen. Res langsamt upp
brannaren till vertikalt lage.

Nar du har fatt hal i arbetsstycket kan
du skara "normailt”.

Fortsatt skar med en jamn och
konstant skarhastighet sa att
den smalta metallen blases
rakt ner eller nagot bakat.
Luta brénnaren 5° fill 15° i
skarriktningen.

l‘.v 5-15 ‘ Leading Angle

——_ Direction of Travel

Nar skar processen skall
avsutas slapper du
avtryckaren pa brannaren, nu
kommer plasmabagen att
stangas av; tryckluften
kommer att fortsatta floda i ca: 20sec. (post-flow) for att
kyla slangpaket och brannaren.

10-20 |ArclLag
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Underhall

/1\ VARNING
Kontakta narmaste auktoriserade verkstad, eller Lincoln
Electric, for atgarder nar det galler service och underhall
eller reparationer.  Underhall och reparationer som
genomfors av icke auktoriserade verkstader eller personer
upphaver tillverkarens garantidtagande och gor detta
ogiltigt.

Underhallsintervallet varierar med arbetsmiljon.  Alla
skador som upptacks ska atgardas omgaende.

e Kontrollera kablarnas och anslutningarnas skick. Byt
ut om nodvandigt.

e Rengdr kontinuerligt brannarkroppen, kontrollera och
byt slitdelarna om det &r nédvandigt.

/1 VARNING
Kontrollera instruktioner for brannaren innan byte eller
service sker.

e Hall maskinen ren. Anvand en mjuk torr ren trasa for
att rengbéra kapan, sarskilt luftintag och
ventilationsgaller.

¢ Rengdr regelbundet filtret for tryckluften.

/1\ VARNING
Oppna inte maskinen och for inte in n&got i maskinens
Oppningar. Natanslutningen maste kopplas bort innan
underhall eller reparation pabdrjas. Efter varje reparation
ska maskinen testas for att kontrollera att den fungerar pa
ett sakert satt.

Svenska
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Skarhastighet

Skarhastigheten ar en funktion av:

o Godstjocklek som ska skaras.

e Skarstrom.  Skarstrommen paverkar kvaliten pa
snittet.

e Snittets geometriska form (rakt eller krokt).

For att ge en indikation om ladmpliga installningar har
nedanstaende tabell tagits fram baserat pa tester gjorda i
en mekaniserad testbank; de basta resultaten uppnas
bara genom praktisk erfarenhet av operatdéren i hans
verkliga arbetsforhallanden.

PRESTOJET 25i PRESTOJET 25i
(inbygd kompressor) (extern luft)
Hastighet (cm/min.) Hastighet (cm/min.)
2 - = 2 - =
8 §2 | Li< Z s Sz | &< Z k=
o =< o= s = = £ O s [
o »n 7] 5 00 (7] w S 7 X%)
= = o = = o
(o] < (4 (o] < [
4 mm 25 147 94 77.7 25 179 122 112.8
5mm 25 108 86 59 25 131 104 90
6 mm 25 73 68 47 25 80.6 81.6 70
3 25 55 58 43 25 67 70 62
8 mm - -
%" 25 10 - 23 25 12 30
10 mm 25 - 20.4 25 23.6
11 mm
s 25 - 11 25 12
15 mm
3 — —
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Kundtjanstpolicy

The Lincoln Electric Company tillverkar och saljer
hogkvalitativ - svetsutrustning, forbrukningsartiklar  och
kapningsutrustning. Vi stravar alltid efter att uppfylla vara
kunders behov och att Overtraffa deras forvantningar.
Emellanat ber kopare Lincoln Electric om rad eller
information om hur man anvander vara produkter. Vi
svarar vara kunder sa gott vi kan baserat pa den
information vi har tillgang till vid fragetillfallet. Lincoln
Electric kan inte utfarda nagra garantier gallande sadana
rad och atar sig ingen som helt ansvarsskyldighet vad
galler sadan information eller rad. Vi friskriver oss
uttryckligen fran nagra som helst garantier, inklusive
utfastelser om lamplighet for en kunds specifika &ndamal,
nar det galler sadan information eller rad. Inte heller nar
det géller praktiska dvervaganden kan vi ata oss nagot
som helst ansvar for att uppdatera eller korrigering av
sadan information eller rad nar de val har getts, och
tillhandahallande av rad eller information skapar, utokar
eller féréandrar inte nagon garanti med avseende pa
forsaljningen av vara produkter.

Lincoln Electric &r en tillmdtesgaende tillverkare, men val
och anvandning specifika produkter som séljs av Lincoln
Electric ligger uteslutande inom kundens kontroll och
ansvar. Manga variabler ligger utom Lincoln Electrics
kontroll paverkar resultaten av tillampningen av dessa
typer av tillverkningsmetoder och servicekrav.

Kan komma att andras — Denna information ar korrekt sa
langt vi kunnat faststélla vid tiden for tryckning. Vanligen
ga il www.saf-fro.com for eventuell uppdaterad
information.

Svenska
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WEEE

07/06

Slang inte uttjant elektrisk utrustning tillsammans med annat avfall!
Enligt Europadirektiv 2012/19/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 miljdgodkand atervinningsstation. Som agare till utrustningen,
bor du skaffa information om godkanda atervinningssystem fran dina lokala myndigheter.

B Genom att folja detta Europadirektiv bidrar du till att skydda miljé och halsa!

Reservdelar

12/05

Instruktion for reservdelslistan

e 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.

e Anvand sprangskisserna pa Assembly Page och tillhérande reservdelslista for att hitta delar till din maskin.

e Anvand endast delar markerade med "X" i kolumnen under den siffra som anges for aktuellt Code No pa sidan med
Assembly Page (# Indikerar en andring i denna utgava).

Las forst instruktionerna som finns har ovan, och sedan reservdelslistan som har levererats med maskinen, denna
innehaller en beskrivande bild med reservdelsnummer.

REACh

Meddelande i enlighet med artikel 33.1 i forordning (EG) nr. 1907/2006 - REACh.
Vissa delar inuti denna produkt innehaller:

1119

Bisfenol A, BPA, EG 201-245-8, CAS 80-05-7
Kadmium, EG 231-152-8, CAS 7440-43-9
Bly, EG 231-100-4, CAS 7439-92-1
Fenol, 4-nonyl-, grenad, EG 284-325-5, CAS 84852-15-3

i mer an 0,1% vikt/vikt i ett homogent material. Dessa amnen ingar i "Kandidatlistan éver amnen som riskerar att inte
godkannas” i REACh.

Din specifika produkt kan innehalla en eller flera av de listade amnena.

Instruktioner for séker anvandning:

e Ska anvandas enligt tillverkarens anvisningar. Tvatta handerna efter anvandning;

e Ska forvaras utom rackhall for barn. Far inte stoppas in i munnen,

o Bortskaffas enligt lokala bestammelser.

Hitta auktoriserade servicestallen

09/16
e Koparen maste kontakta Lincoln Electric eller auktoriserad serviceverkstad om eventuella fel som kravdes under
garantiperioden.
¢ Kontakta din lokala saljrepresentant for att fa hjélp med att hitta ett auktoriserat servicestalle eller ga till

Elektriskt Kopplingsschema

Se Reservdelslistan som har levererats med maskinen.

Svenska 13 Svenska
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PRESTOJET 25i
INSTRUKCJA OBStUGI

SAF-FRO

Lincoln Electric Bester Sp. z o.0.
ul. Jana Ill Sobieskiego 19A, 58-260 Bielawa, Poland



SAF-FRO

12/05

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 ufatwienia 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

DANE TECNNICZINE ...ttt ettt e e bbbt bt bt e bt e bt e bt eh e es e e bt eheee e e et eb e e bt ee e eE e eb e eb e ebeebeebeeb e e bt ebeeaeebeereeseeeeeee e 1
(0] 0] ] 1=« PSSR 2
Kompatybilno$¢ ElektromagnetyCzna (EIMC) ........c.ooie oottt s sae e e e neesee e teenteneeeneenseeneeaneenneenes 4
BeZPIECZENSIWO UZYLKOWENIA. ... .ottt ettt et e et e e et eeae e e s ae e e bt e e beeemseesaeeeaaeeeaeeanbeeambeesaseeaneeeaseanseeanseaenneannnean 5
Instrukcja INStalacji | EKSPIOGTAC]I.......eeeeeeieee ettt ettt ettt et e et e e e aee e e aeeeaaeeeseaeneeanneeenneeaneeeaneaans 7
WWEEE ...ttt et et e te e a et e s b e ke te b e Ae R e EeeReeReEeeRe R e AEeR e eR e oA e e Rt eR e e R e eReeReeReeReeReen e e Rt e Rt e Rt eneene et eneenean 13
LAY e vl 4o 1 T o 1 1= o 1Yo o ISR 13
REAGCNK... ettt ettt h bt a e a e bt h e h e b e h e a e h e aE e a e R e aE e a e R £ e R e e e e e a e Rt SRt SRt Rt Rt Rt Rt Rt Rt Rt Rt eheeR e e bt ene e e ereereens 13
WARUNKI ZREALIZOWANIA GWARANCUI ...ttt ettt b bbb e ene e 13
SCHEMAL EIBKINYCZNY ...ttt ettt e e e et e e e et e neeem e e eae e eeeseeaeemeeeseenseemeeaneeseenseeneenaeeneeeneenneenees 13
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Dane Techniczne

NAZWA INDEX
PRESTOJET 25i W000404423
PARAMETRY WYJSCIOWE
Napiecie Zasilania Pobar Mocy Przy Znamionowych EMC Klasa Czestotliwosé

Parametrach Wyjscial

2 kW @ 100% Cykl Pracy

230V +10%
Jedno fazowe

2.5 kW @ 60% Cykl Pracy A 50Hz

3 kW @ 35% Cykl Pracy

ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE PRZY 40°C

Cykl Pracy

(Okres 10 min.) Prad Wyjsciowy Napiecie Wyjsciowe
100% 15A 86 Vdc
60% 20A 88 Vdc
35% 25A 90 Vdc
ZAKRES PARAMETROW WYJSCIOWYCH
Zakres Pradu Ciecia Max Napiecie Biegu Jatowego Prad tuku Pilotujacego
10-25A 500 Vdc 12A
SPREZONE POWIETRZE Z ZEWNETRZNEGO KOMPRESORA
Wymagane Natezenie Przeptywu Powietrza Wymagane Cisnienie Wlotowe

80 +20% l/min @ 5.0bar

6.0bar - 7.5bar

ZALECANY PRZEWOD ZASILAJACY | BEZPIECZNIK

Bezpiecznik lub Wytgcznik Typ wtyku . .
Nadpradowy Zwloczny (dostarczany z urzgdzeniem) Przewdd Zasilajacy
16 A SCHUKO 16A / 250V 3x 1.5 mm?
WYMIARY
s s Dtugosc¢ i
Wysokos¢é Szerokos$¢ (bez uchwytu) Ciezar
385 mm 215 mm 480 mm 18 -18.5kg

Temperatura Pracy

Temperatura Sktadowania

-10°C to +40°C

-10°C to +40°C

Polski
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Ekoprojekt

Urzadzenie zostato zaprojektowane zgodnie z Dyrektywg 2009/125/EC oraz rozporzgdzeniem 2019/1784/EU.

Sprawnos$¢ urzgdzenia i pobdr mocy jatowej:

Sprawnos¢ w punkcie maksymalnego Lo
UERS plazag poboru mocy / Pobor mocy jatlowej O[PS
W000404423 PRESTOJET 25i 83,7% / 58W Brak odpowiednika

Stan jatowy dla danego urzadzenia definiujemy, gdy spetnione sg ponizsze warunki:

STAN JALOWY
Warunek Obecnos¢
Tryb MIG
Tryb TIG
Tryb MMA
Po 30 min. spoczynku X

Wentylator nie pracuje

Wartosci sprawnosci i poboru mocy jatowej zostaty zmierzone przy uzyciu metody i warunkéw opisanych standardem

EN 60974-1:20XX.

Informacje takie jak producent, nazwa wyrobu, kod i numer wyrobu, numer seryjny oraz data produkcji moga by¢ odczytane
z tabliczki znamionowej urzadzenia, wg ponizszego wzoru:

W,
EF

Gdzie:

Code: XXXXX] XXXXXX-X

S/N: PIYYMMXXXXX —

XXXXXXX i
XXKXXXXKKX ——]
H

P1

YY

MM

XXXXX

.

.

1- Nazwa producenta oraz adres

2- Nazwa produktu
3- Kod produktu
4- Numer wyrobu

5- Numer seryjny urzadzenia

5A- kraj produkcji
5B- rok produkcji

5C- miesigc produkgiji
5D- kolejny numer urzgdzenia (inny dla kazdego urzadzenia)

Polski
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Typowe zuzycie gazu dla urzagdzen MIG/MAG:

Srednica Elektroda DC+ Predkosé Zuzycie
Typ materiatu drutu Prad Napiecie | Podawania drutu Gaz ostonowy gazu
[mm] [A] \ [m/min] [/min]
Wegiel, stal | 59,41 | 95+200 | 18+22 35-65 Ar 75%, CO2 25% 12
niskostopowa
Aluminium 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-9,5 Argon 14 +19
Austenityczna N . . ) Ar 98%, 022% / .
stal nierdzewna 0.8+16 85+ 300 21+28 3-7 He 90%, Ar 7,5% CO2 2,5% 14+16
Stop miedzi 09+1,6 175+385 | 23+26 6-11 Argon 12+16
Magnez 16+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28

Typowe zuzycie gazu w metodzie TIG:

Podczas spawania metodg TIG, zuzycie gazu zalezy w duzej mierze od pola przekroju dyszy. Zuzycie gazu dla typowych
uchwytow:

Hel: 14-24 I/min
Argon: 7-16 I/min

Uwaga: Nadmierny wyptyw gazu moze spowodowac zaburzenia przeptywu i zasysanie zanieczyszczen z otoczenia oraz
whikanie ich w jezioro spawalnicze.

Uwaga: Boczny wiatr lub przecigg moze spowodowaé zakiécenia w strumieniu gazu. W celu zaoszczedzenia gazu
ostonowego zalecane jest uzywanie przestony od wiatru.

E Koniec zycia produktu

Pod koniec okresu uzytkowania produktu nalezy go odda¢ do recyklingu zgodnie z Dyrektywg 2012/19/EU (WEEE).
Informacje o demontazu oraz surowcach krytycznych obecnych w produkcie mozna znalez¢ na stronie internetowe;j
https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx
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Kompatybilnos¢ Elektromagnetyczna (EMC)

0111
Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odnosnymi zaleceniami i normami. Jednakze moze ono
wytwarzac zaktocenia elektromagnetyczne, ktére mogg oddziatywac na inne systemy takie jak systemy telekomunikacyjne
(telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczen. Zakiécenia te mogg powodowac problemy z
zachowaniem wymogow bezpieczenstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub zmniejszenia wptywu zaktécen
elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzgdzenie nalezy doktadnie zapoznac¢ sie zaleceniami tego rozdziatu.

Urzadzenie to zostato zaprojektowane do pracy w obszarze przemystowym. Urzadzenie to musi by¢

zainstalowane i obstugiwane tak jak to opisano w tej instrukcji. Jezeli stwierdzi sie wystgpienie jakiekolwiek

zaktécen elektromagnetycznych obstugujacy musi podjgé odpowiednie dziatania celem ich eliminacji i w razie

potrzeby skorzysta¢ z pomocy Lincoln Electric. Nie dokonywaé zadnych zmian w tym urzadzeniu bez pisemnej
zgody Lincoln Electric. Urzgdzenie nie spetnia normy IEC 61000-3-12. Jezeli to urzadzenie zostanie podtgczone do
publicznej sieci zasilajgcej niskiego napiecia, to uzytkownik lub osoba podtaczajgca urzgdzenie powinni upewnic sie, czy to
jest mozliwe, jezeli to konieczne konsultujgc sie z dostawcg energii.

Przed zainstalowaniem tego urzadzenia, obstugujgcy musi sprawdzi¢ miejsce pracy czy nie znajdujg sie tam jakie$

urzadzenia, ktére moglyby dziata¢ niepoprawnie z powodu zaktdcen elektromagnetycznych. Nalezy wzigé pod uwage:

o Kable wejsciowe i wyjsciowe, przewody sterujgce i przewody telefoniczne, ktére znajdujg sie w, lub w poblizu miejsca

pracy i urzgdzenia.

Nadajniki i odbiorniki radiowe lub telewizyjne. Komputery lub urzgdzenia sterowane komputerowo.

Urzadzenia systemow bezpieczenstwa i sterujgce stosowane w przemysle. Sprzet stuzgcy do pomiaréw i kalibracii.

Osobiste urzgdzenia medyczne takie jak rozruszniki serca czy urzgdzenia wspomagajace stuch.

Sprawdzi¢ odpornos¢ elektromagnetyczng sprzetu pracujgcego w, lub w miejscu pracy. Obstugujgcy musi by¢ pewien,

ze caly sprzet w obszarze pracy jest kompatybilny. Moze to wymaga¢ dodatkowych pomiaréw.

o Wymiary miejsca pracy, ktére nalezy bra¢ pod uwage beda zalezaty od konfiguracji miejsca pracy i innych czynnikéw,
ktére mogg mie¢ miejsce.

Azeby zmniejszy¢ emisje promieniowania elektromagnetycznego urzgdzenia nalezy wzigé pod uwage nastepujgce

wskazowki:

e Podigczy¢ urzadzenie do sieci zasilajacej zgodnie ze wskazéwkami tej instrukcji. Jesli mimo to pojawig sie zaktdcenia,
moze zaistnie¢ potrzeba przedsiewziecia dodatkowych zabezpieczen takich jak np. filtrowanie napigcia zasilania.

o Kable wyjsciowe powinny by¢é mozliwie krétkie 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.

o Ekranowanie kabli w miejscu pracy moze zmniejszy¢é promieniowanie elektromagnetyczne. Dla pewnych zastosowan
moze to okazac¢ sie niezbedne.

& UWAGA
Urzadzenie klasy A nie jest przeznaczone do pracy w gospodarstwach domowych, w ktorych zasilanie jest dostarczane
przez publiczng sie¢ niskiego napiecia. W takich miejscach mogg wystgpi¢ potencjalne trudnosci w zapewnieniu

kompatybilnosci elektromagnetyczne;.
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Bezpieczenstwo Uzytkowania

Urzadzenie to moze by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany personel.
przeglady i naprawy sg przeprowadzane tylko przez osoby wykwalifikowane.
mozna dokonac tylko po dokfadnym zapoznaniu sie z tg instrukcjg obstugi.

01/11

& OSTRZEZENIE

Nalezy by¢ pewnym, ze instalacja, obstuga,
Instalacji i eksploatacji tego urzgdzenia
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 niewtasciwg instalacjg, niewtasciwg konserwacjag lub
nienormalng obstuga.

ah

OSTRZEZENIE: Symbol ten wskazuje, ze bezwzglednie muszg byé przestrzegane instrukcie dla
unikniecia powaznego obrazenia ciata, $mierci lub uszkodzenia samego urzadzenia. Chron siebie i
innych przed mozliwym powaznym obrazeniem ciata lub $miercig.

CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJE: Przed rozpoczeciem uzytkowania tego urzgdzenia czytaj
niniejszg instrukcje ze zrozumieniem. Ciecie plazmowe lub Zlobienie moga by¢ niebezpieczne.
Nieprzestrzeganie instrukcji tutaj zawartych moze spowodowaé powazne obrazenia ciata, $mier¢ lub
uszkodzenie samego urzadzenia.

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenie spawalnicze wytwarza wysokie napiecie. Nie
dotyka¢ elektrody, uchwytu spawalniczego lub podtgczonego materiatu spawanego, gdy urzgdzenie jest
zalgczone do sieci. Odizolowac¢ siebie od elektrody, uchwytu spawalniczego i podigczonego materiatu
spawanego.

J
°

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac przy tym
urzadzeniu odtgczy¢ jego zasilanie sieciowe. Urzgdzenie to powinno byé zainstalowane i uziemione
zgodnie z zaleceniami producenta i obowigzujgcymi przepisami.

|:%‘

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny plyngcy przez
jakikolwiek przewodnik wytwarza wokdt niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne moze
zaktocac prace rozrusznikbéw serca i spawacze z wszczepionym rozrusznikiem serca przed podjeciem
pracy z tym urzgdzeniem powinni skonsultowac sie ze swoim lekarzem.

M
/M

ZGODNOSC Z CE: Urzadzenie to spetia zalecenia Europejskiego Komitetu CE.

B>

SZTUCZNE PROMIENIOWANIE OPTYCZNE: Zgodnie z wymaganiami zawartymi w dyrektywie
2006/25/EC oraz normie EN 12198, urzadzenie przyporzgdkowane jest kategorii 2. Wymagane jest
stosowanie urzadzen ochrony osobistej, posiadajace filtr zabezpieczajgcy o stopniu ochrony maksimum
15, zgodnie z wymaganiem normy EN169.

MATERIAL. PODDANY OBROBCE MOZE POPARZYC: Proces ciecia wytwarza duzg ilo$é ciepta.
Rozgrzane powierzchnie i materiat w polu pracy mogg spowodowaé powazne poparzenia. Stosowac
rekawice i szczypce, gdy dotykamy lub przemieszczamy materiat w polu pracy.

B N

URZADZENIE O WADZE POWYZEJ 30kg: Przenosi¢ urzadzenie ostroznie | z pomocg drugiej osoby.
Przenoszenie duzych ciezarow moze by¢ niebezpieczne dla zdrowia.

Polski
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BUTLA MOZE WYBUCHNAC, JESLI JEST USZKODZONA: Stosowaé tylko butle atestowane z gazem
odpowiedniego rodzaju do stosowanego procesu i poprawnie dziatajgcymi regulatorami cisnienia,
przeznaczonymi dla stosowanego gazu i ci$nienia. Zawsze utrzymywacé butle w pionowym potozeniu,
zabezpieczajac jg fancuchem przed wywréceniem sie. Nie przemieszczac i nie transportowaé butli z
gazem ze zdjetym kotpakiem zabezpieczajagcym. Nigdy nie dotyka¢ palnika, zacisku uziemiajgcego lub
jakiegokolwiek elementu obwodu przewodzacego prad do butli z gazem. Butle z gazem muszg byé¢
umieszczane z dala od miejsca gdzie mogtyby ulec uszkodzeniu lub gdzie bytyby narazone na dziatanie
procesu ciecia obejmujgcego iskry i zrodta ciepta.

Iskry moga spowodowac¢ pozar lub wybuch. Wszystko,
co moze si¢ zapali¢ lub wybuchng¢ usungc¢ z pola pracy.
Sprawny  sprzet przeciwpozarowy  winien  by¢
usytuowany w widocznym i tatwo dostepnym miejscu.
Nie cig¢ zadnych zamknietych pojemnikéw.

tuk plazmowy moze zrani¢ lub poparzyé. Trzymaé

czesci ciata zdala od dyszy i tuku plazmowego.
- Dgg Odtgczy¢ zasilanie urzgdzenia przed demontazem
palnika. Nie chwyta¢ materiatlu w poblizu Sciezki ciecia.

Q? AN Stosowaé kompletng odziez ochronnag.

Porazenie elekiryczne przez dotkniecie palnika lub
instalacji elektrycznej obwodu ciecia moze zabié.
Stosowac tylko suche rekawice izolacyjne. Nie uzywac

W_ﬁ @ A ﬁ rekawic wilgotnych lub uszkodzonych. Odizolowaé sie
/ elektrycznie od miejsca pracy i uziemienia. Wyjac
& ? wtyczke przewodu zasilania z gniazda lub wylgczyé

zasilanie  urzgdzenie przed przystgpieniem do
jakichkolwiek prac przy nim.

Wdychanie oparéw pochodzacych od ciecia moze by¢
@ niebezpieczne dla zdrowia. Trzymac¢ glowe z dala od
@ @ oparéw. Dla ich usuwania stosowa¢ dobrg wentylacje,

*{ﬂ *iil miejscowy wyciag lub wentylator.

Promieniowanie fuku moze poparzy¢ oczy lub zrani¢

!_ S skore. Nosi¢ czapke i okulary ochronne. Stosowaé
%ﬁ + & + + ochronniki uszu i przypinany kotnierz. Stosowac kask
3 .-/»" o ochronny z maska zaopatrzong we wtasciwy filtr.

Przed rozpoczeciem pracy z tym urzadzeniem Ilub

m; + @ - @ cieciem kazdy uzytkownik powinien by¢ przeszkolony i
— 'f ~ M § 1 dokfadnie przeczytaé niniejszg instrukcje obstugi.

Nie usuwac¢ lub zamalowywacé nalepki.

S

ZNAK BEZPIECZENSTWA: Urzadzenie to jest przystosowane do zasilania sieciowego, do procesu
ciecia prowadzonego w srodowisku o podwyzszonym ryzyku porazenia elektrycznego.

Producent zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian i/lub ulepszenia wyrobu bez jednoczesnego uaktualnienia tresci

instrukciji.
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Instrukcja Instalacji i Eksploatacji

Przed instalacjg i rozpoczeciem uzytkowania tego
urzadzenia nalezy przeczytac caty ten rozdziat.

Lokalizacja i Srodowisko

Urzadzenie to moze pracowa¢ w ciezkich warunkach.
Jednakze waznym jest zastosowanie prostych $srodkow
zapobiegawczych, ktére zapewnig dlugg zywotno$¢ i
niezawodng prace, miedzy innymi:

o 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¢é umieszczone w miejscu gdzie
wystepuje swobodna cyrkulacja czystego powietrza
bez ograniczen przeptywu powietrza do i od
wentylatora. Gdy urzgdzenie jest zatgczone do sieci,
niczym go nie przykrywac np. papierem lub Scierka.

e Ograniczy¢ do minimum brud i kurz, ktére moga
przedostac sie do urzadzenia.

e Urzadzenie to posiada stopien ochrony obudowy
IP23S. Nalezy utrzymywaé¢ je w suchym o ile to
mozliwe i nie umieszcza¢ na mokrym podtozu lub w
katuzy.

e Urzadzenie to powinno by¢ umieszczone z dala od
urzadzen sterownych drogg radiowa. Jego normalna
praca moze niekorzystnie wptyng¢ na ulokowane w
poblizu urzadzenia sterowane radiowo, co moze
doprowadzi¢ do obrazenia ciata lub uszkodzenia
urzadzenia. Przeczytaj rozdziat o kompatybilnosci
elektromagnetycznej w tej instrukcji.

e Nie uzywa¢ 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
urzadzenie moze pracowaC ze znamionowg wartoscig
pradu spawania oraz konieczny czas przerwy.

Przyktad: 35% cykl pracy oznacza mozliwos¢ pracy przy
petnym obcigzeniu przez 3,5 minuty, po czym wymagana
jest przerwa trwajgca 6,5 minuty.

Wiecej informacji na temat cykléw pracy mozna znalez¢ w
rozdziale Dane Techniczne.

Urzadzenie:
e PRESTOJET 25i

jest zaprojektowane do wspolpracy z agregatem
pradotwdérczym ktéry wytworzy napiecie zasilania o
odpowiedniej wartosci i czestotliwosci zgodnie z Danymi
Technicznymi urzgdzenia. Agregat prgdotwdrczy musi
spetnia¢ nastepujace warunki:

o Napiecie szczytowe Vac: ponizej 410V.
o Czestotliwos¢ Vac: 50Hz.
¢ Wartosc skuteczna napiecia AC: 230Vac + 10%.

Jest waznym sprawdzi¢ te warunki, gdyz wiele agregatow
wytwarza impulsy napiecia o duzej amplitudzie. Praca
tego urzadzenia przy zasilaniu z agregatu nie
spetniajacego powyzszych warunkoéw nie jest zalecana i
moze spowodowac jego uszkodzenie.

Polski

Podtaczenia Wyjsciowe

/1\ OSTRZEZENIE
Nalezy UZYWAC wytacznie uchwytu sprzedawanego z
urzadzeniem. Aby zamieni¢ uchwyt patrz sekcja
Przeglady okresowe.

1\ OSTRZEZENIE
Zawsze wytgczaj urzadzenie gdy dokonujesz przegladu
lub wymieniasz zuzyte czesci uchwytu.

!\ OSTRZEZENIE
Nigdy nie odtgczaj przewodu powrotnego podczas pracy
przecinarki. Ciecie plazmowe generuje duze napiecie
elektryczne, ktére moze zabi¢.

/! OSTRZEZENIE
Napigcie biegu jatowegoen Uo > 100VDC. Wiecej
informacji patrz czes¢ Dane Techniczne.

Urzadzenie dostarczane jest w standardzie z recznym
uchwytem do ciecia oraz przewodem powrotnym z
zaciskiem kleszczowym. Zacisk kleszczowy musi byc¢
starannie podpiety. Jesli obszar roboczy jest pokryty
farbg lub bardzo zanieczyszczony, niezbedne jest
oczyszcenie  powierzchni  styku  zacisku  celem
zapewnienia odpowiedniego potgczenia elektycznego.

Wbudowany kompresor

To urzgdzenie posiada wbudowany kompresor
utatwiajgcy prace w miejscach gdzie niemozliwe jest
podigczenie zewnetrznego kompresora. Do uzycia
potrzebne jest tylko zasilanie elektryczne!

Polski



Opis Elementéw Sterowania i Obstugi

PRESTOJET 25i panel sterowania.

E
e ®
In Compr LAHU]]
3
C @ 15~ H 1MPa=145si >F
N
@\ \'25 Ext Air ™
SAF-FRO
PRESTOJET 25i .

Opis elementow sterowania:

A. Pokretlo requlatora prgdu ciecia: Potencjometr stuzy
do regulowania pradu ciecia. Aby uzyska¢ wiecej
informacji o zakresie pradu ciecia patrz czes¢ Dane
Techniczne.

tadowanie ci$nienia powietrza: Pokretto regulatora
pradu ciecia przekrecone przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara uruchamia funkcje tadowania. Jesli
funkcja nie zostanie wytgczona przez uzytkownika,
maszyna zrobi to automatycznie po uptywie 5 minut.

B. Zasilanie Zat./Wyt. - zielona dioda LED: Swieci gdy
urzgdzenie jest zatgczone.

C. Wyiaczenie - czerwona dioda LED: Patrz tabela.

D. Zabezpieczenie termiczne — zétta dioda LED: Patrz
tabela.

Polski

Dioda

Wyt
(Cz,erwona)

Temp
(Zotta)

Znaczenie

Swieci

Nie swieci

Uchwyt do ciecia jest
przegrzany.

Swieci

Swieci

Btad czesci eksploatacyjne;:
kapa ochronna jest
przykrecona nieprawidtowo.

Aby zresetowa¢ maszyne:

o Dokre¢ prawidtowo kape
ochronng.

e Poczekaj 5 sek.; w tym
czasie dioda powinna
zaczg¢ migac.

e Po uplywie 5 sek
maszyna automatycznie
zostanie zrestartowana i
ponownie przygotowana
do uzycia.

Nie swieci

Swieci

Urzgdzenie zostato
przegrzane i czujnik termiczny
roztgczyt je. Zdarza sie to
gtéwnie wtedy gdy
przektoczony zostat
maksymalny  cykl  pracy.
Pozostaw urzadzenie
wigczone aby komponenty
zawarte w Srodku ostygly.
Gdy z¢ita dioda LED zgasnie
normalna praca jest znéw
mozliwa.

Nie swieci

Miga

Za niskie lub zbyt wysokie
napiecie zasilania: maszyna
nie zatgcza sie. Gdy napiecie
zasilania powrdci do
odpowiedniej wartosci
urzgdzenie zatgczy sie
automatycznie.

Miga

Nie swieci

Zbyt niskie cisnienie
powietrza.

Aby sprawdzi¢/ustawi¢
odpowiednie cisnienie
(sprawdz wartosci w dziale
Specyfikacja Techniczna):

e Nastaw urzgdzenie na
tryb tadowania ci$nienia
[A].

e Sprawdz i ustaw
odpowiednie ciSnienie
urzywajgc manometru i
pokretta regulacji cisnienia
[FI.

o Jesli to konieczne
sprawdz i ustaw
odpowiednie ci$nienie
podawane z
zewnetrznego
kompresora.
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E. Wybér Wewnetrzny/Zewnetrzny doptyw powietrza :
Ten przetgcznik okresla doptyw  sprezonego
powietrza. W pozycji ,In Compr” urzgdzenie korzysta
z wbudowanego kompresora. W pozycji ,Ext Air’
wbudowany kompresor jest wylgczony a przecinarka
korzysta wytgcznie z powietrza dostarczonego z
zewnetrznego kompresora podigczonego do zigcza
umieszczonego na tylnej Sciance przecinarki.

1\ OSTRZEZENIE
Jesli uzywasz zewnetrznego kompresora upewnij sie, ze
ustawite$ przetgcznik [E] w pozycji “Ext Air’. W
przeciwnym razie wbudowany kompresor zostanie
uszkodzony po dostarczeniu wysokiego cisnienia
powietrza z zewnetrznego zrédta!

F. Pokretto requlacii cisnienia powietrza:
Umozliwia regulacie i monitorowanie cisnienia
powietrza.

G. Wentylator:
Chiodzi urzadzenie. Jest uruchamiany wraz z

urzadzeniem i pracuje gz do jej wytgczenia.

H. Wytacznik:
Zatgcza i wytgcza urzadzenie

I. Przewdd zasilajacy:
Nalezy podtgczy¢ do gniazda sieciowego.

J. Podtgczenie powietrza :
Po wybraniu opcji “Ext Air’ podigcz zlgcze z
kompresora zasilajgcego przecinarke w powietrze.

1\ OSTRZEZENIE
Do maszyny moze zosta¢ dostarczone jedynie czyste i
suche powietrze. Cisnienie powietrza powyzej 7.5bar moze
spowodowaé uszkodzenie uchwytu. Nie stosowanie sie do
tych uwag moze spowodowac uszkodzenie uchwytu lub
pracec w zbyt wysokich temperaturach mogacych
powodowac uszkodzenie urzgdzenia.

Proces ciecia
Ciecie plazmg powietrzng wykorzystuje powietrze jako
gazu uzytego w procesie ciecia oraz chtodzenia uchwytu.

W urzadzeniu powietrze dostarczone jest przez
wbudowany w maszynie kompresor o cisnieniu ok. 3,5bar
(wartos¢ srednia).

Przecinarka PRESTOJET 25i moze uzyskac
maksymalne parametry ciecia przy uzyciu zewnetrznego
kompresora. W tym przypadku ustawienie

maksymalnego cisnienia powietrza [F] ograniczone jest
fabrycznie do 5.0bar. Aby nastawi¢ odpowienie ci$nienie
powietrza skorzystaj z funkcji Test Powietrza [A].
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Luk pilotujgcy zapalany jest w nastepujgcy sposob:

e Tryb “In Compr”:
Przycisk w uchwycie zatgcza wbudowany kompresor,
ktory dostarcza powietrze do uchwytu. Zwalniajgc
przycisk na uchwycie, proces cigcia zostaje
zakonczony ale powietrze podawane jest jeszcze
przez chwile w celu ochtodzenia uchwytu.

o Tryb “Ext Air”
Przycisk w uchwycie zatgcza elektrozawor, kiory
otwiera  doptyw  powietrza z  zewnetrznego
kompresora.

Projekt | koncepcja tego typu zrodet zawiera mozliwosé
nastawienia statej warto$ci pradu ciecia niezaleznie od
dtugosci tuku plazmowego.

Przygotowujgc sie do ciecia upewnij sie, ze masz

wszystkie materialy potrzebne do wykonania pracy |

podjates wszelkie srodki ostroznosci. Zainstaluj maszyne

w sposob opisany w tej instrukgji i upewnij sie, ze zapigte$

do materiatu zacisk kleszczowy przewodu powrotnego.

o Wigcz maszyne przetgcznikiem [H] umieszczonym na
tylnej $ciance maszyny; dioda LED [B] umieszczona
na przednim panelu zaswieci sie. Urzgdzenie jest
gotowe do pracy.

e Sprawdz przeptyw powietrza urzywajgc do tego funkcji
Testu Przeptywu [A].

o Nastaw odpowiednig warto$¢ prady ciecia pokrettem
regulacji [A].

Aby rozpoczg¢ ciecie, nacii$nij przycisk na uchwycie
upewniajgc sie, ze nie kierujesz uchwytu w osoby stojgce
w poblizu. Podczas procesu ciecia mozliwe jest
trzymanie uchwytu nad materiatem.

Aby przebi¢ sie przez ciety materiat
trzymaj uchwyt w kierunku od
operatora pod katem 30° W ten
sposob  stopiony metal zostanie
usuniety i nie zanieczysci koncéwki w
uchwycie.

Powoli obr6¢ uchwyt do pozycji
pionowej aby tuk elektryczny docierat
giebie;.

W przypadku gdy nie trzeba przebija¢
sie przez material, proces ciecia mozna rozpoczg¢ bez
specjalnego przygotowania powierzchni ciecia.

Przesuwaj uchyt ze statg ' 5-15 | Leading Angle
predkoscig tak aby tuk podazat k ?

pod katem 10° do 20° w
kierunku ciecia. Trzymaj
uchwyt pod kagtem 5° do 15° w
celu utatwienia prowadzenia.

Ui — > Direction of Travel

Po zakonczeniu ciecia,
zwalniajac przycisk na
uchwycie, tuk  plazmowy
zostanie wytgczony. Przeptyw
powietrza potrwa jeszcze ok.
20 sekund w celu ochtodzienia korpusu uchwytu.

10-20 |ArclLag

Polski



Przeglady Okresowe

N\ 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¢ przegladow zalezy od warunkéw w
srodowisku pracy urzadzenia. Kazde zauwazone
uszkodzenie powinno by¢ natychmiast zgtoszone.

e Sprawdz przewody i wtyki przylgczeniowe. Wymien
jezeli jest to konieczne.

e Regularnie czy$¢ korpus uchwytu, sprawdzaj stan
czesci zuzywajgcych sie i w razie potrzeby wymien je.

/1 OSTRZEZENIE
Zanim wymienisz czesci zuzywajgce sie lub
przejdziesz do operacji serwisowych przeczytaj
zatgczong instrukcje obstugi uchwytu.

e Utrzymuj urzadzenie w czystosci. Uzywaj miekkiej
suchej szmatki do czyszcenia obudowy. Szczegdlng
uwage nalezy zwrdéci¢ na szczeliny wentylacyjne wlotu
i wylotu powietrza.

e Regularnie czys¢ filtr powietrza.

!\ OSTRZEZENIE
Nie otwieraj urzadzenia | nie dokonuj zadnych zmian
wewnatrz. Przewdd zasilajacy musi by¢ odtagczony od
sieci zasilajacej podczas przegladéw i napraw. Po kazdej
naprawie wykonaj wiasciwy test dla sprawdzenia
bezpieczenstwa urzadzenia.

Polski
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Predkosé¢ Ciecia

Predkosc ciecia jest funkcja:

e Grubosci | rodzaju cietego materiatu.

e Wartosci ustawionego pradu, ktéry ma wplyw na
jakosc krawedzi cietego materiatu.

e Geometrycznego ksztaltu linii ciecia (czy jest to linia
prosta czy krzywa).

Dla uzyskania jak najlepszych rezultatbw opracowano
ponizszg tabele. Bazowano na testach
przeprowadzanych w aplikacjach automatycznych. Ale
najlepsze rezultaty mogg by¢ uzyskane przez operatora o
duzym doswiadczeniu po uwzglednieniu aktualnych
warunkoéw pracy.

PRESTOJET 25i PRESTOJET 25i
( wbudowany kompresor ) ( zewnetrzny kompresor )
Predkos¢ (cm/min.) Predkos¢ (cm/min.)
<
§ g = E § - é o - § § - E
5 g2 | Z¢o = 28 gz | 2P = 9
= (7)) = »n O (N7 =) n O
© i 2 7 4 2 7
> =z
4 mm 25 147 94 7.7 25 179 122 112.8
5mm 25 108 86 59 25 131 104 90
6 mm 25 73 68 47 25 80.6 81.6 70
4 25 55 58 43 25 67 70 62
8 mm - - - - - - - -
%" 25 10 - 23 25 12 30
10 mm 25 - - 20.4 25 23.6
11 mm - - - - - - - -
V2 25 - - 11 25 12
15 mm - - - - - - - -
3 — —
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Polityka obstugi klienta

Przedmiotem dziatalnosci firmy Lincoln Electric® jest
produkcja i sprzedaz wysokiej jakosci urzgdzen
spawalniczych, materiatéw spawalniczych oraz urzadzen
do ciecia. Naszym celem jest zaspokojenie potrzeb
klientéw, a nawet przewyzszenie ich oczekiwan. Klient
moze poprosi¢ Lincoln Electric o rade lub informacje
dotyczace zastosowania naszych produktow w jego
konkretnym przypadku. Odpowiadamy na zapytania
naszych klientéw na podstawie informacji przez nich
przekazanych oraz wediug najlepszej wiedzy na temat
rozpatrywanego zastosowania, jakg posiadamy w danym
momencie. Nie jesteSmy jednak w stanie zweryfikowac
informacji nam przekazanych ani oceni¢ wymagan
technicznych w kazdym konkretnym przypadku. Nie
gwarantujemy tego w szczegolnosci, gdy potrzeby klienta
zbytnio odbiegajg od standardu zastosowan. W zwigzku z
tym Lincoln Electric nie jest w stanie zagwarantowa¢ tego
rodzaju porad i nie ponosi odpowiedzialnosci za tego
rodzaju informacje czy porady. Co wiecej, udzielenie tego
rodzaju informacji i porad nie stanowi, nie przedtuza, ani
nie zmienia zadnych gwarancji w odniesieniu do naszych
produktow. W odniesieniu do tego rodzaju informacji i
porad nie udzielamy w szczegolnosci zadnej gwarancji
wyraznej lub dorozumianej, w tym jakiejkolwiek
dorozumianej gwarancji  przydatnosci do  celow
handlowych lub do innych szczegdlnych zamierzen
klienta.

Lincoln Electric jest odpowiedzialnym producentem, ale
wybor i wykorzystanie produktdw sprzedanych przez
Lincoln Electric jest catkowicie pod kontrolg klienta i
wytagcznie klient jest za to odpowiedzialny. Wiele
czynnikdw poza kontrolg Lincoln Electric ma wptyw na
wyniki osiggniete przy zastosowaniu réznych typéw metod
produkcji i wymagan serwisowych.

Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania zmian.
Informacje zawarte w niniejszej publikacji sg aktualne w
momencie druku i zgodne ze stanem naszej najlepszej
wiedzy. Wszystkie aktualne informacje mozna znalez¢ na
stronie www.saf-fro.com

Polski
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WEEE

07/06

Nie wyrzucaé osprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!

Zgodnie z Dyrektywg Europejska 2012/19/EC dotyczgcg 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 witasciciel urzgdzen powinienes otrzymaé informacje o zatwierdzonym systemie
. sktadowania od naszego lokalnego przedstawiciela.

Stosujac te wytyczne bedziesz chronit sSrodowisko i zdrowie cztowieka!

Wykaz Czesci Zamiennych

12/05

Wykaz czesci dotyczacych instrukciji

e Nie uzywac tej czesci wykazu dla maszyn, ktérych 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 urzgdzenia 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).

REACh

Przekazywanie informacji zgodnie z art. 33 ust. 1 rozporzadzenia (WE) nr 1907/2006 — REACH.
Niektore czesci znajdujgce sie wewnatrz produktu zawieraja:

1119

Bisfenol A, BPA, WE 201-245-8, CAS 80-05-7
Kadm, WE 231-152-8, CAS 7440-43-9
Otéw, WE 231-100-4, CAS 7439-92-1
4-nonylofenol, rozgateziony, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

w ponad 0,1% wagowo w materiale jednorodnym. Te substancje znajdujg sie na ,Liscie kandydackiej substanciji
stanowigcych bardzo duze zagrozenie, oczekujgcych na pozwolenie” z rozporzgdzenia Parlamentu Europejskiego i Rady
w sprawie rejestracji, oceny, udzielania zezwolen i stosowanych ograniczen w zakresie chemikaliow (REACH).

Panstwa produkt moze zawierac¢ jedng lub wigcej wymienionych substanc;i.

Instrukcja bezpiecznego uzytkowania:

e uzywac zgodnie z instrukcjg producenta, umy¢ rece po uzyciu;

e trzymac z dala od dzieci, nie wktadaé¢ do ust,

e utylizowac zgodnie z lokalnymi przepisami.

WARUNKI ZREALIZOWANIA GWARANCJI

e W razie stwierdzenia wad Produktu w trakcie trwania okresu gwarancyjnego, nabywca powinien skontaktowa¢ sie z
autoryzowanym serwisem Lincolna.

e Nalezy skontaktowac sie z lokalnym przedstawicielem handlowym Lincoln w celu uzyskania pomocy w znalezieniu
autoryzowanego serwisu

Schemat Elektryczny

Uzyj linstrukcji dosterczonej z maszyna.
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KIITOS! Kiitos, etta olet valinnut Lincoln Electric LAATU tuotteita.
e Tarkista pakkaus ja tuotteet vaurioiden varalta. Vaateet mahdollisista kuljetusvaurioista on ilmoitettava valittdmasti
jalleenmyyijalle.
e Tulevaisuutta varten tayta alla oleva lomake laitteen tunnistusta varten. Mallin, Koodin ja Sarjanumeron voit 16ytaa
konekilvesta.
Mallinimi:

Koodi ja Sarjanumero:
.............................................................................. | ettt euree e e e e e e e ree e reeenrrennreenreenreeenr e e e e erenneeenneennnens
Paivays ja Ostopaikka:
.............................................................................. | ettt et s e see st et eeeseaseeseeseseaseasensenseeeeseeseasesesseen
SISALLYSLUETTELO
LIRS T =] S =T Lo RS 1
EKOSUUNNITEEIUTIEAOL ...t a e bbb e et e e h et e b et e be e et e e ean e e eabeeesneensneenneeeneas 2
Elektromagneettinen YhteenSopivUUS (EMC)........coui oottt ettt e st e ae e e saeesaeenteeneesaeenseeneesneensenns 4
TUVAIIISUUS ...ttt ettt ettt et e e bt e e a et e ea et e eae e e beeea b e e oa e e e oa et e ae e e te e eme e e emeeeemeeeaseeemseeemneeemseeanseeaseeenneeeneennne 5
ASENNUS Ja KAYHOONEEL ...ttt e e et e ettt e et e e e eaee e st e amaea s ee e s e e amseaemeeeaseeaaseeanneeanseaanseeanneaaneaans 7
WWEEE ...ttt et ettt e et e et e e s teesee e st e st e eateeaeeeaeeateeaeeeReeateeateeRe e ARt eneeeRe R e eReeneeeReeaseenteeneeaseenteenteaneeseeneeaneenseeneeans 13
RV == (o 1T [0, 1 (=1 [ LRSS 13
REACHK. .. ettt ettt et e ettt e et e e te e teeaseeaeeebeeaseeaeeeheeateeaeeehe e beease Rt e beeaseeRe e be st enaeeRe e teenteesteeseenbeenseeseenneenreeneenneenns 13
RV LU0 (=01 @ 18] (o 114 =] USSR 13
ST 1 (0] = = 1Y/ o SRS 13
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Tekniset Tiedot

NAME INDEX
PRESTOJET 25i W000404423
SYOTTO
Syéttéjannite Syéttéteho Nimelliskuormalla EMC Luokka Taajuus
2 kW @ 100% Kuormitusaikasuhde
ZSI?s\i/via:r?e‘JA) 2.5 kW @ 60% Kuormitusaikasuhde A 50Hz
3 kW @ 35% Kuormitusaikasuhde
KUORMITETTAVUUS 40°C:ssa
(Pe':l:’sf’tgﬂ'ﬁug‘fr']'i‘s_s‘j‘;i‘;ﬁon) Hitsausvirta Lahtsjannite
100% 15A 86 Vdc
60% 20A 88 Vdc
35% 25A 90 Vdc
VIRTA-ALUE
Leikkausvirta-alue Maksimi Tyhjakayntijannite Pilottivirta
10-25A 500 Vdc 12A
ULKOINEN PAINEILMALIITANTA
Vaadittava iimamaara Tarvittava tulopaine
80 +20% l/min @ 5.0bar 6.0bar - 7.5bar
SUOSITELLUT KAAPELI- JA SULAKEKOOT
e e e (D | e
16 A SCHUKO 16A / 250V 3x 1.5 mm?
MITAT
Korkeus Leveys (vain koteFI)cI)t,liJI;uaSn poltinta) Paino
385 mm 215 mm 480 mm 18 -18.5kg
Kayttélampdtila Varastointilampétila
-10°C to +40°C -10°C to +40°C
Suomi 1 Suomi



Ekosuunnittelutiedot

Laitteisto on suunniteltu siten, etta se olisi direktiivin 2009/125/EY ja sadnntksen 2019/1784/EU mukainen.

Tehokkuus ja tyhjakayntikulutus:

Sisilts Nimi Tehokkuus maksimivirrankulutuksella / Vastaava malli
Tyhjakayntikulutus
W000404423 PRESTOJET 25i 83,7% / 58W Ei vastaavaa mallia

Tyhjakayntitilaa esiintyy olosuhteissa, jotka on eritelty taulukossa alla

TYHJAKAYNTITILA

Tila Esiintyminen
MIG-tila
TIG-tila
STICK-tila
Ei toimintaa 30 min aikana X
Tuuletin pois paalta

Tehokkuusarvo ja kulutus tyhjakayntitilassa on mitattu tuotestandardissa EN 60974-1:20XX maariteltyja menettelytapoja ja
ehtoja noudattaen.

Valmistajan nimen, tuotenimen, koodinumeron, tuotenumeron, sarjanumeron ja valmistuspaivan voi katsoa arvokilvesta.

Jossa:
1-
2.
3-
4-
5-

Suomi

[F—F XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

[ 3 ——{Code: xxxXX] XXXXXXX]

S/N: P1YYMMXXXXX —f

o ile

‘ P1 ‘YY‘MM‘ XXXXX

i

L T ]
]

Valmistajan nimi ja osoite

Tuotteen nimi

Koodinumero

Tuotenumero

Sarjanumero

5A- valmistusmaa

5B- valmistusvuosi

5C- valmistuskuukausi

5D- juokseva numerointi, eri jokaisessa koneessa

Suomi



Tyypillinen kaasun kayttd MIG/MAG-laitteilla:

Ve DC elektrodi
iaali- ositiivinen Otto i
Mitenagll halkaisija : P °n_ Langans_yotto Suojakaasu Kaasuv_lrtaus
YYPPpi [mm] Virta Jannite [m/min] [/min]
[A] vl
Hiili,
niukkaseosteinen| 0,9+ 1,1 95 + 200 18 + 22 3,56-6,5 Ar75 %, CO225% 12
teras
Alumiini 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19
Austeniittinen
. . . Ar98 %, 022 %/ R
ruosturpaton 0,8+1,6 85 + 300 21+28 3-7 He 90 %, Ar 7.5 % CO2 2.5 % 14 + 16
teras
Kupariseos 09+1,6 175 + 385 23+ 26 6-11 Argon 12+ 16
Magnesium 16+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28
TIG-prosessi:

TIG-hitsausprosessissa kaasun kayttéon vaikuttaa suuttimen poikkipinta-ala. Yleisesti kaytetyille polttimille:

Helium: 14-24 |/min

Argon: 7-16 I/min

Huomaa: Liialliset virtausmaarat aiheuttavat turbulenssia kaasuvirrassa, jolloin ilman epapuhtauksia voi imeytya hitsisulaan.

Huomaa: Sivutuuli tai tyokappaleen liikkuminen voi rikkoa suojakaasun kattoalueen. Saastd suojakaasua estamalla
iimavirta suojalevylla.

B

Kayttoian loppu

Kun tuotteen kayttoika tulee tayteen, tuote on havitettava ja kierratettava direktiivin 2012/19/EU (WEEE) mukaisesti. Tietoa
tuotteen havittamisesta ja kriittisista raaka-aineista (CRM) on saatavilla osoitteesta https://www.lincolnelectric.com/en-
gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx

Suomi

Suomi



Elektromagneettinen Yhteensopivuus (EMC)

0111
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 hairiét voivat aiheuttaa turvaongelmia niihin liittyvissa jarjestelmissad. Lue ja ymmarra tama
kappale eliminoidaksesi tai vahentaaksesi koneen kehittdmaa elektromagneettisen hairion maaraa.

VAROITUS: Tama kone on tarkoitettu toimimaan teollisuusymparistdssd. Kone on asennettava ja sita on

kaytettdva taman kayttbohjeen mukaan. Jos elekiromagneettisia hairidita ilmenee, kayttdjan on ryhdyttava

korjaaviin toimenpiteisiin niiden eliminoimiseksi, jos on tarpeen Lincoln Electricin avulla.  Tama laite ei ole

yhteensopiva IEC 61000-3-12 standardin kanssa. Jos kone litetdan yleiseen matalajannite verkkoon, on
laitteen asentajan tai kayttajan vastuulla varmistua, neuvottelemalla verkkotoimittajan kanssa, jos on tarpeen, etta laite
voidaan liittaa.

Ennen koneen asentamista, kayttajan on tarkistettava tydalue laitteista, joihin voi tulla virhetoimintoja elektromagneettisten
hairididen takia. Ota huomioon seuraava:

o Syobttd-, ja hitsauskaapelit, ohjauskaapelit, puhelinkaapelit, jotka ovat tyéalueen ja koneen lahella.

Radio ja/tai televisiovastaanottimet ja lahettimet. Tietokoneet ja tietokoneohjatut laitteet.

Teollisuusprosessien ohjaus-, ja turvalaitteet. Mittaus-, ja kalibrointilaitteet.

Henkilékohtaiset terveyslaitteet, kuten sydantahdistin tai kuulokoje.

Tarkista tyGalueen laitteiden elektromagneettinen immuniteetti. Kayttajan on oltava varma, etta laitteisto tydalueella on
yhteensopiva. Tama voi vaatia lisdsuojaustoimenpiteita.

e TyOalueen mitat riippuvat alueen rakenteesta ja muista toiminnoista.

Harkitse seuraavia ohjeita elektromagneettisten hairididen vahentamiseksi:

e Liita kone verkkoon taman ohjeen mukaisesti. Jos hairidita tapahtuu, voi olla syyta tehda lisatoimenpiteita, kuten
syottdoon jarjestetty suodatus.

o Hitsauskaapelit pitaisi pitdd mahdollisimman lyhyina ja yhdessa. Jos mahdollista yhdista tydkappale maahan hairididen
vahentamiseksi. Kayttdjan on varmistuttava, ettei tyokappaleen liittdminen maahan aiheuta ongelmia tai vaaraa
henkilékunnalle tai laitteille.

o Kaapeleiden suojaaminen tydalueella voi véhentda elektromagneettista séateilyd tydalueella. Tama voi olla tarpeen
joissakin tilanteissa.

&VAROITUS
Luokan A laite ei ole tarkoitettu asuintiloihin, joissa on yleinen matalajanniteverkko. Voi olla vaikeuksia turvata
elektromagneettinen yhteensopivuus naissa tiloissa seurauksena johtuneista ja radiotaajuushairioista.

> /NG
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Turvallisuus

01/11

VAROITUS

Tata laitetta pitda kayttda koulutuksen saanut henkilokunta. Varmista, ettd asennus, kayttd, huolto ja korjaus tapahtuvat
koulutettujen henkildiden toimesta. Lue ja ymmarra tdma kayttéohje ennen koneen kayttéa. 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, ettad ohjeita on noudatettava vakavien henkilévahinkojen, kuoleman
tai laitevahinkojen valttamiseksi. Suojaa itsesi ja muut vahinkojen ja kuoleman varalta.

LUE JA YMMARRA OHJEET: Lue ja ymmarra taméa kayttohje ennen koneen kayttéd. Plasmaleikkaus
tai talttaus voivat olla vaarallisia. Ohjeiden noudattamatta jattdminen voi johtaa vakaviin
henkilévahinkoihin, kuolemaan tai laitteen vahingoittumiseen.

SAHKOISKU VOI TAPPAA: Hitsauslaite kehittdd korkean jannitteen. Ald koske puikkoon tai
maattopuristimeen, tai tydokappaleeseen kun laite on kaynnissa. Erista itsesi puikosta, elektrodista ja
maattopuristimesta ja tydkappaleesta.

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 séhko-, ja magneettikenttia (EMF). EMF kentat voivat hairitd sydamentahdistimia, ja henkild
jolla on sydamentahdistin pitda neuvotella ensin Iadkarinsa kanssa, ennen laitteen kayttoa.

CE YHTEENSOPIVUUS: Tama laite yhteensopiva EU:n direktiivien kanssa.

KEINOTEKOINEN OPTINEN SATEILY: 2006/25/EC dirtektiivin ja EN 12198 standardin vaatimusten
mukaisesti, laite kuuluu luokkaan 2. Se tekee pakolliseksi henkilokohtaisen suojaimen kayton, jossa on
suodatin suojausasteeltaan maksimissaan 15, kuten vaaditaan EN169 standardissa.

KAPPALE VOI POLTTAA: Leikkaus tuottaa paljon 1amp6a. Kuumat pinnat ja materiaalit tydalueella
voivat aiheuttaa vakavia palohaavoja. Kaytd hanskoja ja pihteja kun kosketat tai liikutat kappaleita
tybalueella.

LAITTEEN PAINO YLI 30kg: Siirra tdma laitteisto varovasti ja toisen henkilén avustuksella. Nostaminen
voi olla vaarallista terveydellesi.

KAASUPULLO VOI RAJAHTAA VAHINGOITTUESSAAN: Kéytad vain kaasupulloja, jotka sisaltavét
oikeaa prosessin vaatimaa suojakaasua ja suojakaasulle ja paineelle soveltuvaa kaasusaadinta. Pida
pullot pystyasennossa ketjulla varmistettuna. Al4 siirra tai kuljeta kaasupulloja suojahattu irroitettuna. Ala
anna polttimen, maattopuristimen tai muun jannitteellisen osan koskettaa kaasupulloa. Kaasupullot pitda
sijoittaa kauaksi paikasta, jossa ne voivat olla fyysisen vahingon, leikkauskipindiden tai kuumuuden
kohteena.

Suomi
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Leikkauskipindt voivat aiheuttaa rajahdyksen tai
tulipalon. Pida syttyvat materiaalit pois tydalueelta. Ala
leikkaa syttyvien materiaalien lahella. Pida
palosammutin lahelld, ja kaytd vahtia joka osaa kayttaa
sitd. Al4 leikkaa tynnyreité tai suljettuja sailidita.

Plasma kaari voi aiheuttaa vahinkoja ja palovammoja.
Pida itsesi etdallda suuttimesta ja plasmakaaresta.
Katkaise virta ennen polttimen purkamista. Ala pida
kiinni laheltd leikkausrailoa. K&ytd taysin peittavaa
suojavaatetusta.

Sahkoisku polttimesta tai kaapeleista voi tappaa. Pida
kuivia eristdvida hanskoja. ALA kaytd kosteita tai
vioittuneita hanskoja. Suocjaa itsesi sahkdiskulta
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 yleisilmanvaihtoa huurujen
poistamiseksi.

Kaaren sateily arsyttéda silmia ja ihoa. Pida paasuojaa ja
suojalaseja. Kayta kuulosuojaimia ja napilla varustettua
kaulusta. Pida suojanaamaria ja oikealla tummuudella
varustettua lasia. Kaytd koko kehon peittavavaa
suojavaatetusta.

Opettele kaytto ja lue kayttdohje ennenkuin alat huoltaa
tai kayttaa konetta.

Ala poista tai maalaa konekilpea.

TURVAMERKKI:  Tama laite soveltuu leikkausvirtaldhteeksi ymparistdssd, jossa on lisdantynyt

sahkoiskuvaara.

Valmistaja varaa oikeuden muuttaa ja/tai parantaa laitteen ominaisuuksia tarvitsematta paivittdd samanaikaisesti kayttajan

kasikirjaa.

Suomi
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Asennus ja Kayttoohjeet

Lue koko td&ma 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°.

o Al kayta konetta putkien sulatukseen.

Kone on sijoitettava siten, ettd vapaa ilmankierto on
mahdollinen ilmaventtiileista siséan ja ulos. Ala peitd
konetta paperilla, vaatteilla tai rievuilla, kun se on
kytketty paalle.

e Koneen sisédlle joutuvan lian ja pdlyn maara on
pidettava mahdollisimman pienena.

e Koneen suojausluokka on [P23S. Pida kone
mahdollisimman kuivana alaka sijoita sitd kostei- siin
paikkoihin tai latakon paalle.

o Sijoita kone etadlle radio-ohjatuista laitteista.
Normaali toiminta voi haitata lahelld olevien radio-
ohjattujen laitteiden toimintaa ja voi aiheuttaa
loukkaantumisia tai konerikkoja. Lue
"Elektromagneettinen yhteensopivuus" tasta
ohjekirjasta.

o Ald kaytd ympaéristdssa, jossa lampétila on korkeampi
kuin 40°C.

Kuormitettavuus

Plasmakoneen kuormitettavuus ilmoitetaan prosentteina
10 minuutin jaksosta, jonka ajan konetta voidaan
kuormittaa ilmoitetulla virralla.

Esimerkki:  35%:n kuormitussuhde tarkoittaa, ettd on
mahdollista leikata 3,5 minuuttia, sitten kone leikkaus
lopetetaan 6,5 minuutiksi.

Katso Teknisista tiedoista
kuormitettavuudesta.

lisatietoja koneen

Syottojannite

Tarkista syottojannite, vaihe, ja taajuus verkossa
ennenkuin kytket koneen paalle. Syéttéjannite on
iimoitettu taman kayttdohjeen teknisissa tiedoissa tai
koneen konekilvessa. Tarkista, ettd kone on maadoitettu.

Varmista, ettd verkkoliitdntad pystyy syéttdmaan riittvasti
tehoa koneen normaalitoimintaa varten. Sulakekoko ja
kaapelikoot on ilmoitettu tdman kayttdohjeen teknisissa
tiedoissa.

Suomi

Koneet:
e PRESTOJET 25i

on suunniteltu moottorikayttdisille generaattoreille kunhan
generaattori pystyy tuottamaan riittdvan jannitteen,
taajuuden ja tehon, mitkd on ilmoitettu teknisissa tiedoissa
tdssad ohjekirjassa. Generaattorin on lisdksi taytettava
seuraavat ehdot:

Vac huippujannite: alle 410V.
Vac taajuus: 50Hz.
RMS jannite AC aallolla: 230Vac * 10%.

On tarkeaa tarkistaa naméa ominaisuudet, koska monet
moottorikayttdiset  generaattorit  tuottavat  korkeita
jannitepiikkeja.  Hitsauskoneen kayttd generaattoreilla,
jotka eivat tayta naitd ehtoja ei ole suositeltavaa ja voi
vahingoittaa konetta.

Lahtoliitannat

/1 VAROITUS
Kayta VAIN mukana toimitettavaa poltinta. Jos tarvitset
vaihtopolttimen, katso taman ohjeen "Huolto" kappaletta.

/!\ VAROITUS
Kytke kone aina pois paalta asentaessasi poltinta tai sen
osia.

/1\ VAROITUS
Al3 irroita maattokaapelia leikkauksen aikana, plasma-
leikkauksesssa kaytetdan satojen volttien jannitetta, joka
voi tappaa.

1\ VAROITUS
Tyhjakayntijannite Uo > 100VDC.
kohtaa "Tekniset tiedot".

Lisatietoja, katso

Kone toimitetaan tehtaalta leikkauspoltin ja maattokaapeli
kytkettyna. Maattokaapeli on kiinnitettdva luotettavasti
tydkappaleeseen. Jos tydkappale on maalattu tai
erityisen likainen, voi olla tarpeellista puhdistaa
tyékappale, niin ettd puhdas metallipinta tulee esiin hyvan
kontaktin saamiseksi.

Sisaanrakennetu kompressori

Koneessa on sisdanrakennettu kompressori, joka sallii
tyoskentelyn paikoissa, joissa paineilmaa ei ole. Vain
sahkdsyo6ttd on valttamaton!

Suomi



Saatimet ja Toimintaominaisuudet LEDit
Lahto Lampos. Tarkoitus
PRESTOJET 25i etuohjauspaneli. (punainen) | (keltainen)
Pailla Pois Leikkauspoltin on
E jannitteellinen.
T @ Paalla Paalla |Osan paikoitusvirhe:
In Compr A pidatyshattu ei ole kunnolla
Eﬁ] F T ruuvattu.
Koneen palautus:
C @/15 impa=1aspsi > F . Elijrri]sg('a)'”a pidatyshattu
A a‘ U e Odota 5 sekuntia; tana
¢4 aikana Lahto- ja
@\ Vs Ext Air O Lampodsuoja ledit vilkkuvat
SAF-FRO vuorotellen.
o ¢ 5 sekunnin jalkeen kone on
PRESTOJET 25i ° palautunut automaattisesti
ja on valmiina toimimaan
uudelleen.

. . i ois Pailla |Kone on ylikuumentunut ja
Ohjauksien kuvaus: o lahtS on kytketty irti. Tama
A. Virransaatonuppi: Potentiometria kaytetaan tapahtuu tavallisesti silloin, kun

leikkausvirran saatadmiseen. Katso "Tekniset tiedot" ko%een kuormitettavuus’ on
osasta lisétietoja virta-alueesta. ylitetty. Jéta kone padlle, jotta
limapuhallus: Virtanuppi  kaannettynd  taysin fgjﬁ'set kf’a.r:‘nprf’énsirgj';’aaht{?é
vastapaivaan mahdollistaa ilmapuhallus toiminnan. 5 sammuu. normaali toiminta on
minuutin ajanjakso pysayttaa ilmapuhallustoiminnan; jiilleen m’ahdollista

Fama tapahtuu vain, =~ Jos vitanuppi jad Pois Vilkunta | Verkon yli- tai alijannite: kone

ilmapuhallusasentoon pitkaksi aikaa. sammuu. Kun verkkojénnite
B. Paskytkin ON/OFF vihred LED: Se palaa, kun kone Eg'}/ﬁisﬁx‘aﬁﬂzeﬁéﬁe”e’ kone

on paalla. Vilkunta Pois Matala ilmanpaine virhe.
C. Lahtd punainen LED: Katso tarkoitusta seuraavasta

taulukosta.

Tarkista / saada ilmanpaine

(katso suositellut arvot
D. Ladmpdsuoja keltainen LED: Katso tarkoitusta Tgkmgsta tiedoista  tasta
ohjekirjasta):
E. seuraavasta taulukosta. * Aseta kone
ilmanpullusasentoon [A].

e Tarkista ja saada
iimanpaine painesaatimen
nupista [F].

e Jos tarpeellista, tarkista ja
saada sisaantulevan ilman
paine ulkopuolisen
kompressorin saatimista.

F. Sisaisen / ulkoisen paineilman valinta :
Talla kytkimella valitaan paineilmasyotto.
Kun “In Compr” on valittu, kone toimii sisaisella
kompressorilla. “Ext Air" valittuna, sisainen
kompressori on pois toiminnasta ja kone toimii
ulkoisella paineilmalla koneen takaosassa olevan
paineilmaliitannan kautta.
/1\ VAROITUS
Jos toimitaan ulkoisella paineilmalla, varmista, etta “Ext
Air" on valittuna, jotta sisadnrakennettu kompressori on
pois kytkettyna. Muutoin kompressori voi vahingoittua
mahdollisen suuremman ulkoisen paineen johdosta.
Suomi 8 Suomi



G. Paineilmamittari ja sdadinnuppi:
S&ataa ja nayttaa ilman paineen.

H. Tuuletin:  Huolehtii koneen jaahdytyksesta. Se
kytkeytyy paalle, kun kone kytketdan paalle ja jatkaa
toimintaa kunnes kone sammutetaan.

I. Virtakytkin: Verkkojannite kytketdan talla kytkimella
paalle ja pois.

J. Syottékaapeli: Kytke kaapeli verkkoon.

K. llman sisaantulo :
Jos “Ext Air’ toiminta on valittuna, kytke tahan
paineilmaletku.

/1\ VAROITUS
Kone tarvitsee kuivaa ja puhdasta paineilmaa. Suurempi
kuin 7.5bar paineilmasaato voi rikkoa polttimen. Naiden
ohjeiden laiminlyonti VoI aiheuttaa ylisuuria
toimintaldampdtiloja tai rikkoa polttimen.

Leikkausprosessi
Paineilmaplasma kayttda paineilmaa ensisijaisena
leikkauskaasuna ja polttimen jadhdytykseen.

PRESTOJET 25i: paineilma kehitetaan
sisdanrakennetulla kompressorilla, jossa on 3.5barin
paine (suunnilleen).

PRESTOJET 25i saavuttaa parhaat ominaisuudet kun se
toimii ulkoisella paineilmalla; tdssa tapauksessa painetta
rajoitetaan paineilmasaatimella [F], jossa on tehdasasetus
5.0bar. Paineen  saatamiseksi, aseta  kone
ilmapuhallustoimintaan [A]:lla.

Pilottikaari sytytetdan seuraavsti:

e “In Compr” toiminta:
Poltinliipaisin kdynnistaa sisdisen kompressorin ja saa
ilman virtaamaan polttimeen. Kun liipaisin paastetaan
leikkausprosessi loppuu, mutta kompressori jaa paalle
ja jalkivirtausjakso alkaa.

e “Ext Air’ toiminta: poltinliipaisin aktivoi sahkéventtiilin
(solenoidin). Tama venttiili paastaa ilman virtaamaan
leikkausprosessiin ja polttimeen jalkivirtausjakson
ajan.

Naiden virtalahteiden suunnitteluperustana on vakio

leikkausvirta asetetussa arvossa riippumatta
plasmakaaren pituudesta.

Suomi

Kun aloitat leikkauksen, varmistu, ettd kaikki leikattava
materiaali on kasilla ja kaikki varotoimenpiteet on otettu
huomioon. Asenna kone tdman ohjeen mukaan ja muista
kiinnittdd maattokaapeli tydkappaleeseen.

o Kaanna paakytkin [H] koneen takana ON asentoon;
LEDI [B] etupanelissa syttyy. Laite on nyt valmiina
toimintaan.

e Tarkista, etta paineilmaa on
ilmapuhallustoiminnan [A] avulla.

e Aseta haluttu virta-arvo virtasaatdnupilla [A].

saatavissa

Leikkausprosessin aloittamiseksi paina liipaisinkytkimesta,
ja varmistu, ettd et kohdista polttimen paineilmasuihkua
ihmisia tai vieraita esineitd kohti. Leikkausprosessin
aikana on mahdollista pitaa poltinta poissa tyokappaleen
luota pitkédhkon ajan.

Lavistystoiminnassa, lahennd poltin
tybkappaletta kohti 30°kulmassa
kayttajastd poispdin. Tama puhaltaa
sulan metallin poispain poltin karjesta.

Hitaasti kaanna poltinta
pystyasentoon, kun ura tulee
syvemmaksi.

Kun lavistys on tapahtunut, normaali
leikkaus voi jatkua.

Jatka leikkausta  tasaisella
nopeudella, siten ettd kaaren
jattdma  on  10° - 20°
kulkusuuntaan. Kallista poltinta
5° - 15° kulkusuuntaan.

l‘.v 5-15 | Leading Angle

Kun leikkaus on suoritettu
vapautetaan liipaisin ja
plasmakaari sammuu.
limavirtaus jatkuu noin 20sek.
(jalkivirtaus) jaahdyttaen poltinta.

10-20 |ArcLag
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Huolto

/1\ VAROITUS
Kaikissa yllapito ja  huoltoasioissa  suositellaan
yhteydenottoa |ahimpaan Lincoln Electric huoltoon.
Yllapito tai korjaus, jonka on tehnyt ei-valtuutettu huolto
mitatoi valmistajan myéntaman takuun.

Huollon tiheys riippuu tydskentelyolosuhteista. Havaitut
rikkoutumiset pitéda raportoida valittomasti.

o Tarkista kaapelit ja liittimet saanndllisesti. Vaihda
mikali on tarpeen.

e Puhdista saanndllisesti poltinpda, tarkista sen
kulutusosat ja vaihda, jos on tarpeen.

1\ VAROITUS
Katso ohjeet politimesta, ennenkuin huollat poltinta tai
vaihdat osia.

e Pida kone puhtaana. Kaytd pehmeaa ja kuivaa liinaa
puhdistaaksesi ulkokuoren ja erityisesti ilmanotto- ja
tuloaukon.

e Puhdista saannollisesti kompressorin
sisdantulosuodatin.

1\ VAROITUS
Ala avaa tatad konetta, Alaka tydnna mitdan esineita
aukoista sisdan. Verkkokaapeli on irroitettava ennen
koneen huoltoa. Jokaisen korjauksen jalkeen suorita
testeja turvavajarjestelmien tarkistamiseksi.

Suomi
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Leikkausnopeus

Leikkausnopeus riippuu:

e Materiaalin paksuudesta ja leikattavasta materiaalista.

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 kayttaja
kuitenkin kokeilemalla todellisessa tydskentely-
ymparistossaan.

PRESTOJET 25i PRESTOJET 25i
(sisdinen paineilma) (ulkoinen paineilma)
Nopeus (cm/min.) Nopeus (cm/min.)
& 5 & &
g | f= 58| 5 | Bk | f= | RE| § | EB
o 8 - = 8 - 8 (= = 8 -
) 2 » 2
4 mm 25 147 94 77.7 25 179 122 112.8
5mm 25 108 86 59 25 131 104 90
6 mm 25 73 68 47 25 80.6 81.6 70
4 25 55 58 43 25 67 70 62
8 mm --- - - --- - - --- -
%" 25 10 -— 23 25 12 30
10 mm 25 - 20.4 25 23.6
11 mm - --- - - - - - -
V2 25 - 11 25 12
15 mm - --- - - - - - -
3/, — —
Suomi 11 Suomi




Asiakaspalvelun periaatteet

Lincoln Electric Companyn toimiala on korkealaatuisten
hitsauslaitteistojen, kulutustavaroiden ja leikkauslaitteiden
valmistus ja myynti. Haasteenamme on vastata
asiakkaiden tarpeisiin ja ylittdd heidan odotuksensa.
Joskus asiakkaat saattavat kysya Lincoln Electricilta
neuvoja tai tietoja ostamiensa tuotteiden kaytosta.
Vastaamme asiakkaille parhaan, tuolloin hallussamme
olevan tiedon perusteella. Lincoln Electric ei voi antaa
takuuta naiden neuvojen perusteella eikd ota vastuuta
naiden tietojen ja neuvojen osalta. Me emme myonna
minkaanlaista nimenomaisia tai oletettuja takeita naiden
tietojen ja ohjeiden soveltuvuudesta johonkin asiakkaan
tiettyyn kayttotarkoitukseen. Kaytannoéllisista syistd emme
voi mydskaan ota mitddn vastuuta paivityksestad tai
korjaamisesta naiden tietojen tai neuvojen antamisen
jalkeen, eika naiden tietojen tai neuvojen antaminen luo
tai laajenna tai muuta myymiemme tuotteiden takuuta
Lincoln Electric on vastuullinen valmistaja, mutta Lincolnin
myymien erityisten tuotteiden valinta ja kaytt6 on
yksinomaan asiakkaan valvonnassa ja taysin asiakkaan
vastuulla. Monet Lincoln Electricin
vaikutusmahdollisuuksien ulkopuolella olevat muuttujat
vaikuttavat tdman tyyppisissd valmistusmenetelmissa ja
palveluvaatimuksissa saatujen tulosten soveltamiseen.
Tiedot ovat muutoksen alaisia — Tama tieto on paikkansa
pitavaa julkaisuhetkelld hallussamme olleen tiedon
perusteella. Saat paivitettyja tietoja verkko-osoitteesta
www.saf-fro.com .

Suomi

12

Suomi



WEEE

07/06

Ala havita sahkdlaitteita sekajatteiden mukanal!

Euroopan Unionin Sahkoélaite- ja elektroniikkalaiteromua ( WEEE ) koskevan direktiivin 2012/19/EY

noudattaminen ja sen soveltaminen sopusoinnussa kansallisen lain kanssa edellyttaa, etta sahkolaite, joka

on tullut elinkaarensa paahan, tulee kierrattdd erikseen ja toimittaa sahkd- ja elektroniikkaromujen

kerayspisteeseen. Saat lisatietoja taman tuotteen asianmukaisesta kierratyksestd paikallisilta
. ymparistdviranomaisilta.

Noudattamalla tatd Euroopan Unionin direktiivid, autat torjumaan haitallisia ymparisto- ja terveysvaikutuksia!

Varaosaluettelo

12/05

Osaluettelo, lukuohje

o Ald kaytad titd osaluetteloa koneeseen, jonka koodinumero ei ole listassa. Ota yhteyttd Lincoln Electric huolto-
osastoon mista tahansa koodista, joka ei ole listassa.

o Kaytd asennuskuvaa ja alla olevaa taulukkoa maéarittdaksesi, missa osa sijaitsee.

e Kayta vain osia, jotka on merkitty "X"lla 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.

REACh

1119

Tiedonanto REACH-asetuksen (EY) nro 1907/2006 artiklan 33.1 mukaisesti.
Jotkin taman tuotteen sisaosat sisaltavat seuraavia aineita:

bisfenoli A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
kadmiumi A, BPA, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
lyijy A, BPA, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1
Fenoli-4-nonyyli, haaroittunut, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

enemman kuin 0,1 % w/w homogeenisessa aineessa. Nama aineet sisaltyvat REACH-asetuksen "Ehdokasluetteloon
aineista, jotka ovat erittdin huolestuttavia lupaa varten".

Jokin tietty tuote saattaa sisaltda yhta tai useampaa lueteltua ainetta.
Turvallisen kayton ohjeet:

o Kaytto valmistajan ohjeiden mukaan: pese kadet kayton jalkeen,
e pidettava lasten ulottumattomissa, ei saa laittaa suuhun,

e havita paikallisten maaraysten mukaisesti.

Valtuutetut huoltoliikkeet

09/16
e Ostajan on otettava yhteytta valtuutettuun Lincolnin valtuutettuun huoltoliikkeeseen kaikkia takuukauden aikana tehtyja
valituksia koskevissa kysymyksissa.

o Ota yhteytta Iahimpaan valtuutettuun tekniseen huoltoliikkeeseen tai kay verkkosivulla.

Sahkokaavio

Katso "Spare Part" listaa, joka toimitetaan koneen mukana.
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12/05

OBRIGADO! Por ter escolhido os produtos de QUALIDADE da Lincoln Electric.

e Por favor, examine a embalagem e o equipamento para que nao tenham danos. A reclamacéo de danos do material
no transporte devera ser notificada imediatamente ao revendedor.

e Para futura referéncia, registe abaixo a informacéo de identificacdo do equipamento. Modelo, Codigo e Numero de
Série podem ser encontrados na chapa de caracteristicas do equipamento.

Modelo:

INDICE PORTUGUES
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Especificagcoes Técnicas

NAME INDEX
PRESTOJET 25i W000404423
ENTRADA
Tens&o de entrada Poténcia de entrada a saida nominal Classe EMC Frequéncia
2 kW @ 100% Duty Cycle
Fz;soevsifr:r?lz)s 2.5 kW @ 60% Duty Cycle A 50Hz
3 kW @ 35% Duty Cycle

SAIDA NOMINAL 40°C

(Basea dozlrjr:ypgzliggo 10 min.) Tenséo de saida Tenséo de saida
100% 15A 86 Vdc
60% 20A 88 Vdc
35% 25A 90 Vdc
GAMA DE SAIDA
Escala da Corrente de Corte Tens&o maxima em circuito aberto Corrente de Arco Piloto
10-25A 500 Vdc 12A

ENTRADA DE AR COMPRIMIDO EXTERNO

Escala de Fluxo Requerido

Pressao de Entrada Requerida

80 +20% l/min @ 5.0bar

6.0bar - 7.5bar

CABO DE ENTRADA RECOMENDO E TAMANHO DOS FUSIVEIS

Tamanho Fusivel (atraso) ou Disjuntor
(caracteristica “D”)

Tipo de tomada
(Incluido na maquina)

Cabo de alimentagdo de entrada

16 A SCHUKO 16A / 250V 3x 1.5 mm?
DIMENSOES FiSICAS
Altura Largura Comp rimento Peso
(apenas caixa, sem tocha)
385 mm 215 mm 480 mm 18 -18.5kg

Temperatura de trabalho

Temperatura de armazenamento

-10°C to +40°C

-10°C to +40°C

Portugués
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Informagdes sobre o projeto ECO

O equipamento foi concebido para estar em conformidade com a Diretiva 2009/125/EC e a Regulamentagdo

2019/1784/UE.

Eficiéncia e consumo de energia em inatividade:

’ Eficiéncia no consumo maximo de
Indice Nome energia / consumo de energia em Modelo equivalente
inatividade
W000404423 PRESTOJET 25i 83,7% / 58W Nenhum modelo equivalente

O estado de inativo ocorre nas condigbes especificadas da tabela abaixo

ESTADO DE INATIVO

Estado Presencga
Modo MIG
Modo TIG
Modo STICK
Depois de 30 minutos sem trabalhar X

Ventilador desligado

O valor da eficiéncia e do consumo no estado de inativo foi medido pelo método e condigbes definidas na norma de
produto EN 60974-1: 20XX.

O nome do fabricante, 0 nome do produto, 0 nimero de cédigo, o numero do produto, 0 niumero de série e a data de
fabrico podem ser lidos na placa de identificagéo.

Onde:

W,

XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

S/N:  PIYYMMXXXXX —

[ 3 |——{Code: XxxXX] XXXXXXK—— 4]
H

P1|YY

MM

XXXXX

1- Nome e enderecgo do fabricante

2- Nome do produto

3- Numero do codigo

4- Numero do produto

5- Numero de série
5A- pais de fabrico
5B- ano de fabrico
5C- més de fabrico
5D- numero progressivo diferente para cada maquina

Portugués
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Utilizacao tipica de gas para equipamentos MIG/MAG:

Ti Diametro | Eletrodo DC positivo | Alimentagdo do Fluxo de
ipo de - " . = .
material do fio Corrente |Voltagem fIO- Gas de protecao gas
[mm] [A] V] [m/min] [/min]
Carbono, agode| g . 4 4 95+200 | 18+22 3,5-6,5 Ar 75%, CO2 25% 12
baixa liga
Aluminio 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-9,5 Argon 14 +19
Aco inoxidavel . . . ) Ar 98%, 022% / .
austenitico 08+16 85 +300 21+28 3-7 He 90%, Ar 7,5% CO2 2,5% 14+16
Liga de cobre 09+1,6 175 + 385 23+ 26 6-11 Argon 12+ 16
Magnésio 1,6+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28

Processo Tig:

No processo de soldadura TIG, o uso de gas depende da area da segéo transversal do bico. Para magaricos usadas com

frequéncia:

Helium: 14-24 1/min
Argon: 7-16 I/min

Aviso: O causal de ar excessivo causa turbuléncia no fluxo do gas, que pode aspirar a contaminagao atmosférica para o

banho de soldadura.

Aviso: Um vento cruzado ou um movimento de tiragem pode interromper a cobertura do gas de protecdo, para economizar
0 gas de protecao utilize uma barreira para bloquear o fluxo de ar.

ﬁ Final da vida util

No final da vida util do produto, ele deve ser descartado para reciclagem de acordo com a Diretiva 2012/19 / UE (WEEE);
informagdes sobre o eliminagao do produto e a Matérias-Primas Criticas (CRM/ Critical Raw Material), presente no produto,
podem ser encontradas em https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx
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Compatibilidade Electromagnética (EMC)

0111
Esta maquina foi concebida de acordo com todas as directivas e normas. No entanto, ela ainda pode gerar perturbagdes
electromagnéticas que podem afectar outros sistemas como o de telecomunicacgées (telefone, radio e televisao) ou outros
sistemas de seguranca. Estas perturba¢cdes podem causar problemas de segurangca no sistema afectado. Ler e
compreender esta sec¢do para eliminar ou reduzir a quantidade de perturbagédo electromagnética gerada por esta
maquina.

Esta maquina foi concebida para funcionar em uma area industrial. O operador deve instalar e operar este

equipamento como descrito neste manual. Se forem detectadas quaisquer perturbagdes electromagnéticas o

operador deve pbér em pratica acgbes correctivas para eliminar a estes disturbios, se necessario, com a

assisténcia de Lincoln Electric. Este equipamento ndo cumprem com a IEC 61000-3-12. Se estiver ligada a
um sistema public de baixa-voltagem, é da responsabilidade do instalador ou utilizador do equipamento, garantir,
consultando se necessario a equipa técnica do fabricante ou distribuidor autorizado, que o equipamento pode ser
conectado.

Antes de instalar a maquina, o operador deve verificar a area de trabalho para qualquer dispositivo que pode mau

funcionamento devido a perturbagées 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 calibragéo e de medigao.

Dispositivos médicos pessoais tais como estimuladores cardiacos e de auxiliares de audigéo.

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

proteccéo.

o As dimensbes da area de trabalho para que considerar dependerdo da construgdo do espaco e de outras actividades
que estdo 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 perturbagcbes pode ser
necessario tomar precaugdes adicionais, tais como filtragem da alimentacao 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 emissbes electromagnéticas. O operador deve verificar que
ligar a pega de trabalho ao solo ndo causa problemas ou torna inseguras as condigbes de funcionamento para pessoal
e equipamento.

e Blindagem de cabos na zona de trabalho pode reduzir as emissdes electromagnéticas. Isto pode ser necessério para
aplicagdes especiais.

/N aviso
Os equipamentos de Classe A ndo sdo destinados para uso em localizagdes residenciais onde a poténcia eléctrica
e fornecida pelo sistema publico de fornecimento de baixa tensdo. Podera haver dificuldades para assegurar a
compatibilidade electromagnética nesses locais, devido a interferéncias por condugéo ou por radio-frequéncia.

(> /NG
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Seguranga

01/11

&AVISO

Este equipamento deve ser utilizado por pessoal qualificado. Verifique que toda a instalagdo, operagdo, manutengao e
procedimentos de reparagdo sao realizados apenas por pessoal qualificado. Leia e compreenda este manual antes de
comegar a usar este equipamento. Falha para com as seguintes instrugbes deste manual pode causar sérios danos
pessoais, perda de vida ou danos no equipamento. Leia e compreenda as seguintes explicacdes de simbolos de aviso. A
Lincoln Electric ndo é responsavel por danos causados por instalagdo imprépria, manutencao imprépria ou utilizagdo

anormal.

AVISO: Este Simbolo indica que as instrugdes 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 instrugbes contidas neste
manual pode causar sérios danos pessoais, perda de vidas ou danos a este equipamento.

POSSIBILIDADE DE MORTE POR CHOQUE ELETRICO: o equipamento de soldadura gera altas
tensdes. N&o toque no elétrodo, no grampo de trabalho nem em pegas de trabalho ligadas quando o
equipamento esta ligado. Isole-se do elétrodo, do grampo de trabalho e das pegas de trabalho ligadas.

EQUIPAMENTOS ELECTRICOS: Desligue a entrada de alimentagao utilizando o interruptor na caixa de
fusivel antes de trabalhar com este equipamento. Ligue este equipamento eléctrico & terra em
conformidade com a regulamentacéo 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 estd em conformidade com as directivas da Comunidade
Europeia.

RADIACAO OPTICA ARTIFICIAL: Em acordo com os requisitos na Directiva 2006/25/EC e na Norma
EN 12198, o equipamento é da categoria 2. Torna mandatério a adopg¢do de Equipamentos de
Proteccéo Pessoal (EPP), tendo filtro com um grau de protecgédo até um maximo de 15, como requerido
pela Norma EN169.

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.

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.

Portugués
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GARRAFA PODE EXPLODIR SE DANIFICADA: Use apenas cilindros de gas comprimido que contém a
correcta blindagem de gas para o processo de funcionamento devidamente utilizados e reguladores
concebidos para o gas e da pressao utilizada. Mantenha sempre as garrafas em uma posigao vertical
segura encadeada para um apoio fixo. Ndo 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 processo incluindo faisca e de
fontes de calor.

Faiscas de corte podem causar explosdo 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.

O arco de plasma pode causar queimaduras e
ferimentos. Mantenha seu corpo longe do bico e do
arco do plasma. Desligue a alimentagéo antes de poder
desmontagem tocha. N&o aderir material préximo do
caminho de corte. Use protecgéo corporal completa.

Choque eléctrico da tocha ou do fio pode matar. Usar

A f@:ﬁ luvas secas isolantes. Nao 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.

A,f

Respirar os fumos de corte podem ser perigosos para a

a @ @ saude. Mantenha sua cabega longe dos fumos. Use

@ ventilagdo forgada ou exaustdo local para remover os

@ *{ﬂ *;jl fumos. Use uma ventoinha de ventilagdo para eliminar
fumos.

Raios do Arco podem queimar os olhos e ferir a pele.
Usar chapéu e 6culos de seguranga. Use protecgéo 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.

Nao remova ou pinte sobre (cubra) o rétulo.

MARCA DE SEGURANGCA: Este equipamento é adequado para fornecer energia para operagoes de
S soldadura realizadas em um ambiente com maior perigo de choque eléctrico.

O fabricante reserva-se o direito de efetuar alteragdes e/ou melhorias na concegdo sem simultaneamente atualizar o
Manual de Instrugbes.
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Instalacao e Instrugoes de Funcionamento

Leia toda esta secgdo antes da instalagdo ou utilizagdo
da maquina.

Localizagcao e Ambiente

Esta maquina vai trabalhar em ambientes agressivos. No
entanto, €& importante que uma simples medidas
preventivas sejam seguidas para garantir uma vida longa
e um trabalho confiavel:

e Nao coloque ou opere esta maquina em uma
superficie com uma inclinagdo superior a 15° da
horizontal.

Nao utilizar esta maquina para derreter tubos.

o Este aparelho deve estar localizado onde existe livre
circulagdo de ar limpo, sem restricbes de circulagao
de ar a partir do ar e ventiladores. Nao cubra a
magquina com papel, tecido ou trapos quando ligado.

e A sujidade e o pé que pode ser tirada da maquina
deve ser reduzido ao minimo.

e Esta maquina tem um rating de proteccdo IP23S.
Mantenha-a seca, quando possivel, e ndo coloca-la
em solo humido ou em pogas.

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 secgdo sobre
compatibilidade electromagnética neste manual.

e Na&o operar em areas com uma temperatura ambiente
superior a 40° C.

Duty Cycle

O duty cycle de uma maquina de plasma é a
percentagem de tempo num ciclo de 10 minutos em que
o operador pode operar a maquina a escala da corrente
de corte.

Exemplo: 35% duty cycle significa que é possivel cortar
durante 3,5 minutos, depois a maquina para durante 6,5
minutos.

Referéncia para a secgdo de Especificagdo Técnica para
mais informagdes sobre a escala de duty cycles da
maquina.

Ligacao de Alimentagcao de Entrada
Verifique a tensdo de alimentagdo, fase, e frequéncia
fornecidos a esta maquina antes de a ligar. A tenséo de
alimentacdo admissivel ¢é indicada na secgao
especificacdo 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 ligagdo de entrada é adequada para o
funcionamento normal da maquina. A classificagdo
fusivel e tamanho dos cabos sdo ambos indicados na
secgao de especificagdo técnica do presente manual.

Portugués

As maquinas:
e PRESTOJET 25i

sédo projectadas para operar com motores geradores,

desde que o auxiliar possa assegurar o fornecimento

adequado de tenséo, frequéncia e da poténcia, tal como

indicado na secgdo de especificagao técnica do presente

manual. O fornecimento do gerador auxiliar deve também

cumprir as seguintes condigdes:

e Tenséo de pico de Vac: abaixo de 410V.

e Frequéncia de Vac: 50Hz.

e Tensdo RMS para a forma de onda AC: 230Vac
10%.

E importante verificar estas condigdes, porque muitos
motores geradores produzem picos de alta voltagem. A
operacdo desta maquina com motor geradores nao
conforme com estas condigbes ndo é recomendado e
pode danificar a maquina.

Conexoes de Saida

A\ AVISO
Use APENAS a alimentagéo da tocha com esta maquina.
Para substituicdo referéncia a@ seccdo de Manutengdo
deste manual.

N\ AVISO
Desligue sempre a maquina quando trabalhar na tocha.

N\ AVISO
N&o remova o grampo de trabalho durante o corte, o
corte de plasma gera voltagens altas que podem matar.

A\ AVISO
Voltagem em circuito aberto Uo > 100VDC. Para mais
informacdo referéncia a secgcdo de Especificagdo
Técnica.

Esta maquina é enviada de fabrica com uma tocha de
corte e um grampo de trabalho instalados. O grampo de
trabalho deve estar conectado seguramente & peca de
trabalho. Se a pega de trabalho estiver pintada ou
extremamente suja pode ser necessario expor o metal de
modo a realizar uma boa conexao eléctrica.

Compressor Built-In

Esta maquina tem um compressor built-in que permite
operar em areas onde o ar externo principal ndo esta
disponivel. Apenas uma fonte de alimentagéo eléctrica
necessaria.

Portugués



. LED verde de Poténcia ON/OFF:

. LED vermelho de Saida:

Controlos e Caracteristicas
Operacionais

PRESTOJET 25i painel de comando frontal.
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SAF-FRO
PRESTOJET 25; .

Descricao dos Comandos:
A. Botdo da Corrente de Saida:

Potenciometro usado
para estabelecer a corrente de saida usada durante o
corte. Referéncia & secgao de Especificagdo Técnica
para mais informagdo sobre a gama de corrente
nominal da maquina.

Purge Ar (saida de ar): O Botdo de Corrente de
Saida completamente rodado no sentido anti-horario
activa a fungdo de purge ar. Uma paragem de 5
minutos termina a fungdo de purge; isto acontece
apenas se o botdo de corrente de saida continuar no
modo purge por um longo periodo de tempo.

Este acende

quando a maquina esta ligada.

Ver os significados na

tabela seguinte.

. LED amarelo Térmico: Ver os significados na tabela
seguinte.

Portugués

LEDs

Saida
(Vermelho)

Térmico
(Amarelo)

Significado

On

Off

A tocha de
energizada.

corte esta

On

On

Parte em local de erro: a tampa
de retengédo nado estd apertada
apropriadamente.

Para reiniciar a maquina:

e Aperte firmemente a tampa
de retengao da tocha.

e Espere por 5 segundos;
durante este tempo os
LEDs de Saida e térmico,
piscam alternadamente.

e Apés 5 segundos a
maquina € restaurada
automaticamente e fica
pronto a operar.

Off

On

A maquina esta sobreaquecida
e as saidas foram
desactivadas. Isto
normalmente ocorre quando o
duty cycle da maquina foi
excedido. Deixe a maquina
ligada para permitir que os
componentes internos
arrefecam.  Quando o LED
térmico se  desligar, o}
funcionamento normal é
novamente possivel.

Off

Piscar

Erro de sobre-voltagem ou sub-
voltagem: a maquina esta
desactivada. Quando a fonte
retomar a gama correcta, a
maquina reiniciar-se-a
automaticamente.

Piscar

Off

Erro de baixa pressao de ar.

Para verificar/ajustar a pressao
do ar (ver os valores
recomendado nas

Especificagbes Técnicas deste

manual):

e Ponha a maquina em modo
Purge [A].

o Verifique e ajuste a presséo
do ar através no mandmetro
e botdo regulador da
pressao do ar [F].

e Se necessario, verifique e
ajuste também a presséo da
entrada de ar através dos
comando do compressor
externo.
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E. Seleccao do ar Interno / Externo:

Este interruptor determina a alimentagao de ar. Com
a posicdo de “In Compr” seleccionada, a maquina
opera através do compressor built-in. Com a posigéo
“Ext Air" seleccionada, o compressor interno é
completamente desactivado e a maquina opera
através da fonte de ar externo da mangueira
conectada a conexao de entrada de ar apropriada na
parte traseira da maquina.

A\ AVISO
Se operar com ar externo, assegure-se que selecciona a
posicdo do interruptor “Ext Air’ de modo a desactivar
completamente o compressor built-in. Caso contrario o
compressor pode ser danificado pela provavel maior
pressao do ar externo.

F. Gabarito de Pressdo do Ar e Botdo Regulador :
Permite regular e monitorizar a presséo do ar.

G. Ventoinha: Fornece arrefecimento & maquina. Esta é
ligada com a maquina e continua ligada até que a
magquina seja desligada.

H. Interruptor de Poténcia: Este liga / desliga, ON / OFF,
a entrada de poténcia para a maquina.

I. Cabo de Entrada: Ligue-o a fonte.

J. Entrada de Ar:
Se o modo de funcionamento “Ext Air’ for
seleccionado, ligue aqui a mangueira que leva o ar
para a maquina.

A\ AVISO
Um limpo, ar seco ou nitrogénio deve ser fornecido a
maquina. Uma pressé@o estabelecida acima de 7.5bar
pode causar danos a tocha. O ndo cumprimento destas
precaugdes pode resultar em temperaturas excessivas de
funcionamento ou danos na tocha.

Processo de Corte
O processo de corte plasma a ar usa ar como gas de
corte primario e como gas de arrefecimento da tocha.

PRESTOJET 25i : o ar é fornecido pelo compressor built-
in com uma pressao de 3.5bar (valor aproximado).

O PRESTOJET 25i pode alcangcar as melhores
performances de corte a operar também com ar externo;
neste caso a pressdo é limitada pelo regulador de
pressao [F], configurado de fabrica a 5.0bar. No caso de
ajustar a pressdo do ar, coloque a maquina no modo
Purge [A].

Portugués

O arco piloto é criado da seguinte forma:

e Modo de funcionamento “In Compr”:
O botdo da tocha active o compressor built-in que
fornece fluxo de ar a tocha. Libertando o botdo da
tocha o processo de corte é parado, mas o
compressor continua a trabalhar para o estado de
post-flow (pds-fluxo).

e Modo de funcionamento “Ext Air”: o botdo da tocha
energiza a electrovalvula (valvula solendide). Esta
valvula deixa o ar fluir durante o corte e os estados
post-flow.

A concepgédo de design a partir destas fontes de energia
¢é ter disponivel uma corrente que se mantém constante
para o valor estabelecido, independentemente do
comprimento do arco plasma.

Quando estiver a preparar para cortar, assegure-se que
tem todos os materiais necessarios para concluir o
trabalho e que tomou todas as precaugdes de seguranga.

Instale a maquina de acordo com as instrugbes neste

manual e lembre-se de anexar o grampo de trabalho é

peca de trabalho.

e Ligue o Interruptor de Poténcia [H] posicionado na
traseira da maquina; o LED [B] na frente da maquina
vai ligar-se. A maquina estd agora pronta para
operar.

e \Verifique se o ar primario esta disponivel através da
fungdo de Ar Purge [A].

e Defina o valor da corrente desejada com o Botédo de
Corrente de Saida [A].

Para iniciar o processo de corte apenas pressione o
botédo da tocha, assegurando-se que ndo aponta a saida
de ar da tocha para uma pessoa ou objectos estranhos.
Durante o processo de corte é possivel manter a tocha
afastada da pecga de trabalho por um longo periodo de
tempo.

Para perfurar a pega de trabalho,
baixe a tocha para o metal a um
angulo de 30° graus para longe do
operador. Isto vai soprar a borra
(metal derretido) para longe da ponta
da tocha.

Lentamente rode a tocha para a
posicao vertical para o arco ficar mais
profundo.

Uma vez que a pega de trabalho esta perfurada o corte
normal pode ocorrer.

Mantenha-se em movimento i 5.15 | Leading Angle
enquanto corta e corte a uma k
velocidade constante para que
a perna do arco seja 10° a 20°
atras da direcgdo de corte.
Use um angulo de 5° a 15° na
direccéo do corte.

——_ Direction of Travel

Uma vez que O processo
esteja terminado libertando o
botdo da tocha vai causar que 10-20  ArcLag

o arco de plasma seja

terminado; o fluxo de ar vai continuar durante
aproximadamente 20seg. (post-flow,) para permitir o
arrefecimento da tocha.
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Manutencao

N\ AVISO
Para qualquer manutencdo ou reparo operagoes
recomenda-se a entrar em contacto com o centro mais
proximo servigo técnico ou Lincoln Electric. Manutengao
ou reparos realizados por centros de servico nao
autorizado ou pessoal sera nula e anulara a garantia dos
fabricantes.

A frequéncia das operagbes de manutengédo 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 regularmente a cabega da tocha, verifique os
seus consumiveis e se necessario substitua-os.

N\ AVISO
Referéncia as instrugbes antes de alterar ou utilizar a
tocha.

e Mantenha a maquina limpa. Use um pano macio
seco para limpar o exterior caso, em especial o fluxo
de ar de admisséo / saida.

e Limpe regularmente o filtro de entrada de ar do
compressor.

A\ AVISO
N&o abra a maquina e ndo introduza qualquer coisa nas
suas aberturas. A fonte de alimentacdo deve ser
desligada da maquina antes de cada manutencdo e
servicos. Apos cada reparagdo, realizar testes para
garantir a seguranga adequada.

Portugués
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Velocidade de Corte

A velocidade de corte é uma fungao:
o Espessura e o material a ser cortado.

e Valor estabelecido da corrente.

corrente afectam a qualidade da ponte de corte.
e Forma de corte geométrico (seja a direito ou curvo).

A fim de fornecer indicagbes sobre a configuragdo mais
adequada, a seguinte tabela foi estabelecida, com base
em testes realizados em um teste automatico; os
melhores resultados no entanto s6 podem ser alcangados
a partir de experiéncia directa por parte do operador nas

suas actuais condigbes de trabalho.

As definicbes de

PRESTOJET 25i
(ar interno)

PRESTOJET 25i
(ar externo)

Velocidade (cm/min.)

Velocidade (cm/min.)

© - -
g % ] 2 % % o .:>: ‘% _ = % % o) %:J
& £ om = o £ om = o
i 8§ | <5 3 8 | 8 | 2% | 3 8
(1] (&) < P4 (&) < Z
4 mm 25 147 94 77.7 25 179 122 112.8
5mm 25 108 86 59 25 131 104 90
6 mm 25 73 68 47 25 80.6 81.6 70
4 25 55 58 43 25 67 70 62
8 mm -— -— - -— - - -— -—
%" 25 10 - 23 25 12 30
10 mm 25 - 20.4 25 23.6
11 mm - - - - - - - -
Z3 25 - 11 25 12
15 mm - - - - - - - -
3/, — —
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Politica de Assisténcia ao Cliente

A The Lincoln Electric dedica-se ao fabrico e venda de
equipamento de soldadura de elevada qualidade,
consumiveis e equipamento de corte. O nosso desafio é
cumprir as necessidades dos nossos clientes e exceder
as suas expectativas. Por vezes os adquirentes poderédo
pedir a Lincoln Electric conselhos ou informagdes sobre a
utilizagdo dos seus produtos. Respondemos aos nossos
clientes com base nas melhores informagdes de que
dispomos nesse momento. A Lincoln Electric ndo da
garantias sobre tais conselhos e ndo assume qualquer
responsabilidade relativamente a essas informagdes ou
conselhos. Rejeitamos expressamente qualquer tipo de
garantia, incluindo garantia de adequagéo de produtos a
qualquer objetivo especifico do cliente, no que diz
respeito a tias informagdes e conselhos. Por uma questéo
pratica, nao assumimos também qualquer
responsabilidade pela atualizagdo ou correcao das ditas
informagdes ou conselhos depois da sua comunicagao,
nem o fornecimento de tal informag&o ou conselho cria,
expande ou altera qualquer garantia relativa & venda dos
nossos produtos.

A Lincoln Electric € um fabricante recetivo, mas a selecao
e uso de produtos especificos vendidos pela Lincoln
Electric € inteira e somente da responsabilidade do
cliente. Muitas variaveis fora do controlo da Lincoln
Electric afetam os resultados obtidos na aplicagdo destes
métodos de fabrico e requisitos de servigo.

Sujeito a alteragdo - Tanto quanto é do nosso
conhecimento, estas informagbes estdo corretas no
momento de impressdo. Consulte www.saf-fro.com para
obter informagdes atualizadas.

Portugués
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REEE (WEEE)

07/06

O equipamento eléctrico ndo pode ser deitado fora juntamente com o lixo doméstico!
Nos termos da Directiva Europeia 2012/19/CE relativa aos residuos de equipamentos eléctricos e
electrénicos (REEE) e respectiva implementagdo em conformidade com as legislagdes nacionais, o
equipamento eléctrico em fim de vida util, tem de ser recolhido separadamente e entregue em instalagdes
de reciclagem para este efeito. Como proprietario do equipamento, deve informar-se sobre os sistemas de
recolha aprovados junto do nosso representante local.

L Ao cumprir esta Directiva Europeia, esta a proteger o ambiente e a saide humanal!

Lista De Pecas Sobressalentes

12/05

Leitura de instrugdes de lista de pegas sobressalentes

e Nao utilizar esta lista para participar de uma maquina se o seu nimero de codigo nédo estiver na lista. Contacte o
Departamento Lincoln Electric Servigo para qualquer numero de cédigos néo listados.

Use a ilustragcdo de pagina e de montagem da tabela abaixo para determinar a parte onde esta localizado o seu

cadigo de maquina.

Utilize apenas as pegas marcando o "X" na coluna sob o nimero da posigao na chamada para a montagem pagina (#
indicam uma mudanga nesta impressao).

Primeiro, leia as instru¢cdes de leitura da Lista de Pecas acima, depois dirija-se ao Manual de “Pegas Sobressalentes”
fornecido com a maquina, que contém uma referéncia cruzada entre codigo da peca e a foto-descritiva.

REACh

1119

Comunicagao em conformidade com o Artigo 33.1 do Regulamento (CE) n.o 1907/2006 — REACHh.
Algumas partes deste produto contém:

Bisfenol A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7

Cadmio, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9

Chumbo, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1

Fenol, 4-nonil, ramificado, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

em mais de 0,1% (p/p) de material homogéneo. Estas substancias estdo incluidas na “Lista de Substancias Candidatas a
Autorizagao que Suscitam Elevada Preocupag¢do” da REACh.

Seu produto em particular modo pode conter uma ou mais das substancias listadas.
Instrugbes para utilizagao segura:

o utilize de acordo com as instrugbes do fabricante, lave as maos apo6s a utilizagao;
e mantenha fora do alcance das criangas, ndo cologue na boca,

¢ elimine de acordo com os regulamentos locais.

Localizagao das lojas de assisténcia autorizada

09/16
Em caso de reclamagao de defeitos no periodo de garantia da Lincoln, o adquirente devera contactar um centro de
assisténcia autorizada Authorized Service Facility.

e Contacte o seu Representante de Vendas local da para obter assisténcia na localizagdo de um.

Esquema Eléctrico

Dirija-se ao Manual de “Pegas Sobressalentes”, fornecido com a maquina.
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CMACUBO! Bnarogapum 3a BbI6Op BbICOKOKA4ECTBEHHOWM NPOAYKLMU KOMMaHUW JIMHKOMNbH SNeKTpuK.

e Cpasy xe Mo MonyyYeHuo, MpoBepbTe LEMNOCTHOCTb YNakoBkn U obopyaoBaHus. B cnyvae nospexaeHus
obopyaoBaHus npu JocTaBke, HemeaneHHo coobute o6 sTom annepy.

e [Ina nocnegywowmx obpalieHnin B CepBUCHYIO cryxDy, crnvwmTe W3 3aBOACKOW Tabnuuku Ha annapare:
HavmeHoBaHue mogenw, Kog u CepuiiHblii HOMep annapara v 3anuwinTe ux B Tabnuuy, pacrnonoXeHHYI HUXe.

HanmeHoBaHue mogenu:

COOEPXAHUE

TEXHUUECKNE XAPAKTEPUICTUKM. ... eveeereeureeeseeaaseeaseeasseessseassseaasssasesasseesssesassessssassessaseesssessssesasessasessnsessasesssssesesssessnseessseenseneses 1
VIHDOPMALMA 00 DKO LIUBAMHE ........eievieiiieeiie et e ettt e eteeeetee et e e teeebeeeteeeeteeeeseeeseesabeesaseesaseeaseeebeseabeesabeesaseesseeenseanseesnseesnseenseean 2
ONNEKTPOMAIHUTHAA COBMECTUMOCTD (BMOC).....ceieieeeeiieie ettt ee st s e ee e e saeeneeeneesneenseeneesneeneeeneesneeneean 4
[y eCT O Y@ [ 1O I =3 5
YCTAHOBKA U QKCTUTYATALIA ...ttt ettt et e st e s ae e e eaeesseeneeeseesse e teeneesaeesbeensesneesbeenseeneaseenseensennean 7
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Pycckun Pycckuin




TexHU4YecKue XxapakTepUCTUKN

HA3BAHUE COOEPXXAHUE
PRESTOJET 25i W000404423
MapameTpbl NUTaKOLWEN CETH
HanpskeHue ceTtn |_|0Tp66ﬂ$|?MaF| MOLUHOCTE NPW Knacc EMC YacTtoTa
HOMWHAINbHOW BbIXOAHON MOLLHOCTU
2 kW @ npu 100% MNB
230V £10% 0
1 hasa 2.5kW @ npu 60% INB A 50Hz
3 kW @ npu 35% B
HomuHanbHble xapaktepuctuku 40°C
(ans 1 O-MVIHyTIT(;BFO pacy. unkna) HanpsikeHue xonocToro xoaa Tok nunoTHow ayrm
100% 500 B 86 Vdc
60% 20A 88 Vdc
35% 25A 90 Vdc
OUTPUT RANGE
Cutting Current Range Maximum Open Circuit Voltage Pilot Arc Current
10-25A 500 Vdc 12A

MapameTpbl BHELIHEro Komnpeccopa

Heobxoammblii pacxod Bosgyxa

Pa6Gouee naBneHue rasa

80 £20% n/MuH npy gasneHunn 5.0bar

6.0bar - 7.5bar

PeKomeH,qyemoe ceyeHue ceTeBOro kabens U HOMUHanbl NNaBKUX npe.qoxpaHMTeneVl

Mpepoxp. C 3agepxkon mnu asTomat

3aWwmThbl (C xapaktepuctukon “D)

Twvin ceTeBoW BUNKN
(B KOMNEKTE C annapaTom)

CeTeBoli kabenb

16 A SCHUKO 16A / 250V 3x 1.5 mm?
FabapuTHble pa3mMepbl U Bec
BobicoTa LnpuHa Anvva Bec
(anvHa 6e3 ropenku)
385 mm 215 mm 480 mm 18 -18.5kg

[unanasoH pabounx Temnepatyp

Temnepatypa xpaHeHus

-10°C to +40°C

-10°C to +40°C

Pycckun
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UHdopmaumsa 06 KO ausanHe

Annapat paspaboTtaH B cooTBeTCTBUM C TpeboBaHuamu dupektusbl 2009/125/EC n Pernamenta 2019/1784/EU.

ApPeKTUBHOCTL 1 3HEPrONOTPEONEHNE B XONIOCTOM PEXUME:

AdhhekTMBHOCTL NpU MaKc.
3HepronoTpe6neHun /
Unpeke HaumeHoBaHue OKBUBaneHTHasa mogenb
OHepronoTpe6neHune B XONOCTOM
pexume
W000404423 PRESTOJET 25i 83,7% [ 58W HeT akBMBaneHTHOM Moaenu

XonocTol pexxum Npu ykasaHHbIX B NPYBEAEHHON Hibke Tabruue yCrnoBumsiX

3HayeHns addeKTUBHOCTN U

XOJNOCTOMN PEXUM
Ycnosue MpucyrcTBHe
MIG pexum
TIG pexum
STICK pexum
Mocne 30 MUHYT HeMcnonbL30BaHMst X
BeHTUnATOp BbIKNIOYEH

onpefeneHHbIx ctaHaapToM Ha usgenve EN 60974-1:20XX.

n0Tpe6neHv|;| B XOJIOCTOM pexXunme Obinn 3aMepeHbl MeTogaMn W Ha YCIoBUAX,

HasBaHuve n3rotoButensi, HasBaHWe U3genus, KO4oBbIA HOMEP, HOMEpP M3LEeNus, CepPUMHbLIN HOMEP U AaTa U3roTOBMEHMUS
YKa3aHbl Ha nacrnopTHoOMn Tabnuuke.

lne:

[ 3 |——{Code: XoxxxX] XXXXXXK— 4]

S/N:  PIYYMMXXXXX —

[—F  XXXXXXX T
XXXXXXXXXX —
5]

P1|YY | MM| XXXXX

1- HasBaHue u agpec nsrotoBuTens
2- HassaHue n3genus
3- Koposbit HOMep
4- Howmep usgenus
5- CepuWiHbIN HoMep
5A- cTpaHa U3rotoBneHus
5B- roa nsrotoBnexus
5C- MecsL, N3roToBneHus
5D- nopsiaKoBbIN HOMEp, OTAENbHbIV AN KaXa4oro annapara

Pycckun
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Vcnonb3oBaHue ctaHgapTHoro rasa ans annapata MIG/IMAG:

Mnroc anekTpona .
Tun OnameTtp nocT.ToKa Mopaua ) [asoBbIN
MaTepuana NMPOBOJIOKM Hanbsokenmne NPOBOJIOKU 3aWwuTHbIN ra3 NoOTOK
P [MMm] Tok [A] p[B] [M/MuH] [n/muH]
YrnepogHas,
Hu3konernposaHHasa | 0,9 + 1,1 95 + 200 18 +22 3,56-6,5 Ar 75%, CO2 25% 12
cTanb
AntoMUHMIA 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-9,5 AproH 14 +19
AycTeHunTHas
. . . Ar 98%, 02 2% / .
HepXxaBetoLas 0,8+1,6 85 + 300 21+28 3-7 He 90%. Ar 7.5% CO2 2,5% 14 +16
cTanb
MegaHbin cnnas 0,9+1,6 175 + 385 23+26 6-11 AproH 12+16
Marnuin 16+24 70 + 335 16 + 26 4-15 AproH 24 + 28
Mpouecc Tig:

B cBapouHom npouecce TIG wucnonb3oBaHWe rasa 3aBMCUT OT Mowagn cedveHus conna. [Ana Havbonee
pacrnpocTpaHeHHbIX roperiok:

Fenun: 14-24 n/mMuH
AproH: 7-16 n/MuH

MpumeuaHue: YpeamepHblii pacxop oGycnaBrvBaeT TypOONEHTHOCTb Fa30BOTO MOTOKA, KOTOPbIA MOXET BTSHYTb
aTMocepHble 3arpsi3HeHUs B CBAPOYHYHO BaHHY.

MpumeyaHwme: BCTpe‘-IHbIVI BeTEep Unn TAroBoe OBWXeHWe MOryT HapyLwnTb MNOKPbITUE 3alLMTHOrO rasa, B Uendax 3alinuTbl
3aLUUTHOrO rasa UCnosnb3ynTe aKpaH ans 6]'IOKVIpOBKVI BO34YLUHOIo noTokKa.

ﬁ 3aBepLueHune cpokKa CryX0Obl

Mpw 3aBepLUeHUN cpoka CNyX0Obl U3AENWS, BO3MOXHA €ro yTunmnsaums Ans nepepaboTkn B COOTBETCTBUN C TpeboBaHNSMMN
Oupektuebl 2012/19/EU (WEEE), nHopmaumio 0 AeMOHTaxe M3gennst 1 OCHOBHOM cbipbe (CRM) MOXHO nonyyntb Ha
https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx

Pycckun 3 Pycckuin



ANEKTPOMAITHUTHAA COBMECTUMOCTb (9MC)

CBapoyHbIi UCTOYHUK paspaboTaH B COOTBETCTBMM CO BCEMW [ENCTBYIOWMMW HOpPMaMu W npasBuiamu Mo
3neKTpoMarHMTHon coBmecTMocT. OHaKo OH MOXET U3NyyaTb SMEKTPOMarHUTHble NOMeXU, KOTOpble CNOCOOHbI BNMSATE
Ha gpyrve cuctembl, Hanpumep: TenedoHHble, paguo W TENeBU3NOHHbIE MPUEMHUKU WU MelwaTb paboTe Apyrum
cuctemam 6esonacHocTu. [lomexu MoryT npusecTu k npobnemam B pabote aTux cuctemM. o3aTomy BHMMATENBHO N3y4ute
OaHHbIM pasgen, YTobbl UCKNIOYUTD UMW YMEHBLUNTL MHTEHCUBHOCTb 3MEKTPOMAarHUTHBIX MOMEX, U3MNyYyaeMbIX CBapOYHbLIM
NCTOYHUKOM.

[aHHbIN CBapO4YHbIN UCTOYHMK NMPEeQHa3HavYeH aAns SKCniyaTauuy B NPoM3BOACTBEHHbIX YCIOBUSAX. YCTaHOBKa

1 3KCMiyaTauusi CBapo4HOro MCTOYHMKA AOSMKHA NPOBOAUTHLCS B COOTBETCTBUM C A@HHBLIM PyKOBOACTBOM. [lpu

0GHapy>XeHUN INOObIX 3MNEKTPOMArHUTHLIX MOMEX CriedyeT MpPOBECTU HeobxoauMble MEepPONpUSATAS MO KX

ycTpaHeHuto. [Mpy HeobxoaMMocTy obpallanTeck 3a NOMOLLBIO B KOMNaHMo "TInHKonNbH AnekTpuk”. [aHHoe
obopyaoBaHue He cooTBeTcTBYeT ctaHaapTy |IEC 61000-3-12. Ecnu annapaT nnaHupyeTcs NogkmoyaTh K 06LLIEeCTBEHHON
HU3KOBOMbTHOW CETW 3NEKTPONUTAHMS, TO BCHO OTBETCTBEHHOCTb 32 pPELLEeHME O BO3MOXHOCTM MOAKMYEHNST K TAKON ceTn
HeCceT YCTaHOBLUVMK UNK Nornb3oBaTtenb 060pyaoBaHus.

Mepen ycTaHOBKOW MCTOYHWMKA CnedyeT UccrnefoBaTh MECTO npeanonaraeMoi YCTaHOBKM 1 onpeaenuTb, Ha paboTy Kakmx
YCTPOWCTB MOXET MOBIMUSITb 3NIEKTPOMarHUTHOE BO3AECTBME CBApPOYHOro UCTOYHMKA. puMUTE BO BHUMaHWeE criedyolime
CUCTEMbI:

e CerTeBble, CBapOYHble, KOHTPOMbHbIE M TeNedOoHHbIe kabenu, KOTopble pacronoXxeHbl B paboyert 30He unu psgoM ¢
NCTOYHUKOM.

Paauno- n/vinu TeneenanoHHbIe NnepeaaTyvkn. KomnbioTepbl nnu o6opyaoBaHme C KOMMbIOTEPHBIM YpaBreHneM.
Cuctembl 6€30MacHOCTU 1 KOHTPOISi MPOU3BOACTBEHHbBIX NpoLieccoB. O6opynoBaHWe Anst KanMBpoBKM 1 U3MEPEHUSI.
MeauumHckme npubopbl MHAMBMAYANbHOTO MOMb30BaHUSI (ANEKTPOHHbIE CTUMYNATOPLI cepaua WM CryxXoBble
annaparbl).

e [lpoBepbTe NOMEXOYCTOMYMBOCTb CUCTEM, paboTarolwymx psSaoM C UCToYHMKOM. Bce obopynoBaHue B pabodei 30He
OOIDKHO  YAOBMETBOPSATL  TpeboBaHUAM MO  NMOMEXOYCTOWYMBOCTHU. Kpome aToro, wmoryt notpeboBaTbcs
OOMONHUTENbHbIE MePbl 3aLLMUThI.

e Pasmepbl paboyein 30HblI 3aBUCSAT OT KOHCTPYKUMM TOrO 34aHusi, B KOTOPOM MNPOM3BOAMTCSH CBapka, W OT TOro,
BbINOMHAOTCS M Tam Kakune-nmbo uHble paboTbl.

YT106bI YMEHBLLUNTL 3MEKTPOMArHUTHOE U3Iy4YeHne OT CBApOYHOro CTOYHMKA, HE0OX0aNMO:

e [logknmuMTb WCTOMHMK K CETM MUTaHUS B COOTBETCTBMM C PEKOMEHOAUMSMWU, W3NOXKEHHbIMA B HACTOSILLEM
PYKOBOACTBE. Ecnn anekTpoMarHMTHOe BO3AENCTBME CyLlecTBYeT, TpebyeTca npoBecTM LOMNOSHUTENbHbIE
MeponpusTUS ANs ero yMeHbLUEHUsT (HanpuMep, YCTaHOBUTb ceTeBble OUMbTPbI).

o CBapouHble kabenu pekoMmeHOyeTcs BblOMpaTb MUHMMAaNbHOW AMNWHBLI U pacnonaraTe UX Nydlle Kak MOXHO Gnuxke
apyr k gapyry. [lpy BO3MOXHOCTW, CBapMBaeMyo AeTarnb 3a3eMnsioT ANA CHDKEHUS SNMEKTPOMAarHUTHbIX U3MnyYeHuin.
CBapLUUK JOIMKEH NMPOBEPUTL HAOEXKHOCTb 3a3eMJIEHUS, OT KOTOPOro 3aBUCUT UCMPaBHOCTb M 6Ge30nacHOCTb paboTbl
obopyaoBaHusa 1 nepcoHana.

e CneumanbHoe 3KpaHuMpoBaHue Kabene B 30HE CBapKM MOXET CNOCOOCTBOBATb CHWDKEHUIO SMEKTPOMAarHUTHbIX
nanyveHun. MoxeT notTpeboBaTbca paspaboTka cneumanbHbIX PeLUeHN.

& OCTOPOXHO!
SneKTpoo6opy,c|,OBaHme C Xapaktepuctukamu Knacca A He npegHasHayeHo Ans KCcnnyaTaunn B XUMbIX panoHax, rge
SJ'IEKTpOCHaG)KeHVIe ocyulecTBndaeTcA  HU3KOBOJIbTHbIMU ~ UCTOYHUKaAMKU,  KN3-3a np06neM C 9JIeKTPOMarHUTHOM
COBMECTUMOCTbHIO MO NPUYMHE BO3MOXHbIX KOHTaKTHbIX UMK U3ny4aeMbIX NoMeX.

AN
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BE3OMNACHOCTb

YCTPOVCTBOM MOXET MONb30BaTbCA TOMLKO KBaNUMMLUMPOBAHHBIA NepcoHarn.

01/11

&BHMMAHME

Heobxognmo ybegutca B TOM, 4YTO

ycTaHOBKa, 06CNyXMBaHVE N PEMOHTLI BbiN NPoBeAeHb! KBanMULMPOBAHHBIM NMepcoHarnomM. YCTaHoBKY M aKcnyaTtauuio
3TOr0 YCTPOWCTBA MOXHO MPOBECTU NULLb MOCME TLIATENBLHOTO O3HAKOMMEHUS C PYKOBOACTBOM MO OGCIY)XMBAHWIO.
HecobGntogeHve ykasaHui, NpUBEAEHHBIX B HACTOSILLEM PYKOBOACTBE, MOXET NMPUBECTU K CEPbE3HBIM TPaBMaM, K CMepTy

nnn norsioMmKke camoro yCTpOIZCTBa.

Lincoln Electric He HeCET OTBETCTBEHHOCTb 3a HEWCMPABHOCTW, BbI3BaHHbIE

HenpaBWIbHOM yCTaHOBKOVI, HenpaBWibHOW KOHCEPBAaLMEN Unn HEeCOOTBETCTBYHOLLUM OGCJ'Iy)KI/IBaHMeM.

BHUMAHME: CumBon ykasbiBaeT, 4TO Heobxoaumo cobnopaTe PYKOBOACTBO C Lenbi M3bexaHus
CepbE3HOro NOBPEXAEHUS Tena, CMepTy Uy NONIOMKM camoro ycTpowncTea. [MpenoxpaHsn cebs n apyrmx
OT BO3MOXHbIX CEPbE3HBIX TPABM WU CMEPTU.

UNTAM PYKOBOACTBO C MOHUMAHWEM: T[lepen HayanoM NpPUMEHEHWst 3TOrO YCTPOIACTBA,
npounTaii HacTosilee PYKOBOACTBO C  MOHUMAHWEM. CBapoyHasi [ayra sBRsieTCs  OMacHOM.
HecobnitofeHne ykasaHuiA, NpuBeAEHHbIX B HACTOSILLEM PYKOBOACTBE MOXET MPUBECTU K CEpbe3HbIM
TpaBMaM, K CMEPTM UMW NOSIOMKE CaMOro YCTPOWCTBA.

MOPAXEHNE 3NEKTPUYECKMM TOKOM MOXXET YBUTb: CaapoyHoe obopynoBaHue SABMSETCH
WCTOYHMKOM BbICOKOTO HanpsbkeHusi. He npukacaltecb K 3nekTpodam, 3aXWMy 3aroToBKM WK
NMpUCoeaMHEHHON 3aroToBKe, eCrni YCTPOWCTBO BKIOYEHO B ceTb. W3onupyiite cebsi oT anekTpoda,
3a)kMma 3aroToBKW UK NPUCOEANHEHHOIN 3aroTOBKW.

YCTPOMCTBO MUTAETCA OT 3NEKTPUYECKOW CETW: MMepen HavanoMm, kakux-nnbo paboTt Ha
3TOM YCTPOWCTBE HEOOXOOUMO OTKIMOYUTbL €ro OT CETU MUTaHWsl. YCTPOWCTBO 3TO OOIMKHO ObiThb
YCTaHOBIIEHO M 3a3eMJIEHO COrMacHO yKka3aHsAM 3aBO4a-U3roTOBUTENS U AENCTBYIOLLMM MpaBunam.

ONEKTPOMAITHUTHOE MONE MOXET BbITb OMNACHO: 3neKTpuyeckuini TOK npoTekawLmi vyepes
ntoboii NpoBof, CO30aéT BOKPYr €70 3f1EKTPOMarHUTHoe nore. ANeKTPOMarHUTHOE Mone MOXET MeLuaTh B
paboTe cTapTepa cepala 1 CBapLUMK/ C UMMNaHTUPyeMbIM CTapTEPOM cepaLa nepes Havarnom paboTsl ¢
3TVUM YCTPOCTBOM J0SKHBI MOCOBETOBATLCS Y CBOErO Bpaya.

COOTBETCTUE C CE: YcTponcTBO COOTBETCTBYET ykasaHusM EBponerickoro Komuteta CE.

BHUMAHUME! OMTUYECKOE N3NYYEHWUE: B cootBeTcTBUM C TpebGoaHuamn Oupektusbl 2006/25/EC
EN 12198 wu craHpapta Aana obopygoBaHua 2-n  kateropun, obs3aTenbHO UCMONb30oBaHWe
nHamBMAayansHom 3awmTbl (CA3), nmetowmnx ounbTp co cTeneHbro 3awmThbl 4o 15 (no ctaHgapTy EN169).

Ww ) ,I\ﬂllr

CBAPVIBAEMBI/ MATEPUAIT MOXET OBXEYb: [Mpouecc ceapku co3aaéT Gomnbluoe KOMMYecTBO
Tenna. PasorpeTble MOBEPXHOCTW W MaTepuan B nofie paboTbl, MOTYT Bbl3BaTb CEPbE3HbIE OXOTM.
MpMeHATb NepyaTKi 1 LWWNLbI, eCrK NpMKacaeMcsl U1 nepemMelLlaeM cBapvMBaeMblii MaTepuan B rnore
paboTbl.

BEC OBOPYOOBAHWA BOJIEE 30 kr: [Mepemelyainte AaHHoe oOOpyaoOBaHME C aKKypaTHOCTbIO C
MoMOLLbIO ApyrvX ntogei. Moabem 06opyaoBaHUS BPYYHYO MOXKET ObiTb COMPSHKEH C OMACHOCTbIO Anst
BaLLero 340poBbsl.

Pycckun
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MNOBPEXOEHME MTA30BOIO BAJITIOHA MOXET TMPUBECTU K B3PbIBY: Wcnonb3ayinte 6anmoHbl,
cneunanbHO npegHasHayYeHHble Ans XPaHeHUs C©KaToro rasa M 3aluUTHBIN ra3 B COOTBETCTBUM C
BblIOpaHHbIM NPOLECCOM, WUCMpPaBHbIM perynatop pAaeneHus. Bcerga npepoxpaHsavite 6annoH oT
nageHusi, 3aKpennss ero B BepTuKanbHOM nonoxeHun. Hwukorga He nepemelyante 6annoH 6e3
3alUMTHOrO Konmaka. He paspeluaeTcs COMPUKOCHOBEHWE 3NeKTpoda, AepXaTens aMneKkTpoaa, 3axuma
Ha fdeTanb K GannoHy cC rasom. YcTaHaenuanTe 6annoH B CTOPOHE OT WCTOMHMKOB Harpesa,
BO3MOXHOCTU (DM3NYECKOTO paspyLUeHUsi, MeCT CBapKu, KOTopble MOryT o06pa3oBbiBaTb WCKPbl W
NpvBECTM K HarpeBy banmnoHa.

BosHukatoLime npu peske UCKPbl MOryT CTaTb NPUYMHON
B3pblBa WNM noxapa. He ponyckaTb xpaHeHue
ObICTPOBOCNIIAMEHSIOLIMXCA ~ MaTepuanoB  B6IM3n
mecta pe3ku. WmeTb Ha paboyem MecTe cpeacTsa
NnoXapoTylUeHWss M Crepsilero  Yyernoeeka — Ans
HeMe[neHHOro TyLUEHWs noxapa. He pa3spesatb
3aKpbITble KOHTENHEPDI.

MnasveHHass gyra MOXeT Bbi3BaTb OXOMM WU
nospexaeHnsa Tena. He HanpaBnsaviTe B CBOKO CTOPOHY
nnasMeHHbIi  chaken. Boikntovarite obopygoBaHve
nepes pasbopkon  ropernku. He pepxwutech 3a
maTtepuanb OKoNo MecTta pesku. Mcnonb3yiiTe nonHyo
3awmTy Tena.

Yp,ap ONEKTPU4ECKMM TOKOM OT TrOopesikn unn ee

NPOBOJOB  MOXET  yGUTb. Wcnonbayiite  cyxue
U3onupyloLime  nepyaTku. WMzonupyiite cebs  or
HanpsKeHWst  anekTpoda W OT  3eMIu. Mepen

nposedeHVeM 06CNyXvMBaHWA OTKMNOYanTe annapat oT
cetu.

BaobixaHWe napoB OT pe3ku onacHo Ansi 3oposbs. He
BObIXaliTe M He MOoMellaiiTe ronoBy B obGnacTb
3a[bIMMEHMSI. Wcnonb3yiite  NpUHYOUTENbHYHO
BEHTUNALMIO UMM MECTHOE YAaneHue AbIMOB.

ManyyeHne nna3meHHoM oyrv MOXeT NoBpeanTb rnasam
1 BbI3BaTb OXOrM KOXMW. Mcnonb3ynTe 3alumTHbIN LWnem
unn oukn.  CeeToUnbTP AOMMKEH WUMETb  HYXHYIO
CcTeneHb 3aTeMHeHus. Mcnonb3yiiTe MNOMHyH 3alwuty
Tena.

Mpongnte WHCTPYKTaX W U3ydyuTe WHCTPYKUMIO MO

+ - \ﬂ‘ @ 3KCI'IJ'IyaTaLI,VIVI annapaTa I'IJ'IaSMeHHOVI peSKVI.
L]
B D

He cHuMaliTe 1 He 3akpalLvMBanTe 3aBOACKYH TaBGNUUKy (LUMMbAMK ) U MApKUPOBKY Ha annapare.

3HAK BE3OIMACHOCTW: VYcTpoWcTBO nuTaeTcs OT CeTW, NpegHasHavyeHo ANsi CBapOoudHbIX paborT,
NPOBOAMMBIX B CPEeAE C NOBbILLEHHBLIM PUCKOM 3IEKTPUYECKOTO NOPaXEHNS.

MarotoBuTeNb OCTaBNseT 3a cobon npaBo U3MEHATb n/vinm COBepLUEeHCTBOBATb KOHCTPYKUUIO OGOpy}J,OBaHVIH, He obHoBNAS
npn 3TOM PyYKOBOACTBO MNMOJib3oBaTesia.

Pycckun

6 Pyccknin



YCTAHOBKA U SKCIITYATALUA

Mepen Havanom akcnnyaTauuu, OT Hayana u OO KoHua
npoynTanTe 3TOT pasgen.

BbiGop MecTa ons yctaHOBKU

HaHHbIii annapat npegHasHaveH ans pabotbl B CNoXHbIX
Npon3BOACTBEHHbIX YCINOBUAX. ,D,J'IFI npoaneHna ero
cpoka cnyx0bl 1 obecneyeHuss HagexHon paboTbl OYEHb
Ba)KHO  BbIMOMHATL  MPOCTble  MpodunakTuyeckne
MepOonpuaTUsI.

e 3anpewjaeTcss CTaBUTb MalUVMHY AMS XpaHEHUs Wu
paboTbl Ha nnowagkax C HakmoHoM Oonee 15° ot
rOpU3oHTanm.

e He ponyckaetca wcnonb3oBaHWe annaparta Aans
pa3mopaxusaHus Tpyb.

e MawuvHy cnegyeT ycTaHaBnuBaTb B MecTax C
XOpOoLIen umpkynsauuen yuctoro sosgyxa. [lpu atom
OOIMKHO obecneumBaTbCs becnpensaTcTBeHHOE
npoxoxaeHne BO3dyxa uYepe3 BO34yx03abopHble
anw3au annapara.

e 3anpelyaeTtcs HakpbiBaTb annapart Oymarou, paboyen
odexgonW  WnM - TpAnkamu, KOrga OH  BKITHOYEH.
Mepuoamnyeckn yoansiTe Mbiflb U rpsidb, OCEAAOLLYH0
BHYTpW annapara.

e Knacc sawutbl annapata — IP23S. Tem He meHee,
pekoMeHAyeTCcs, MO BO3MOXHOCTW, He noasepraTtb
annapaTt BO3OENCTBUIO BOAbl, He CTaBUTb ero Ha
BMaXKHYI0 NOBEPXHOCTb U B IPA3b.

e YcraHoBMTE annapart BAanu OT paguo yrnpasnsembliX
ycTpoicTB. PaboTarwas mawmHa MOXeT NOBMNUATb
Ha paboTy 3TWX YCTPOWCTB M NPUBECTM K UX cOOAM
7 NoBpEXAEHVSAM. Mayuute pasgen
"ONEKTPOMATHNTHAA COBMECTUMOCTL" B
COOTBETCTBYHOLLIEM pa3ferne AaHHOTO PyKOBOACTBA.

e 3anpewaeTtcs pabotaTtb B MecTax, rae Temnepartypa
OKpy>XatoLero Bo3gyxa npesbiwaet +40°C.

Mepunop BkntoyeHus MNB %

Mepwopa BknoveHna (MB) annapaTta nnasMeHHON pesku-
BENMUYMHA BbipaXeHHasi B % oT 10 MMHYTHOro MHTepBana
BPEMEHW, B TEYEHUM KOTOPOro oneparTop Mnpov3BOAMT
pe3Ky C HOMVHarbHbIM TOKOM.

Hanpumep: MB 35% o03Ha4yaeT BO3MOXHOCTb
HenpepbIBHOM pe3kn B TeyeHun 6,5 MUHYT, ocTanbHble
3,5 MUHYTbI MaLL1Ha OCTbIBaET.

Boree nopgpobHas wHdopmauma o T1B  annapata
HaxoauTcs B pasaene TexHuyeckve AaHHbIe.

NOAKIMIOYEHUE K CETU MUTAHUA

Mepen noaknodeHvem annapata K cetu HeoBGXoAuMo
NPOBEpUTb HamnpsbKeHWe, KOMWYecTso doas M 4actoTy
nuTaloweir cetn.  PaspelleHHble napameTpbl ceTu
HaxogsaTcs B pasferne TexHWYeckue XapakTepUCTUKW
PykoBoacTBa MO  aKcmnyaTauuy WnM Ha  3aBOACKOW
Tabnuuke Ha camoM annapate. bByaTte yBepeHbl, YTO
annapar 3a3emreH.

Yb6eautecb B TOM, 4YTO CeTb nNUTaHua obecnedvnsBaeT
HeobxoOMMy0 MOLLHOCTb AN HOpManbHOW paboThbl
annapara. HomuHan npepoxpaHutenen, ceveHve
ceTeBOro kabensi ykasaHbl B pasgene TexHudeckue
XapaKTepuCTHKK HacTosiwero PykoBoacTBa.

Pycckun

MapameTpbl CETU 3NEKTPONUTAHMS:
e PRESTOJET 25i

[aHHble annapaTtbl MoryT pabotaTb OT arperarta, npwu

ycnosun, 4Tto arperat obecneyvnBaeT Heobxogumoe

HanpsbkeHWe, 4acTtoTy M MOLLHOCTb AN NpaBUITbHON

paboTbl CBapO4YHOro annapara. MapameTpbl ceTu

3NEKTPONUTAHNSA HaxogaTcst B pasgene "TexHudeckue

xapaktepuctukun" gaHHoro Pykosoactea. Kpome aToro, K

BCNOMOraTenbHOMY WUCTOYHMKY arperata npeabsBnsioTcs

cnegywouime TpeboBaHus:

e [lukoBoe HanpshkeHue: He Gonee ~410B.

o [lnanasoH nameHeHus yactoTbl cetn: 50 M.

e RMS oTknoHeHVe HanpsKeHus NUTaHWst ceTn He
AomkHo npesbiwats 230B £ 10%.

OTO oYeHb BaHOe YycrnoBue, Tpebytollee NpoBeEpPKM, T.K.
MHOrve arperatbl UMET HecTabunbHoe HanpsikeHue Ha
BbIXO/l€. PaGota ¢ TakumMmu arperatamum  He
pekoMeHaoyeTcss B BWOY OMACHOCTM  MOBPEXOEHUS
o6opynoBaHus.

MoaknioyeHMe cBapoO4HbIX Kabenen

/\\ BHUMAHME
Vcnonb3ynte ropenky, BXoAsLlyto B KOMMMEKT annapara.
[Ons  3amMeHbl  pacxodHbIX  YacTeW,  MCronb3ywTe
nHdopmaumio B pasgene "O6cnyxvBaHue".

/8

/1\ BHUMAHUE
Obss3aTenbHO OTKMIOYaWTe annapata OT CeTu ecnu
npoussoamnTe 06Ccny>KMBaHUE FOpenku.

/1\ BHUMAHUE
B npouecce pesku 3anpelyaeTca oTknovaTb kabenb Ha
getanb  BO  U30exaHWsi  MOPaXEHUs  BbICOKMM
HanpsbkeHMeMm, KOTOpoe MNPUCYTCTBYET Ha  BbIXOAE
annapara.

/\\ BHUMAHME
Bbicokoe HanpsbkeHue xornocToro xoaa! Ue > 100VDC.

OTn annapatbl MOCTaBNSIOTCA B KOMMMeEKTe C
nrnasmMeHHON roperskon n kabenem Ha getarnb C 3aXUMOM.
OueHb BaxHO 0b6ecneynTb XOPOLUMI KOHTAaKT 3axuma u
Aetamu. B cnyyae cunbHOro 3arps3HeHus NoBEPXHOCTH
Aetanu, crnefgyeT 3auuMcTUTb MOMOCY Ha AeTanu, Ans
obecneyeHns XopoLLEero KOHTakTa.

BcTpoeHHbIN KOMnpeccop

AnnapaTbl 9TUX  Mogenew  MMEKT  BCTPOEHHbIN
KOMMNpeccop, 4TO MO3BONSET NPOW3BOAUTL paboTbl B
MecTax, rge HeBO3MOXHO noasedeHne pabouero rasa.
OHun obnapaloT BbICOKOW CTEneHbd aBTOHOMHOCTU, T.K.
anst paboTel TpebyeTcs Tonbko ceTb ~220B!

Pycckuin



YnpaBneHue ]

pyHKUMOHaNbHbIE

BO3MOXHOCTH
OnemeHTbI ynpaBneHUs Ha naHenu
PRESTOJET 25i

MaHenb ynpaBneHus PRESTOJET 25i

a

B D E

Ext Air ]
SAF-FRO

PRESTOJET 25i

OnucaHue 3neMeHTOB ynpaBnieHusa:

A

D.

PyJyka perynvpoBkM Toka pesku:
perynmpoBKy Toka pesku.

OcyLuecTnseT

Mpu noBopoTe PyYKU PEryrMpoBKu
Toka MpOTMB  4YacoBOW CTpenku [o  ynopa,
OTKpbIBAETCA ra3oBblfi  kranaH, TakuM obpas3om
OCYLLECTBIAETCS TMpodyBKa rasa. Ecrv  pyuka
oCTaeTcsl B TakOoM MOJSIOKEHUM 5 MUHYT, TO annapar
aBTOMATMYECKMN BbIKMIOYMT NPOAYBKY.

MpoayBka rasa:

ugukatop BknoyeHns B ceTb (ON/OFF) ceetoamnon
3e1eHoro _ LBera: CBETUTCA MNpU  BKIOYEHUN
annapara.

MHavkaTop Bbixoga (KpacHbI _cBeToavon): CM.
Tabnumuy LBETOBLIX KOMOUHALMIA HUXE:

MHOvkaTop BKMAKYEHUS  TEPMO  3alunThbl(  XKenTbin
cBeToamon): cMm. Tabnuuy UBETOBbIX KOMOUHALMN
HUXeE:

Pycckun

LiBet LEDs

Bbixop,
(kpacH.)

Tepmo-
3awmTa
(xent.)

PacwudpoBka KoMOMHauumn

Bkn

Bbikn

["openka nog HanpsKeHneM.

Bkn

Bbikn

Bkn

Bkn

HenpaswnnebHo
ropenka (4actu  ropernkw).
HenpasunsHo NpUKpPyYeH
YAEPXKMBAIOLLNIA KOMMAYOoK.

cobpaHa

YcTpaHeHne npobnemsi:

e OrtkpyTute " cHoBa
3aKpyTuTE yOepXuBatoLwmin
KONMayok.

e [locne cbopku nogoxaute
5 cek; B TeyeHun ITOrO
BpeMeHu cBeToamoapl
Bbix04a W TepMo3aluTbl
nonepeMeHHO MUratoT.

e [locne cb6opkn uyepe3s 5
cekyHa.  Annapat 6yget
roToB K pabore.

Cpabotana Tepmo3aLumTa,
BbIXO,  OTKITHOYEH. 310
cryyaeTca ecnu B npouecce
peskn Obin npeBbiweH MB. B
cnyyae cpabaTtbiBaHUsi
3aWwuThl  OCTaBbTe annapar
BK/IOYEHHbIM B CeTb [0
nonHoro octbiBaHusA. [ocne
OCTbIBaHUSA [0 HOpMarbHOM
paboyen TemnepaTtypbl
WHOMKaTop TEPMO3aLLUThI
BbIKIIOYNTCS,  MOCrne  Yero
MOXXHO NPOJOIKUTE paboTy.

Bbikn

MwraroLwm
7]

Owwmbka: HanpspkeHue CeTu
BbillE WM HWXE  HOPMbI.
Pabota He BoamoxHa. [pwn
BOCCTaHOBIIEHUN HanNpaXeHusa
ceT B pabounin AmanasoH,
annapat nepesarpyxaetcs
aBTOMaTUYECKM.

Mwurarowm
7]

Bbikn

Hu3koe paBneHne B rasoBoW
marucrpanu.

MpoBepuTb nunm
oTperynumposaTb
AaBrieHneBo3ayxa
(pexomeHOoBaHHbIE 3HaYeHus
yKasaHbl B pasgene
TexHuyeckve gaHHble 4aHHOTo
PYKOBOACTBA):

e Bkniouute anmapat B
pexvum npogyskn (Purge
mode [A]).

o [lpoBeputb nnm
OTperynumpoBaTb AaBneHne
BO3AyXa C  MOMOLLbIO
BCTPOEHHOro
perynatopa[F] unm
MaHomeTpa.

e Heobxogumo  npoBepuTb
unm oTperynmpoBaTb
BNyCKkHOE AaBreHve,
BHELLHEro koMmnpeccopa.

Pycckuin



E. MNepeknioyatens WCTOYHUKA BHYTpeHHU/BHELIHWI:
Ecnu nepekniovaTtenb yctaHoBrneH B no3uvuuio “In
Compr’-BCTPOEHHBIN KOMMNPECCOop, TO Nogaya Bo3ayxa
OCYLLUECTBMNSETC CO BCTPOEHHOrO  KOMMpeccopa.
Ecnun nepekntoyatenb ycTtaHoBreH B nosuumio “Ext
Air" —BHELWHWI KOMMpeccop, TO Mogaya BoO3gyxa
OyOeT OCyLLecTBNSATbCA C BHELUHEro KOMMpeccopa,
KOTOPbIA HY)XHO OyaeT MoaKMounUTb K BMYCKHOMY
OTBEPCTMIO, PaCMOMOXEHHOMY Ha 33JHEW CTEHKe
annapara.

/' BHUMAHME
[nsa annapatoB: npu paboTe C BHELUHUM MCTOYHMKOM
cKaToro Bo3ayxa, yoeamTecb B TOM, YTO Mepekntovarterb
WCTOYHMKa BO3ayXa YCTaHOBIEH B mnoroxeHve “Ext Air’,
ONsi MONHOFO OTKIMHYEHUS BCTPOEHHOro KoMmmnpeccopa.
Ecnu 310 He ByaeT caenaHo, TO BCTPOEHHbIN KOMMIPECCop
MOXXET BbIATU U3 CTPOS U3-3a Nepenaga AaBneHus.

F. BCTpOEHHbIN
pErynmpoBku
MpegHa3HadyeHa OnNA perynupoBKM U MOHUTOPUHIa
[aBneHus.

perynarop gaBneHunan pyyKa

G. BeHtunatop: OGecneumBaeT oxnaxgeHue annapaTa.
Mpu BknoyeHun annapata B ceTb (ON) BeHTUNSITOP
npopommkaeT paboTaTb 00 BbIKMHYEHUS annapaToB
OFF.

H. CeteBoii Bblkntoyatens: OcyLLecTBRSIET BKMOYEHNE
annapara B ceTb (ON / OFF).

I. CeteBoit kabensb: ocyliecTBngaeT  dusmdeckoe
NOOKMHOYEHNE K NUTaIOLLEN CETU.

J. BnyckHoe oTBepcTve ang Bosayxa :
Ecnun BbiOpaH pexum “Ext Air’-BHELHWA WCTOYHUK
rasa, MOAKMIOYMTE ctoga BO3AYLIHbIA LUAHr  OT
WCTOYHWMKA rasa.

"\ BHUMAHVE
[ns pabotbl annapata TpebyeTcs YUCTbINA, CyXO BO3OYX.
[aBneHve rasa He [OMKHO npeBblwaTb 7.5bar, Bo
nsbexxaHue noBpexaeHus ropenku. HecobniogeHne Bcex
NepeyvncrieHHbIX NpaBus, MOXET NMPUBECTU K MOBbILLEHMIO
TemnepaTtypbl U paspyLLEHMWIO FOPENKN.

Pycckun

Mpouecc pe3ku

Bo3ayLlwHO-NNa3veHHbIn  NpoLecc peskM B KadecTBe
paboyero rasa wucnonb3yeT BO3AYX, BO3OyX TaKke
NCNONb3yeTcs AN1A OXNAXKAEHUSA FOPEsKu.

B annapatax PRESTOJET 25i: nogaya cxatoro rasa
OCyLLeCTBNsieTCA BCTPOEHHbLIM KOMMNpPEeccopom c
BbIXOAHbIM OaBneHneM npunonuantensHo 3.5bar.

Mpy 1cnonb3oBaHUM BHELLHETO UCTOYHUKA C annapaTtom
PRESTOJET 25i pocrturaercs nyywas
NpoV3BOAMTENBHOCTL; B 3TOM Crnyyae AaBreHue Bo3ayxa
orpaHnyYnBaEeTCa perynaTtopomMm Aaenenus [F], nmetowmin
3aBOACKYI0 YCTaHOBKY Ha 5.0bar. [Ona perynvpoBku
0aBneHVsi BO3dyxa BKUMTE annapat B PEXUM
npoagysku- Purge mode [A].

Mopgykunr ayrv ocyLLecTBNAeTCs CneayoLwmnM 0bpasoMm:

o B pexwnme “In Compr”:
Mpn HaxaTuM Ha KHOMKY TOPEnKM BKMHOYETCS
BCTPOEHHLIN  KOMMPECCOP, KOTOpLbI obecneynsaet
nogavy Bo3gyxa B ropenky. [lpu oTnyckaHum KHOMKU
npoLecc pe3kn OCTaHaBMNMBAETCs,, HO KOMMPECCop
npogomkaet pabortatb, obecneumBasi OXxnaxaoeHue
ropenku cragum post-flow(nocnenpoayska).

o B pexwume “Ext Air’": HaxaTue Ha KHOMKYy akTUBUPYET
3MEKTPOMEXAHNYECKUIA  KramaH, OH  OTKPbIBAsiChb,
MO3BONSIET BO34YyXY MOCTynaTb B FOPENKy B pexvme
pe3Kku UnK nocrenpoayBKu.

Tok pe3kn Ona ITUX annapaTtoB ABNAETCA KOHCTaHTOW,
HEe3aBUCUMO OT ONUHbI Oyrn.

MogrotaBnuBasicb k peske, ybeautecb B ©Oe3onacHom

ycTaHOBKe annapata (Kak ykasaHO B  MWHCTPYKLUWM)

npurotoBbTE BCe  Heobxogumble  marepuanbsl U

pacxogHble YacTn.O6s3aTensHO NOOKMIYNTE 3aLLPKUM Ha

netans.

e [lanee BkM4YUTE annapaT CETEBOMW BbIKIOYATENb B
nonoxeHne ON [H] —pacnonoxeH Ha 3agHen naHenm
annapata. WHaukatop BkntoyveHust B ceTb -LED [B]
3aropuTbCsl Ha NepegHen naHenu. Annapar roTtoB K
pabore.

e Bkniounte pexum Air Purge npogyBka Bo3sgyxa
dyHKums [A).

e YcTaHOBUTE HEOOXOAMMBIN TOK-PYYKOM YCTaHOBKM [A].

[na Hayana pesk HaXMUTe KHOMKY ropenku, yéeamsLinMch
MpW 3TOM YTO roperika He HanpaeneHa B CTOPOHY foaen
Unu gpyrux npegMeToB. B npouecce pesku gonyckaeTcs
OTBOAUTL [Openky OT [deTanu Ha  [J0CTaTOuYHOM
ANUTerbHbIA Neprog,

Pycckuin



0Ona npogenbiBaHUs  OTBEPCTUM
noctaBbTe ropenky Ha MmeTann no

ymmom 30° B CTOpOHY  OT
onepatopa. JTa Mepa nomexet
coyeaTb  kamnu  MeTanna  C

HaKOHEYHKWKa roperikun.

MegneHHo BpallanTe ropenky B
HanpaBneHuM BepTuKkanu, ayra
rnyG>xxe NpoHUKaeT B MeTans.

Kak Tonbko oTBepctve 6yoer npogenaHo,

NpoZosKaTb OBGLIYHYIO PE3KY.

MpogomxanTte OBMKEHNE C
MOCTOSIHHOW  CKOPOCTbHO,
Tak 4TOObLI Ayra nexana
nog yrmom B 10° -20°
Bnepes OBWKEHWSI.
Wcnoneayiite pesky
Briepen yrnom 5° - 15°,

Ons npekpalleHns pesku
OTMYCTUTE KHOMKY FOpPEnku,
Mpu  3TOM  BO3AYLUHbINA
notok OyaeT npogorkaTtb

10-20

MOXHO

Leading Angle

——_ Direction of Travel

Arc Lag

oxnaxagartb roperky ewle B TedeHnm 20cexk.

Pycckun

10

O6cnyxuBaHue
/Y BHUMAHME
PeMoHT 1 TexHmyeckoe obcCnyxuBaHME  MaLLWHbI

pekoMeHAYETCA BbINOMHATL B OGnvkanlien mMactepckon
TEXHUYECKOrO  OOCMY>XMBaHUSi  KOMMNaHuM  "JIMHKOMbH
OnekTpuk".  HecaHKUMOHMpOBaHHOE ObGCMyXuUBaHWE U
PEMOHT NPUBEAYT K NpeKpaLleHnio 4eNCTBUS rapaHTUN.

MHTepBaJ‘IbI TEXHNYEeCKOro O6CJ'Iy)KI/IBaHVIF| 3aBUCAT OT

WHTEHCUBHOCTM UCMOSb30BaHMS MalUMHbl W YCIOBUIA
paboTbl. O nobom 3HAYUTENBHOM MOBPEXAEHUM
cregyeT  HesameonuTenbHO cooblwiate B LEHTP
obcnyxmBaHus.

e [lpoBepuTb COCTOSIHNE BCEX ANEKTPUYECKUX kabenem
N coeguHeHNA. 3aMeHUTb npu HeobXxoaMMOoCTH.

e PerynsapHo oyuianTe ronoBKy
ocMmaTpvBalTe pacxofHble YacTu  Tropersku,
HeobX0oONMOCTY 3aMEHSNTE UX.

ropernku,
npw

/Y BHUMAHME
ﬂepe,q O6CJ'Iy>KVIBaHVIeM ropersikm n3yvynte MHCTPYKUMIO no
roperike.

e [lONHOCTBIO OUYMCTUTL MALLMHY OT Tpsi3u (CHapYXu U
BHyTpM). OUNUCTKY pekoMeHOYeTCsl BbINOMHATL CTpyeit
CYXOr0 YMCTOrO BO3JyXa HU3KOro AaBIIEHNS.

e PerynsapHo
dunbTpa.

npounssoauTe O4YUCTKY BMYyCKHOro

/1\ BHUMAHUE
3anpellaeTca BCKpbiBaTb KOPMyc W/WnM MNpPOCOBbLIBATb
MOCTOPOHHME [AeTanu B BO34yXx03abopHble OTBEPCTUS.

Mepen BLIMONMHEHMEM MIOObIX TEXHWYECKUX paGoT
CrieflyeT OTKIOYMTbL 3riekTponuTaHue. [locrne no6Gbix
PEMOHTHbIX PaboT peKOMEHYETCS MPOBECTU UCTIbITAHUS,
4yTOObI 06ECNeUnTb 6e30MacHOCTL PaboThl MaLLUMHBI.

Pycckuin



CKOpOCTb pe3ku

o CKOpOCTb pes3Ku 3aBUCUT OT:

e TonwmHbl MaTepuana.

e BenuumnHbl Toka pesku.

o [eomeTpun KpMBOM LLIBA (NPSIMON UMW KPUBOIA).

B Tabnuue Hwke npvBeaeHbl 3HAYEHUSI CKOPOCTU PE3KU
ana Havbornee 4acTo BCTpevawLMXcs MaTepuarnos.
[aHHble nony4veHbl Ha aBToMaTuyeckom creHge. OpHako
peanbHble 3HaYEeHNs1 CKOPOCTU PE3KU 3aBUCAT OT OMbiTa
onepaTtopa 1 KOHKPETHbIX pabo4vmx yCroBuii.

PRESTOJET 25i PRESTOJET 25i
(BHYTp. KOMMp.) (BHELUH. Komnp.)
CKpocCTb pe3ku (CM/MUH) CKpoCTb pe3ku (CM/MUH)
) a ) a
s . B .| 2| B
5 & =28 : 2 | FE 5| @ x
=2 < £ < £
4 mm 25 147 94 77.7 25 179 122 112.8
5mm 25 108 86 59 25 131 104 90
6 mm 25 73 68 47 25 80.6 81.6 70
Va 25 55 58 43 25 67 70 62
8 mm --- --- - --- - - --- -
%" 25 10 - 23 25 12 30
10 mm 25 - 20.4 25 23.6
11 mm - - - - - - - -
V2" 25 - 11 25 12
15 mm - - - - - - - -
3 — —
Pycckunin 11 Pycckuin




MonuTuka TexHn4eckon noaaepKKu

KrneHToOB

Komnanus Lincoln Electric 3aHumaeTcs npon3soacTBoM U
npopaxen BbICOKOKa4€CTBEHHOIO CBapOYHOro
obopygoBaHus, pacxofHbIX maTtepuanos "
obopygoBaHns  ana  pesks. Hawa  3agaya -
YAOBMETBOPUTL  MOTPEBOHOCTU  HalMX  KIMEHTOB U
MPeB3oNTN WX OXuaaHus. B HekoTopbIx — criyvasx
nokynatenu moryT obpaiwiatbcs B komnaHuio Lincoln
Electric 3a coBetom wunu  uHdbopmaumen o6
1cnonb3oBaHMM Halew Npogykumn. Mel oTBeYaeM Halmm
KnneHTam Ha  ocHoBe MakCUManbHO  TOYHOW
WHOPMaLMK, NMEIOLLENCS B HALLeM pacropsKeHWn Ha
MOMeHT  3anpoca. Lincoln Electric He  moxeT
rapaHTMpoBaThb Takne KOHCYNbTaLUMN U HE HECET HUKaKON
OTBETCTBEHHOCTN B OTHOLUEHUW Takow uHdpopmaummn nnm
KoHCcynbTauui. Mbl NpsMO OTKa3blBaemcsl OT rapaHTui
noboro BuAaa, BKIOYMAA rapaHTMM MPUrOgQHOCTU Ans
KOHKPETHOM Lenu KNWeHTa, B  OTHOLIEHMW TakKom
NHOopMaLmM 1nn KoHcynbTaumn. C NpakTUYECKON TOYKU
3peHns, Mbl Takke He MoxeM bpaTtb Ha cebs Kaky-nmbo
OTBETCTBEHHOCTb 33 OOHOBMEHUS WNW  WUCNpaBreHust
Takon WHoOpMaUMM WM KOHCyNbTauui nocre  ux
nonyyeHuss knueHtoMm. Kpome TOro, npepocTasneHune
MHDOPMAaLMN UMW KOHCYMbTauuW He pacluMpseT U He
MeHsieT Kakne-mmbo rapaHTuM B OTHOLLEHWM NpPOAaXu
Hawen npoaykumm KomnaHus-usrotosutens Lincoln
Electric pearvpyeT Ha 3anpocbl KIMEHTOB, HO BblOGOp K
UCMomnb3oBaHNe cneumdun4eckux U3genqn, npoaaBaemMbIxX
Lincoln Electric, HaxogsTcsi  UCKMIOYMTENBHO  Nog
KOHTPOMEM CaMOro KINWEHTa, W KIMEHT HEeCET 3a HuX
WCKIMIOYNTENBHYIO OTBETCTBEHHOCTb. Ha pesynbrathl,
MoflyYeHHble MPW  NPUMEHEHUWM  OMUCaHHbIX  BbIle
MeTOOOB NPOM3BOACTBA U TpeboBaHUI K TEXHWUYECKOMY
obcnyxvBaHuio,  BAMSIIOT ~ MHOTME  pakTopbl, He
3aBucsLme ot Lincoln Electric.

BO3MOXHbI M3MeHeHUsi — JOTu cBedeHus SABNATCA
TOYHBLIMM, MO MMEIOLLENCH Y HAaC UHOPMaLMU Ha MOMEHT
neyatn. [ns nonyyeHuss OOHOBMEHWA NpPoOCMM Bac
nocetutb canTt www.saf-fro.com .

Pycckun
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WEEE

07/06

3anpeLyaeTcs yTunu3aums anekTpoTEXHNYECKUX N3Aennii BMecTe ¢ 0Obl4HbIM MycopoMm!

B cootBetctBUM ¢ EBponeinckon aupektmBon 2012/19/EC B OTHOLIEHMM  UCMOSIb3OBAHHOMO
anekTpoTexHnyeckoro obopypoBaHua "Waste Electrical and Electronic Equipment" (WEEE) n c
TpeboBaHUSIMX HaLMOHArNbLHOIO 3aKOHOAATENbCTBA, 3NIEKTPOTEXHUYEcKoe obopyaooBaHWe, AOCTurilee
OKOHYaHWs CpoKa aKcnyaTtauum, OMKHO ObiTb COBpaHO U HanpaBrneHo B COOTBETCTBYOLLUMIA LEHTP MO ero
yTunusauun. Bebl, kak Bnageney, obopynoBaHus, OMKHbI NMONMYy4UTb MHOPMaLIMIO O CEPTUULIMPOBaHHbIX

B .c-pax cGopa 060pyaoBaHuMs OT HaLLero MeCTHOrO NpefCcTaBUTENbCTBA.
Cobntogas TpeboaHns aton [mpekTussl, Bbl 3alpilaeTe okpyxatoLuyto cpeay 1 340poBbe nogen!

3anacHble YyacTum

12/05

MHcTpyKuMsA no ucnonb3oBaHUIo pasgena 3anacHble YacTu

e Henb3s nonb3oBaTbCa pasgenom 3anacHble YacTu, eCnn Ko4 MallMHbl B HEM He ykasaH. B aTom cniydae cBsxkuTech
CepsucHbIM [lenaptrameHToM KoMnaHum JIMHKONbH ONeKTPUK.

e [Ins onpepeneHus aetanu, UCMonb3ynTe COOPOYHbIN YepTex 1 Tabnuuy Huxe.
e Vlcnonb3ynte ToONbKO Te AeTanu, KOTopble OTMeYeHbl B Tabnuue 3HavkoM "X" B cTonbLe, 3arofloBOK KOTOPOro Takown
€ KaK 1 Ha COOTBETCTBYIOLLEN CTPaHMLe COOPOYHOro YepTexa (3Ha4voK # oToOpaxaeT U3MEHEHNS).

CHavana npoyuTanTe MHCTPYKLUMIO MO MOSb30BaHUIO pasgdernom 3anacHble 4actu, 3atem oTkponTe pasgen "3anacHble

yactn" B PyKoBOACTBE MO 3KCMIyaTauuu, KOTOPbI BXOAMT B KOMMJIEKT MOCTaBKM anmapata, OH COAEPXWUT KaTtanor ¢
n306paXkeHMeM YacTen 1 TabnuLbl ¢ KaTanoXHbIMU HOMepaMm.

REACh

1119

CBepneHus B cootBeTcTBUM co CtaThben 33.1 PernameHTa (EC) Ne 1907/2006 — REACh.
HekoTopble KOMMOHEHTbI BHYTPW 3TOr0 U3AENUa COAepXar:

BucteHon A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
Kagmun, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
CauHell, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1

4-HoHnundeHon, pa3seTeneHHbli, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

6onee 0,1% (BecCOBbIX MPOLIEHTOB) B OOHOPOAHOM MaTtepuane. 3TV BellecTBa BkItoYeHbl B “‘lepevyeHb BellecTB-
KaHouaaToB, nognexawmx astopmsaumm” REACh.

[aHHoe nsgenve MoxeT coaepiaTb OAHO UM HECKOJTbKO N3 YKa3aHHbIX BELLEeCTB.

MHCprKLI,I/IM no 6630ﬂaCHOMy NCMOosb30BaHUIO:

e MCNoNb30oBaTb B COOTBETCTBMN C UHCTPYKLUMNAMU M3roToBuTENS, NOCIE NCMOMb30BaHNS BbIMbITb PYKK;
e XpaHWTb BHE JOCTyna AeTen, He JgonyckaTb nornagaHns B pOTOBYIO MOSIOCTb,

e YTUNMU3MpoBaTb B COOTBETCTBUU C Tpe60BaHVIF|MVI MECTHbIX pernamMmeHToB.

Apnpeca aBTOpU30BaHHbIX CEPBUCHbLIX LLEHTPOB

09/16

e [lokynaTtenb [ormkeH cBasatbesi ¢ Lincoln Electric unu aBToprnsoBaHHbIM CEPBUCHBIM LIEHTPOM MO noBoAy Jtodoro
OedekTa, 3asBNEHHOrO B TEYEHWE rapaHTUIHOIO CPOKa.

o O6paTnTech K MECTHOMY TOProBOMY NpeacTaBUTENtO, YTOOLI NONMyYnNTL agpec.

AneKTpu4vyeckmne cxembl

Wcnoneayite pasgen "3anacHble YacTu'" B PyKoBOACTBE MO 3KCnyaTauuu.

Pycckuin 13 Pyccknin
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VA MULTUMIM! Ati ales CALITATEA produselor Lincoln Electric.

e Va rugam sa examinati pachetul si echipamentul pentru daune. Reclamatiile privind materialele deteriorate in timpul
expedierii trebuie sa fie notificate imediat comerciantului.

e Pentru referinte viitoare, inregistrati in tabelul de mai jos informatiile de identificare a echipamentului dumneavoastra.
Denumirea modelului, codul si numarul de serie pot fi gasite pe placuta cu date tehnice ale aparatului.

Denumire model:

INDEX IN ROMANA

SPECIFICALIT ENNICE........e ettt e a e bt e b e s e e s e e s e e s b e sbesb e st e et e ebeeaesbeeaeeaeeneeneeneas 1
Informatii privind designUI ECO ...........oo et 2
Compatibilitate electromagnetiCa (CEM) .........c.oo ittt e et e e b e st e e st e e saseesaeeeabeeebeeenseesnseesaeeseeennes 4
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Specificatii tehnice

DENUMIRE INDEX
PRESTOJET 25i W000404423
INTRARE
Tensiune de intrare Putere de intrare la putere nominala Clasa CEM Frecventa
2 kW la ciclu de functionare 100%
0,
230 V £10% 2,5 kW la ciclu de functionare 60% A 50Hz
Monofazat d
3 kW la ciclu de functionare 35%

PUTERE NOMINALA LA 40°C

Ciclu de functionare
(Bazat pe o perioada de 10 min.)

Curent de iesire

Tensiune de iesire

100% 15A 86 Vcc
60% 20A 88 Vcc
35% 25A 90 Vce

DOMENIUL DE LUCRU

Interval curent de taiere

Tensiune maxima circuit deschis

Curent arc pilot

10-25A

500 Vcc

12A

AER COMPRIMAT ADMISIE EXTERNA

Debit necesar la admisie

Presiune de intrare necesara

80 £20% l/min @ 5,0bari

6,0 bari - 7,5 bari

DIMENSIUNI RECOMANDATE ALE CABLULUI DE INTRARE S| SIGURANTELOR

Dimensiune siguranta (temporizata)
sau disjunctor (caracteristica ,D”)

Tip de stecher
(Inclus in dotarea aparatului)

Cablu putere de intrare

16 A SCHUKO 16A / 250V 3x1,5mm2
DIMENSIUNI FIZICE
Tnéltime Latime Lungime Greutate
’ ’ (doar carcasa, fara pistol)
385 mm 215 mm 480 mm 18 - 18.5kg

Temperatura de functionare

Temperatura de depozitare

Intre -10 °C si +40 °C

Intre -10 °C si +40 °C

Roméana
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Informatii privind designul ECO

Echipamentul a fost proiectat pentru a fi in conformitate cu Directiva 2009/125/CE si regulamentul 2019/1784/UE.

Eficienta si consum de putere la functionare in gol:

Eficienta in cazul consumului maxim de

Index Denumire putere / consumului de putere la

functionare in gol

Model echivalent

W000404423 PRESTOJET 25i 83,7% /58 W

Niciun model echivalent

Starea de functionare Tn gol apare in situatiile specificate in tabelul de mai jos:

STARE DE FUNCTIONARE iN GOL
Conditie Prezenta
Mod MIG
Mod TIG
Mod ELECTROD
Dupa 30 de minute de nefunctionare X
Ventilator oprit

Valorile eficientei si consumului in starea de functionare in gol au fost masurate prin metoda si in conditiile definite de
standardul EN 60974-1:20XX privind produsele.

Numele producatorului, numele produsului, codului produsului, numarul produsului, numarul de serie si data fabricatiei pot fi
citite pe placuta cu date tehnice.

Unde:
1-
2-
3-
4-
5-

Roméana

Cod: XXXXX]_ XXXXXX X t—— 4]

S/N:  P1YYMMXXXXX —

[—F  XXXXXXX T
XXXXXXXXXX —
5]

P1|YY | MM| XXXXX

Numele si adresa producatorului

Numele produsului

Numarul de cod

Numarul produsului

Numarul de serie

5A- tara de fabricatie

5B- anul de fabricatie

5C- luna de fabricatie

5D- numar de ordine diferit pentru fiecare aparat

Roméana



Utilizarea tipica a gazului pentru echipament MIG/MAG:

i Sudare pozitiva cu .
. . Dlanmetr‘ul electrod CC AllmeAnta[e cu . Debit gaz
Tip de material sarmei - sarma Gaz de protectie .
[mm] Curent Tensiune [m/min] s [I/min]
[A] \J]
Carbon, otel | g, 41 | 95+200 | 18+22 35-65 Ar 75%, CO2 25% 12
slab aliat
Aluminiu 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 565-95 Argon 14+19
Otel inoxidabil . . . ) Ar 98%, 02 2% / .
austenitic 08+16 | 85+300 | 21+28 3-7 He 90%, Ar 7,5% CO22,5% | 4716
Aliaj de cupru 0,9+1,6 175 + 385 23+ 26 6-11 Argon 12+ 16
Magneziu 1,6+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28
Proces Tig:

Tn cazul procesului de sudare TIG, utilizarea gazului depinde de suprafata sectiunii transversale a duzei. Pentru pistoale
utilizate Tn mod regulat:

Helium: 14-24 I/min
Argon: 7-16 I/min

Notificare: Debitele excesive cauzeaza turbulenta in fluxul de gaz, ceea ce poate aspira contaminanti atmosferici in bazinul
de sudura.

Notificare: Actiunea vantului din lateral sau a unui curent de aer poate intrerupe fluxul gazului de protectie; pentru a proteja
fluxul gazului de protectie, utilizati un ecran pentru a impiedica actiunea fluxului de aer.

ﬁ Sfarsitul duratei de viata

La sfarsitul duratei de viatd a produsului, acesta trebuie eliminat prin reciclare in conformitate cu Directiva 2012/19/UE
(DEEE); informatii privind dezasamblarea produsului si materiile prime esentiale (Critical Raw Material - CRM) continute de
produs pot fi gasite pe site-ul https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx
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Compatibilitate electromagnetica (CEM)

0111
Acest aparat a fost proiectat in conformitate cu toate directivele si standardele relevante. Totusi, acesta poate genera
perturbatii electromagnetice care pot afecta alte sisteme, cum ar fi cele de telecomunicatii (telefon, radio si televizor) sau
alte sisteme de siguranta. Aceste perturbatii pot cauza aparitia unor probleme de siguranta in sistemele afectate. Cititi si
incercati sa infelegeti aceasta sectiune pentru a elimina sau a reduce cantitatea de perturbatii electromagnetice generate de
acest aparat.

Acest aparat a fost proiectat sa functioneze intr-o zona industriala. Operatorul trebuie sa instaleze si sa utilizeze

acest echipament conform descrierii din acest manual. Daca se detecteaza perturbatii electromagnetice,

operatorul trebuie sa instituie actiuni corective pentru a elimina aceste perturbatii, daca este necesar, solicitand

asistenta din partea Lincoln Electric. Acest aparat nu este conform cu IEC 61000-3-12. In cazul alimentarii de la
o retea publica de distributie de joasa tensiune, instalatorul sau utilizatorul echipamentului are responsabilitatea de a
consulta, daca este necesar, distribuitorul serviciului de electricitate.

fnainte de a instala aparatul, operatorul trebuie s& verifice dacd in zona de lucru existd dispozitive care pot functiona

defectuos din cauza perturbatiilor electromagnetice. Luati in considerare prezenta urmatoarelor dispozitive.

e Cabluri de intrare si iesire, cabluri de comanda si cabluri telefonice care se afla in sau Tn imediata apropiere a zonei de

lucru si a aparatului.

Transmitatoare si receptoare radio si/sau de televiziune. Calculatoare sau echipamente comandate de calculator.

Echipamente de siguranta si control pentru procese industriale. Echipament pentru calibrare si masurare.

Dispozitive medicale personale, cum ar fi stimulatoarele cardiace si aparatele auditive.

Verificati imunitatea electromagnetica pentru echipamentele care functioneaza in cadrul sau in apropierea zonei de

lucru. Operatorul trebuie sa fie sigur ca toate echipamentele din zona sunt compatibile. Acest lucru poate necesita

mésuri suplimentare de protectie.

¢ Dimensiunile zonei de lucru care trebuie luate Tn considerare vor depinde de constructia zonei si de alte activitati care au
loc.

Luati in considerare urmatoarele instructiuni pentru a reduce emisiile electromagnetice ale aparatului.

o Conectati aparatul la sursa de alimentare in conformitate cu acest manual. Daca apar perturbatii, este posibil sa fie
necesara luarea unor masuri de precautie suplimentare, cum ar fi filtrarea sursei de alimentare.

e Cabilurile de iesire trebuie sa fie cat mai scurte posibil si trebuie pozitionate impreuna. Daca este posibil, conectati piesa
de lucru la impamantare pentru a reduce emisiile electromagnetice. Operatorul trebuie sa asigure faptul ca conexiunea
piesei de lucru la Tmpamantare nu cauzeaza probleme sau conditi de functionare nesigure pentru personal si
echipament.

e Ecranarea cablurilor in zona de lucru poate reduce emisiile electromagnetice. Acest lucru poate fi necesar pentru
aplicatii speciale.

& AVERTISMENT
Echipamentul de clasa A nu este destinat utilizarii in locatii rezidentiale in care puterea electrica este furnizata de sistemul
public de alimentare de joasa tensiune. Pot exista potentiale dificultati in asigurarea compatibilitatii electromagnetice Tn
aceste locatii, din cauza perturbarilor conduse, precum si a frecventelor radio.

> /NS
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Siguranta

01/11

&AVERTISMENT

Acest echipament trebuie sa fie utilizat de personal calificat. Asigurafi-va ca toate procedurile de instalare, actionare,
intretinere si reparatii sunt efectuate numai de catre o persoana calificata. Cititi si incercati sa intelegeti acest manual
inainte de utilizarea echipamentului. Nerespectarea instructiunilor din acest manual poate provoca vatamari corporale
grave, pierderi de vieti omenesti sau deteriorarea acestui echipament. Cititi si incercati sa intelegeti urmatoarele explicatii
ale simbolurilor de avertizare. Lincoln Electric nu este responsabil pentru daunele cauzate de instalarea incorecta,
intretinerea necorespunzatoare sau actionarea anormala.

AVERTISMENT: Acest simbol indica faptul ca trebuie respectate instructiunile pentru a evita vatamari
corporale grave, pierderi de vieti omenesti sau deteriorarea acestui echipament. Protejati-va pe
dumneavoastra si pe ceilalti de eventuale vatamari grave sau deces.

CITITI SI INCERCATI SA INTELEGETI INSTRUCTIUNILE: Cititi si incercati s& intelegeti acest manual
fnainte de utilizarea echipamentului. Taierea cu plasma sau craituirea poate fi periculoasa. Nerespectarea
instructiunilor din acest manual poate provoca vatamari corporale grave, pierderi de vieti omenesti sau
deteriorarea acestui echipament.

SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE: Echipamentul de sudare genereaza tensiuni inalte. Nu atingeti
electrodul, clestele de lucru sau piesele de lucru conectate cand acest echipament este pornit. 1zolati-va
de electrod, de clestele de lucru si de piesa de lucru conectata.

ECHIPAMENT ACTIONAT ELECTRIC: Inainte de a lucra cu acest echipament, dezactivati puterea de
intrare utilizdnd intrerupdtorul de la cutia de sigurante. Legati la impamantare acest echipament in
conformitate cu reglementarile electrice locale.

CAMPURILE ELECTRICE SI MAGNETICE POT FI PERICULOASE: Curentul electric care trece prin
orice conductor creeaza campuri electrice si magnetice (CEM). Campurile CEM pot interfera cu unele
stimulatoare cardiace, iar sudorii cu stimulator cardiac trebuie sa se consulte cu medicul inainte de
utilizarea acestui echipament.

CONFORMITATE CE: Acest echipament este in conformitate cu directivele Comunitatii Europene.

RADIATIE OPTICA ARTIFICIALA: In conformitate cu cerintele din directiva 2006/25/CE si
standardul EN 12198, echipamentul se incadreaza in categoria 2. Aceasta impune adoptarea
echipamentelor de protectie personala (EPP) care au filtru cu grad de protectie de pana la maximum 15,
conform standardului EN169.

)i(h»ﬂﬁlh’,.\nn,

MATERIALELE DE LUCRU POT ARDE: Taierea genereaza o cantitate mare de caldura. Suprafetele si
materialele fierbinti in zona de lucru pot provoca arsuri grave. Utilizati manusi si clesti atunci cand atingeti
sau mutati materiale in zona de lucru.

GREUTATEA ECHIPAMENTULUI DEPASESTE 30kg: Fiti atenti cand deplasati acest echipament si
solicitati ajutorul unei persoane. Ridicarea echipamentului va poate pune in pericol sanatatea.

BUTELIA POATE EXPLODA DACA ESTE DETERIORATA: Utilizati numai butelii de gaz comprimat care
contin gazul de protectie corect pentru procesul utilizat si regulatoarele de functionare corespunzatoare
pentru gazul si presiunea utilizate. Tineti intotdeauna buteliile Tntr-o pozitie verticald, legate cu lant la un
suport fix. Nu mutati si nu transportati butelile de gaz cu capacul de protectie scos. Nu permiteti ca
pistolul, clestele de lucru sau orice alta piesa sub tensiune sa atinga o butelie de gaz. Butelile de gaz
trebuie sa fie amplasate departe de zonele unde pot fi supuse unor deteriorari fizice sau procesului de
taiere, inclusiv scantei si surse de caldura.

Roméana
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Scanteile de taiere pot provoca explozie sau incendiu.
Tineti materialele inflamabile departe de locul de taiere.
Nu taiati in apropierea unor materiale inflamabile. Tineti
la indemana un stingator de incendiu si stabilifi ca o
persoana care este de fata sa fie pregatita sa il utilizeze.
Nu taiati pe butoaie sau pe alte containere inchise.

Arcul de plasma poate provoca vatamari corporale si
arsuri. Stati la distantd de duza si de arcul de plasma.
Opriti alimentarea cu energie inainte de a dezasambla
pistolul. Nu apucati materialul langa traiectoria de taiere.
Purtati echipament de protectie complet.

Electrocutarea din cauza pistolului sau a cablajului poate
provoca moartea. Purtati manusi de protectie uscate. Nu
purtati manusi umede sau deteriorate. Protejati-va
impotriva electrocutarii izolandu-va fatd de piesa si
impamantare. Tnainte de a efectua o interventie asupra
aparatului, scoateti din priza fisa de alimentare.

Inhalarea fumului rezultat Tn urma taierii va poate pune
in pericol sanatatea. Feriti-va capul de fum. Folosifi
ventilatia forfata sau evacuarea locala pentru a elimina
fumul. Folositi ventilatorul pentru a elimina fumul.

Radiatiile arcului va pot produce arsuri la nivelul ochilor
si va pot afecta pielea. Purtati casca si ochelari de
protectie. Utilizati echipament de protectie auditiva si
purtati cdmasa cu guler inchis cu nasture. Utilizati
masca de sudor cu nivelul corect de umbrire al filtrului.
Purtati echipament de protectie complet.

=

+ B =
« v ﬁ%}%@;

Inainte de a efectua o interventie asupra aparatului sau

Nu scoateti si nu vopsiti (acoperiti) eticheta.

S

MARCAJE DE SIGURANTA: Acest echipament este adecvat pentru alimentarea cu energie electrica n
cazul operatiilor de taiere efectuate intr-un mediu cu pericol sporit de electrocutare.

Producatorul Tsi rezerva dreptul de a efectua modificari si/sau Tmbunatatiri de design, fara a actualiza n acelasi timp

manualul de utilizare.
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Instructiuni de instalare si de utilizare

Cititi intreaga sectiune Tnainte de instalarea sau utilizarea
aparatului.

Locatie si mediu

Acest aparat poate functiona in medii dure. Cu toate

acestea, este important sa se ia masuri simple de

precautie pentru a asigura o durata de viata indelungata
si o functionare sigura:

o Nu asezati si nu utilizati acest aparat pe o suprafata cu
o inclinare mai mare de 15° fata de orizontala.

o Nu utilizati acest aparat pentru dezghetarea tevilor.
Acest aparat trebuie sa fie amplasat in locuri unde
exista o circulatie libera a aerului curat, fara restrictii
pentru miscarea aerului catre si de la aeratoare. Nu
acoperiti aparatul cu hartie, lavete sau carpe cand
este pornit.

e Murdaria si praful care pot fi aspirate in aparat trebuie
sa fie reduse la minimum.

e Acest aparat are un grad de protectie de IP23S.
Mentineti-l uscat cand este posibil si nu il agezati pe
teren umed sau in acumulari de apa.

e Amplasati aparatul departe de masinile cu comanda
radio. Funcfionarea normala poate afecta negativ
functionarea masginilor cu comanda radio din
apropiere, ceea ce poate duce la vatamari corporale
sau la deteriorarea echipamentului. Citifi sectiunea
referitoare la compatibilitatea electromagnetica din
acest manual.

e Nu 1l utilizati In zone cu o temperatura ambiantd mai
mare de 40 °C.

Ciclu de functionare

Ciclul de functionare al unui aparat de taiere cu plasma
reprezinta procentul de timp intr-un ciclu de 10 minute in
care operatorul poate utiliza aparatul la curentul nominal
de taiere.

Exemplu: Un ciclu de functionare de 35% inseamna ca
puteti taia timp de 3,5 minute, dupa care aparatul se
opreste timp de 6,5 minute.

Consultati sectiunea cu specificatii tehnice pentru
informatii suplimentare despre ciclurile de functionare
nominale ale aparatului.

Conexiunea la sursa de alimentare de

intrare

Verificati tensiunea de intrare, faza si frecventa furnizate
la acest aparat inainte de a-l porni. Tensiunea de intrare
admisa este specificata in sectiunea cu specificatii tehnice
din acest manual si pe placuta cu date tehnice a
aparatului. Asigurati-va ca aparatul este legat la pamant.

Asigurati-vd cd valoarea puterii disponibile de la
conexiunea de intrare este adecvata functionarii normale
a aparatului. Puterea nominald a sigurantelor fuzibile si
dimensiunile cablului sunt indicate in sectiunea cu
specificatii tehnice din acest manual.

Roméana

Aparatele:
e PRESTOJET 25i

sunt proiectate sa functioneze pe baza unor generatoare

antrenate de motor atat timp cat sursa auxiliara poate

furniza tensiune, frecventa si putere corespunzatoare

conform indicatiilor din sectiunea ,Specificatii tehnice” din

acest manual. De asemenea, sursa auxiliara a

generatorului trebuie sa indeplineascd urmatoarele

conditii:

e Tensiune de varf Vca: sub 410 V.

e Frecventa Vca: 50 Hz.

o Valoarea efectiva (r.m.s.) a tensiunii undei de CA: 230
Vca = 10%.

Este important sa verificati aceste conditii deoarece multe
generatoare antrenate de motoare produc varfuri de
tensiune foarte ridicate. Utilizarea acestui aparat cu
generatoare antrenate de motor care nu corespund
acestor conditii nu este recomandata si poate deteriora
aparatul.

Conexiuni de iesire

!\ AVERTISMENT
Utilizati NUMAI pistolul furnizat impreuna cu acest aparat.
Pentru o inlocuire, consultati sectiunea Intretinere a
acestui manual.

!\ AVERTISMENT
Opriti intotdeauna aparatul cand efectuati o interventie
asupra pistolului.

!\ AVERTISMENT
Nu scoateti clestele de lucru in timpul taierii; taierea cu
plasma genereaza tensiuni inalte care pot provoca
moartea.

/1\ AVERTISMENT
Tensiune circuit deschis U0 > 100Vc.c.. Pentru informatii
suplimentare, consultati sectiunea cu specificatii tehnice.

Acest aparat este expediat din fabrica cu pistolul de taiere
si clestele de lucru gata instalate. Clestele de lucru trebuie
sa fie bine fixat la piesa de lucru. Daca piesa de lucru este
vopsita sau extrem de murdara, poate fi necesara
expunerea metalului gol pentru a obtine o conexiune
electrica buna.

Compresor incorporat

Acest aparat are un compresor incorporat care permite
operarea in zone unde nu este disponibild o sursa externa
principala de aer. Este necesara doar alimentarea de la
reteaua electrica!
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Comenzi si caracteristici operationale
Panoul de comandi frontal al aparatului PRESTOJET
25i.

1MPa = 145 psi F

@15
. @ x Q

PRESTOJET 25 i

Descrierea simbolurilor:

A. Buton Curent de iesire: Potentiometru folosit pentru a
regla curentul de iesire utilizat in timpul taierii.
Consultati sectiunea cu specificatii tehnice pentru
informatii suplimentare despre intervalul de curent
nominal al aparatului.

Purjare aer: Butonul Curent de iesire rotit complet in
sens antiorar permite functia de purjare a aerului. O
perioada de oprire de 5 minute stopeaza functia de
purjare; acest lucru are loc doar daca Butonul pentru
curentul de iesire ramane Th mod de purjare timp mai
indelungat.

B. LED verde de pornire/oprire (ON/OFF): Se aprinde
cand aparatul este pornit.

C. lesire LED rosu: Pentru detalii, consultati tabelul de
mai jos.

D. LED termic galben: Pentru detalii, consultati tabelul de
mai jos.

Roméana

LED-uri

lesire Termic
(Rosu) | (Galben)

Aprins Oprit |Pistolul de tiaiere este sub
tensiune.

Aprins | Aprins |Eroare la piesa pozitionata local:
capacul de fixare nu este strans
corespunzator.

Semnificatie

Pentru a restabili aparatul:

« Infiletati bine capacul de fixare
al pistolului.

e Asteptati 5 secunde; in acest
timp, LED-ul de iesire si cel
termic clipesc alternativ.

o Dupa 5 secunde, aparatul este
resetat in mod automat si
poate fi pus in functiune.

Oprit Aprins |Aparatul este supraincalzit, iar

iesirea a fost dezactivata.

Fenomenul are loc, de obicei,

cand ciclul de functionare al

aparatului a fost depasit. Lasati
aparatul pornit si asteptati sa se
raceasca componentele interne.

Reluarea normala a lucrului este

posibila din nou odata ce LED-ul

termic se stinge.

Oprit | Clipeste |Eroare de subtensiune sau de

supratensiune la retea: aparatului

este dezactivat. Cand reteaua
revine Tn intervalul corect, aparatul
reporneste automat.

Eroare de presiune aer scazuta.

Clipeste | Oprit

Pentru a verifica/regla presiunea

aerului (consultati valorile

recomandate in  Specificatiile
tehnice din acest manual):

e Puneti aparatul pe modul
Purjare [A].

o Verificati si reglati presiunea
aerului pe manometru si de la
butonul regulatorului de
presiune a aerului [F].

e Daca este necesar, verificati si
reglati, de asemenea,
presiunea aerului de intrare
prin intermediul comenzilor
compresorului extern.

E. Selectare aer intern/extern:

Comutatorul determina alimentarea cu aer. Cu pozitia
.In Compr” selectata, aparatul functioneaza prin
intermediul unui compresor incorporat. Cu pozitia ,Ext
Air’ selectata, compresorul intern este complet
dezactivat, iar aparatul functioneaza printr-un furtun
extern de alimentare cu aer, care este racordat la
conexiunea specifica de admisie a aerului de pe
spatele aparatului.

/1\ AVERTISMENT
Tn cazul functiondarii cu aer extern, asigurati-va ca selectati
pozitia ,Ext Air’ pentru a dezactiva complet compresorul
incorporat. In caz contrar, compresorul poate fi deteriorat
de presiunea posibil mai mare a aerului extern.
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F. Manometru si buton requlator pentru aer:
Permit reglarea si monitorizarea presiunii aerului.

G. Ventilator: Asigurd racirea aparatului. Acesta este
pornit (ON) odatd cu aparatul si continud sa
functioneze péna la oprirea (OFF) a aparatului.

H. Intrerup&tor general: porneste/opreste alimentarea cu
energie a aparatului.

I. Cablu de intrare: Conectare la reteaua de alimentare.

J. Admisie aer: Daca se selecteaza modul de operare
,Ext Air", conectati aici furtunul prin care ajunge gazul
la aparat.

!\ AVERTISMENT
Aparatul trebuie alimentat cu aer curat si uscat. O
presiune mai mare de 7,5 bari poate deteriora pistolul.
Nerespectarea acestor masuri de precautie poate duce la
temperaturi de functionare excesive sau la deteriorarea
pistolului.

Procesul de taiere
Procesul de taiere cu plasma de aer utilizeaza aer ca gaz
de taiere principal si ca gaz de racire a pistolului.

Aerul este furnizat de compresorul incorporat la o
presiune de 3,5 bari (valoare aproximativa).

Modelul PRESTOJET 25i , care poate atinge cea mai
buna performanta de taiere, functioneaza si cu aer extern;
n acest caz, presiunea aerului de admisie este limitata de
un regulator de presiune [F], setat din fabrica la 5,0 bari.
Pentru a regla presiunea aerului, puneti aparatul pe modul
Purjare [A].

Arcul pilot este amorsat dupa cum urmeaza:

¢ Modul de functionare ,In Compr”:

Butonul pistolului activeaza  compresorul
incorporat care alimenteaza pistolul cu fluxul de
aer. Eliberarea butonului pistolului determina
oprirea procesului de oprire, insa compresorul
continua sa functioneze in stadiul post-flux.

e Modul de functionare ,Ext Air”: butonul pistolului
activeaza un ventil electric (supapa
electromagnetica). Acest ventil asigura debitul de
aer in timpul taierii si in faza post-flux.

Principiul de functionare care sta la baza acestor surse de
putere este acela de a furniza un curent care sa ramana
constant la valoarea setata, indiferent de lungimea arcului
de plasma.
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Cand va pregatiti de taiere, asigurati-vd ca aveti toate
materialele necesare pentru a termina lucrarea si ca v-ati
luat toate masurile de sigurantd care se impun. Instalati
aparatul conform instructiunilor din acest manual si nu
uitati sa atasati clestele de lucru la piesa de lucru.

e Porniti (ON) intrerupéatorul general [H] de pe partea din
spate a aparatului; LED-ul [B] de pe panoul frontal se
aprinde (ON). Unitatea este acum gata de lucru.

e Folosind functia Purjare aer [A], asigurati-va ca
alimentarea cu aer principal este disponibila.

o Setati valoarea dorité a curentului cu ajutorul butonului
Curent de iesire [A].

Pentru a porni procesul de taiere, apasati pur si simplu
butonul pistolului, avand grijd sa nu orientati pistolul de
aer spre vreo persoana sau spre alte obiecte decat cele
de prelucrat. Tn timpul procesului de téiere, este posibil sa
tineti pistolul mai departe de piesa de lucru pentru o
perioada mai lunga de timp.

Pentru a perfora piesa de lucru,
coborati pistolul pe metal la un unghi
de 30° departe de operator. Aceasta
va sufla scoria (metal topit) departe de
varful pistolului.

Rotiti incet pistolul in spre o pozitie
verticala pe masura ce arcul se
adanceste.

Odata ce piesa de lucru este perforata,
se poate efectua taierea normala.

In timpul taierii, continuati
miscarea si taiati la o viteza
astfel incat sectiunea arcului
sa fie intre 10° si 20° in spatele
directiei de miscare. Folositi un
unghi conducator cuprins intre
5° si 15° in directia taieturii.

' 5-15 | Unghi conducitor

— _Directie de miscare

Dupa incheierea procesului de
taiere, eliberarea butonului
pistolului determina oprirea
jetului de plasma; fluxul de aer
va continua sa fie de aproximativ 20 de sec. (post-flux)
pentru a asigura racirea pistolului.

10-20 iDecaIaj arc
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intretinere

!\ AVERTISMENT
Pentru orice operatie de intretinere sau reparare, se
recomanda sa contactati cel mai apropiat centru tehnic de
service al Lincoln Electric. Operatile de intretinere sau
reparatile efectuate de centre de service sau persoane
neautorizate atrag anularea garantiei oferite de
producator.

Frecventa operatiilor de intretinere poate varia in functie
de mediul de lucru. Orice deteriorare vizibila trebuie
raportata imediat.

 Verificati integritatea cablurilor si conexiunilor. Tnlocuiti,
daca este necesar.

e Curatati periodic capul arzatorului, verificati
consumabilele si, daca este necesar, inlocuiti-le.

/1\ AVERTISMENT
Consultati instructiunile pistolului inainte de a-I inlocui sau
a-l repara.

e Mentineti curat aparatul. Tndepér‘tat,i praful de pe
carcasa utilizadnd o carpa moale uscata, acordand o
atentie deosebita fantelor de admisie/evacuare a
aerului.

e Curatati in mod regulat filtrul compresorului de admisie
a aerului.

/\AVERTISMENT
Nu deschideti aparatul si nu introduceti niciun obiect Tn
fantele acestuia. Alimentarea cu energie electrica trebuie
deconectata de la aparat inainte de a realiza o operatie
de intretinere si de service. Dupa fiecare reparatie,
efectuati teste adecvate pentru a va asigura ca sunt
respectate cerintele privind siguranta.

Roméana
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Viteza de taiere

Viteza de taiere se stabileste in functie de:
e Grosimea materialului si tipul de material care este

taiat.

e Valoarea reglatd a curentului. Reglarea curentului
influenteaza calitatea muchiei taieturii.
e Forma geometrica a taieturii (dreapta sau curbata).

Pentru a furniza indicatii despre reglajele optime, a fost
intocmit tabelul urmator, pe baza testelor efectuate pe un
banc de proba automatizat; cu toate acestea, cele mai
bune rezultate pot fi obtinute numai prin experimentarea
directa de catre operator in conditile sale specifice de

lucru.
PRESTOJET 25i PRESTOJET 25i
(aer intern) (aer extern)
Viteza (cm/min.) Viteza (cm/min.)
= =
o - w = o - w = m
£ £ _ - Z - g c = = =<
g £ | £§ = E.8 £ | E£§ = £S
5 o o= 3 o3 5] o2 3 o X
° : | 78 : | 78
4 mm 25 147 94 77.7 25 179 122 112.8
5mm 25 108 86 59 25 131 104 90
6 mm 25 73 68 47 25 80.6 81.6 70
8 25 55 58 43 25 67 70 62
8 mm -
%" 25 10 23 25 12 30
10 mm 25 - 204 25 23.6
11 mm -
s 25 - - 11 25 12
15 mm -
3/, —
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Politica de asistenta pentru clienti
Activitatea companiei Lincoln Electric este producerea si
comercializarea de echipamente de sudare de inalta
calitate, consumabile si echipamente de debitare.
Provocarea noastra este sa satisfacem nevoile clientilor
nostri si sd depdsim asteptarile acestora. Tn mod
ocazional, cumparatorii pot solicita de la Lincoln Electric
sfaturi sau informatii despre utilizarea produselor noastre.
Raspundem clientilor nostri pe baza celor mai bune
informatii aflate in posesia noastra in acel moment.
Lincoln Electric nu este in masura sa gireze sau sa
garanteze astfel de sfaturi si nu isi asuma nicio
raspundere in ceea ce priveste aceste informatii sau
sfaturi. Negam in mod expres orice garaniie de alta
natura, inclusiv orice garantie de competenta pentru un
scop specific al clientului, cu privire la aceste informatii
sau sfaturi. Din punct de vedere practic, nu ne putem
asuma nicio responsabilitate pentru actualizarea sau
corectarea oricaror astfel de informatii sau sfaturi dupa ce
au fost acordate, iar furnizarea de informatii sau sfaturi nu
creeaza, nu extinde si nu modifica nicio garantie cu privire
la vanzarea produselor noastre

Lincoln Electric este un producator receptiv, insa
selectarea si utilizarea produselor specifice vandute de
Lincoln Electric are loc exclusiv sub controlul si ramane
singura responsabilitate a clientului. Multe variabile care
nu tin de controlul Lincoln Electric afecteaza rezultatele
obtinute in urma aplicarii acestor tipuri de metode de
fabricatie si cerinte de service.

Sub rezerva modificarii — Aceste informatii sunt exacte pe
baza celor mai bune cunostinte disponibile ale noastre in
momentul tiparirii. Pentru informatii actualizate, consultati
www.saf-fro.com.

Roméana
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DEEE

07/06

Nu eliminati echipamentul electric impreuna cu deseurile obignuite!

in conformitate cu Directiva Europeand 2012/19/CE privind Deseurile de Echipamente Electrice si

Electronice (DEEE) si implementarea acesteia in temeiul legislatiei nationale, echipamentul electric care a

ajuns la sfarsitul duratei sale de viata trebuie colectat separat si returnat la o instalatie de reciclare in conditji

ecologice. In calitate de proprietar al echipamentului, trebuie s& primiti informatii despre sistemele de
. colectare aprobate de la reprezentantul nostru local.

Prin aplicarea acestei Directive Europene veli proteja mediul si sanatatea oamenilor!

Piese de schimb

12/05

Instructiuni de citire a listei de piese

¢ Nu utilizati aceasta lista de piese pentru un aparat al carui cod nu este specificat. Contactati departamentul de service
Lincoln Electric pentru orice cod care nu este specificat.

e Utilizati ilustratia paginii de ansamblu si tabelul de mai jos pentru a stabili amplasarea piesei pe aparatul cu codul
dumneavoastra particular.

e Ultilizati numai piesele marcate cu ,X” in coloana de sub numarul de titlu, solicitat pe pagina de ansamblu (# indica o
modificare la aceasta versiune imprimata).

in primul rand, cititi instructiunile de citire a listei de piese de mai sus, apoi consultati manualul ,Piese de schimb” livrat
fmpreuna cu aparatul, care contine o referintd cu numarul piesei descrisa in imagine.

REACh

1119

Comunicat in conformitate cu Articolul 33.1 din Regulamentul (CE) Nr 1907/2006 — REACh.
Unele parti din componenta acestui produs contin:

Bisfenol A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
Cadmiu, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
Plumb, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1
Plumb, 4-nonil, ramificat, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

in peste 0,1% g/g in material omogen. Aceste substante sunt incluse in ,Lista substantelor candidate care prezinta motive
de ingrijorare deosebita pentru autorizare” a REACh.

Produsul dumneavoastra specific poate contine una sau mai multe din substantele enumerate.
Instructiuni pentru utilizare sigura:

o utilizati produsul conform instructiunilor producatorului, spalati-va mainile dupa utilizare;

e nu lasati produsul la indeména copiilor, nu introduceti in gura,

¢ eliminati produsul in conformitate cu reglementarile locale.

Localizare ateliere de service autorizate

09/16
e Cumparatorul trebuie sa contacteze o unitate de service autorizatd sau Lincoln Electric pentru orice defectiune
reclamata in perioada de garantie.

o Contactati reprezentantul local de vanzari pentru a va ajuta sa gasiti cea mai apropiata unitate de service autorizata.

Schema electrica

Consultati manualul ,Piese de schimb” livrat impreuna cu aparatul.
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Figure A: Machine Assembly

Item | Description Part Number QTY |1 |2 | 3 |4 | 5|6 |7
1 |FRONT PANEL W95X0331R 1 X
2 |REAR PANEL W95X0332R 1 X
3 |HANDLE W92X0228-2R 1 X
4 BASE W93X0977R 1 X

+ ANTI-SLIP FOOT W8400045R 4 X

WRAPAROUND R-1019-642-1R 1 X
5 |* SIDE NAMEPLATES R-0000-110-1R 2 X

+ STICKER EXP. DRAW. SUPPL WO07X1041R 1 X

+ STICKER PLASMA WO07X1398R 1 X
6 CONTROL PANEL W93X0986-2R 1 X

+ FRONT NAMEPLATE R-0010-780-1R 1 X
7 |INVERTER P.C. BOARD WO05X0990R 1 X
8 |CONTROL P.C. BOARD WO05X0991R 1 X
9 |COMPRESSOR 50Hz W88X1010-1R 1 X
10 |AIRFILTER (INTERNAL / EXTERNAL AIR) W8800200R 1 X
11 |AIR FILTER (INTERNAL COMPRESSOR AIR) | W8800206R 1 X
12 |PRESSURE SWITCH W8800019R 1 X
13 |AIR INLET PASS-THROUGH W8800051R 1 X
14 |ELECTROVALVE W8800202R 1 X
15 ;Fé(E;iIS_X_lF_{gR(,BAUGE WITH PRESSURE \W8800203R 1 X
16 | SINGLE-DIRECTION AIR VALVE W8800208R 1 X
17 |[SWITCH (AIR SELECTION) W7516224R 1 X
18 [SWITCH (POWER) W7516224R 1 X
19 INPUT CORD EUROPE W78X0930R 1 X

INPUT CORD AUSTRALIA W78X0812R 1 .
20 |CABLE CLAMP (INPUT CORD) W8400006R 1 X
21 |WORKPIECE CABLE GRD-060A-06-3MR 1 X
22 |CABLE CLAMP (WORKPIECE CABLE) W8400005R 1 X
23 |PLASMA TORCH - see LC25 page 1 X
24 KNOB 1158-910-048R 1 X

+ CAP 90015883R 1 X
25 |FAN W7200004R 2 X
26 |VIBRATIONS MOUNT W8400046R 4 X
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Electrical Schematic
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LC25

Torch (Hand 3m) (1pc) PTH-C25A-SL-3MR
Handle (1pc) WO0300601R
Head (1pc) WO0300615R
Cable (3m) (1pc) W0300616R

\ ELECTRODE

GAS DISTRIBUTOR

—\ TIP

RETAINING CAP

Electrode Gas Distr. Tip Retaining Cap Spacer
(blister 5pcs) (blister 3pcs) (blister 5pcs) (blister 1pc) (blister 1pcs)

Cutting process E ﬁ
25A WO03X0893-75A WO03X0893-5R WO03X0893-76A WO03X0893-77A WO03X0893-78R

LC Circle Kit (optional)

WO0300699A  LC Circle Kit (optional)
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Torch Dimensions

Y
N e

W

91

¢ 21.9

Spare Parts - Electrical Schematic 5 Spare Parts - Electrical Schematic






	00 IM3120rev04 - Unified Cover
	01 IM3120rev04 - ENG
	02 IM3120rev04 - ITA
	03 IM3120rev04 - GER
	04 IM3120rev04 - SPA
	05 IM3120rev04 - FRE
	06 IM3120rev04 - NOR
	07 IM3120rev04 - DUT
	08 IM3120rev04 - SWE
	09 IM3120rev04 - POL
	10 IM3120rev04 - FIN
	11 IM3120rev04 - POR
	12 IM3120rev04 - RUS
	14 IM3120rev04 - RO
	00 IM3120rev04 - Spare Parts
	Blank Page
	Blank Page



