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1. TEKNISKA DATA

Anslutningsspanning:

Avsiékring:

Processeffekt:

Intermittensfaktor:

Maximal skenbar effekt:

Effektfaktor:
Tomgangsspénning:
Gasforstromning:
Gasefterstromning;:

Dimensioner:

Vikt:

SPARCON 1200

3~50Hz 400V
Annan spianning och frekvens pd begéran.

50A trog

Lig - 130V/35A
Med - 130V/70A
Hog - 130V/115A
100%

32kVA

0,7 (130V/115A)
250V

Is

5s

880x360x800mm

240kg



SPARCON 1200

2. INSTALLATION

Elanslutning

400V
50A

Gasanslutning

Luftplasmaskérning:

Gasplasmaskérning:

Anslut tryckluften till filterregulatorn och reglera hoger
tryckregulator till 3,5-4,5 bar och vénster tryckregulator till 6-8 bar.

Anslut gasflaskans konstantflodesregulator till filterregulatorn pa
SPARCON 1200 och reglera hoger tryckregulator till 3,5-4,5 bar
och vinster tryckregulator till 6-8 bar.

Med hjilp av GASTEST-omkopplaren pa frontpanelen kan gasflodet kontrolleras. Flodet ska
vara cirka 14 1/min i steg LO/MED och 25 l/min i steg HI.

For uppkoppling av SPARCON 1200 till en figurskdrmaskin finns i bakpldten en
genomforing for styrkabel. Denna drages in pa maskinens monteringsplat till ett val synligt
reld med savél slutande som brytande funktion. Denna funktion skall styra akvagnsrorelsen
hos figurskidrmaskinen. For att erhalla ratt funktion av reldt finns det pd monteringsplaten
anbringad en vippstromstillare lREMOTE”. Finns fjarrkontrollen SPAREM ansluten skall
stromstdllaren stéllas i lage "SPAREM”. Vid all annan fjarrstyrning stilles stromstéllaren i

lage "OTHER”.

OBSERVERA! Plasmaskérbrannaren for SPARCON 1200 skall vara forsedd
med en etikett som beskriver att brannaren dr avsedd for SPARCON 1200.
Den plasmagenererande luft-/gasflodesmingden bestdms namligen av en
gasinjektor (strypdys) som dr anbringad i gasslangens koppling till
brannarkroppen. Denna ér exklusiv for SPARCON 1200. Anvédndande av ett
felaktigt slangpaket kan leda till att brannaren skadas.
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3. HANDHAVANDE

SPARCON 1200 kan anvindas 1 sdvil manuella som mekaniserade applikationer. Detta styres
via REMOTE omkopplaren pé frontpanelen.

Manuell skidrning
Handskérbrannaren SPARCUT anslutes till SPARCON 1200.
REMOTE-omkopplaren i maskinens front séttes i lage "OFF".

Mekaniserad skirning

SPARCON 1200 &r ansluten till figurskdrmaskin enligt kapitel 2. och férsedd med
plasmaskirbrinnaren SPARCUT/M. Fjarrkontrollen SPAREM anslutes i maskinens front via
den mangpoliga anslutningskabeln. REMOTE-omkopplaren sittes i lage "ON".

Vid tillslagen stromkélla lyser dd@ "READY" lampan i fjarrkontrollen som indikerar att
SPARCON 1200 styres hérifran.

SPAREM har foljande funktioner.
GASTEST ér till for att kontrollera att gas/luft &r ansluten och flodar. Man spolar ocksa
gassystemet med denna switch vid gasbyte eller infor en skérapplikation nér utrustningen

varit oanvind tidigare.

INCH-kopplaren aktiverar akvagnsrorelsen och ér till for att féra brannaren 1 rétt position
infor skdrningen.

START-knappen aktiverar sévél skidrprocessen som akvagnen.
STOP-knappen stoppar savil skdrprocessen som dkvagnsrorelsen.
TIME DELAY -vredet ir till for att fordroja akvagnsrorelsen; den tid som krévs for att

processen skall hinna etableras och initialt skdra genom materialet i kant. Férdrdjning kan
stéllas kontinuerligt 0-2,5 s.
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Kontrollera att maskinen &r korrekt uppkopplad med avseende pd el- och gasanslutning enligt
kapitel 2 (installation).

Anslut iterledaren pa maskinens front. Aterledarklimman fistes direkt pa arbetsstycket. Om
sa krivs, reng0r ytan fran firg, rost, smuts etc.

Skérsekvens

1. Strombrytare POWER 1 ldge 1.
Powerlampa (READY) lyser. Pump och flikt startar.

2. Kontrollera att gas/luftregulatorerna ér korrekt injusterade genom samtidig aktivering
av GASTEST.
Gas/luft flodar vid aktivering av GASTEST.

3. Vilj effektomrade.
OUTPUT viéljaren i ldge LO - lag effekt. Ladmpligt for skirning upp till 3 mm
tjocklek, anvénd dys med halstorlek 0,9 mm.
OUTPUT viéljaren i lige MED - medium effekt. Lampligt for skdrning 4-15 mm
tjocklek, anvénd dys med halstorlek 1,1 mm.
OUTPUT viéljaren i ldge HI - hog effekt. Ladmpligt for skidrning 6ver 16 mm
tjocklek, anvind dys med halstorlek 1,4 mm

4. Manovrera briannaren i ldge for kontakt- eller distansskdrning och aktivera skirstartknappen
pa brannarhandtaget eller START pa fjarrkontrollen.

Kontaktskarning (endast vid manuell skdrning) - Pilotbagen etableras utan kontakt
med arbetsstycket, direfter sldpas dys direkt mot arbetsstycke. Som tillbehor finns
speciella kontaktskdrdysor (art. nr. 199 108) utforda for skdrning mot mall.
Kontaktskarning dren passande metod for plattjocklekar upp till 4 mm.
Distansskérning - distans mellan dys och arbetsstycke pd nigra millimeter med eller
utan hjdlpmedel som distansskérstdd, skdrstddsvagn och cirkelskéranordning.
Efter skirstartaktivering flodar luft/gas ca 1 sekund innan plasmabigen genereras.
Om skérforloppet ej gar igdng slicks plasmabagen efter nigra sekunder. Gor da ett
nytt forsok.

5. Skérforloppet startar.
6. Skérforloppet avslutas.

7. Slapp skarstartknappen eller tryck pd STOP pa fjarrkontrollen.
Plasmabagen slocknar. Gas/luft flodar ytterligare ndgra sekunder.
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OBS! Nir skirning icke forekommer eller nér tiden mellan skédrsekvenser &r
lang, still huvudstrombrytaren (POWER) 1 lage 0/OFF.
Maskinen innehéller mekaniska komponenter som pump och flikt som di ej
utsitts for onddig forslitning.

SKARGAS

Luftplasmaskérning - vilj elektrodtyp avsedd for luft som plasmagenererande gas.

Gasplasmaskiirning — vid skidrning med nitrogen (N2) eller nitrogen/hydrogenmix (N2/H2),
kan elektrodtypen for luftplasmaskirning anvdndas. Vid skdrning med argon/hydrogenmix
(Ar/H2) eller argon/heliummix (Ar/He) som plasmagenererande gas, anvénd elektrod avsedd
for reducerande/inerta gaser. Vid skdrning med syrgas (O2) finns sérskilda elektroder for
anvindning vid bade 14g (<40A) och hog effekt (>40A). Se dven kapitel 4.

OBSERVERA! Plasmaskérbriannaren dr en komponent som skall hantera hoga
effekter. Hantera savil brinnarkroppen som slangpaketet med uppmérksamhet.
Under denna forutsittning och med en operator med nodviandiga kunskaper ar
livslangden for plasmaskéarbrannaren mycket ldng. Dessutom sker skdrningen med
utomordentligt god ekonomi genom den laga forslitningen av dysor och
elektroder.

Ett skadat slangpaket, med t ex luft- eller vattenlackage leder ofelbart till att
brannarkroppen skadas. Anvand aldrig en skadad plasmaskarbrénnare!

PLASMABAGMEJSLING.

Stiall OUTPUT-véljaren i ldge LO. Aktivera direfter GASTEST-kontakten och justera
samtidigt regulator nr.1 (vénster) till 3,5 bar och regulator nr. 2 (hdger) till 6 bar. Denna
instéllning anvénds tillsammans med mejslingsdys med 2,2 mm haldiameter. For anvindning
av mejslingsdys med hdldiameter 3,0 mm upprepas ovanstaende rutin, med instéllning av
regulator nr. 1 till 4,5 bar och regulator nr. 2 till 10 bar.

Vid plasmabagmejsling skall dysforldngare och den speciella bagmejslingselektroden
anvindas (se kapitel 10, SPRANGSKISS BRANNARE)
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4. ALLMANT VID PLASMASKARNING

Alla av SPT Plasmateknik AB producerade plasmaskérsystem med vattenkyld brannare har multigaskapacitet.
Undantaget dr system som &r forsedda med inbyggd eller pabyggd kompressor. I dessa fall & man hanvisad till
den av kompressorn alstrade tryckluften som plasmagenererande medium.

Vid skdrning med tekniska specialgaser skall pa gasflaskan monteras en tryckregulator for sekundértryck upp till
10 bar. Anvandandet av flddesregulator kan leda till problem vid etablering av pilotbédge.

I det hér kapitlet beskrivs dven generellt hur man kan optimera snittkvalitet och slitdelarnas livslangd.

Nar ska man anvédnda tekniska specialgaser?

Olegerat stal

Olegerat stal skires med gott resultat med luft som plasmagenererande gas.

I vissa applikationer kan man erhalla en battre snittkvalitet med avseende pa snittyta och slaggbildning genom att
anvénda syrgas som plasmagenererande gas.

For att erhélla en béttre slitdelsekonomi vid syrgasskarning finns speciella elektroder for detta. Upp till 40 A
anvinds finstréleelektrod (FineL). Vid hogre effekter HI-Power syrgaselektrod.

Vid skdrning med syrgas minskar slitdelarnas livsldngd.

Rostfria stal

De flesta rostfria stal skdres med gott resultat med tryckluft som plasmagenererande gas. Vid efterfoljande
svetsning kan dock kromoxiden i snittytan ge problem.

For att reducera méngden kromoxid kan de flesta rostfria stal med fordel skdras med ren nitrogen som
plasmagenererande gas. Vid skidrning med nitrogen kan savil luft- som gaselektrod anvéndas.

For att ytterligare forbattra snittkvaliteten kan en gasblandning innehallande 90% nitrogen och 10% hydrogen
(NH10). Eftersom gasblandningen innehaller hydrogen kan man fa problem med besvirlig slaggvidhiftning.
Genom att noga justera skirparametrarna hastighet, avstind, flode, dysstorlek, processeffekt etc. kan
slaggbildningen elimineras eller minimeras. Vid skdrning med NH10 kan savil luft- som gaselektrod anvindas.

Aluminium

Det finns flera hundra olika aluminiumkvalitéer med olika egenskaper. Man kan med hog hastighet och utan
slaggbildning skéra de flesta typer av aluminium med luft. Dock kan den aluminiumoxid som bildas i snittytan
ge problem vid efterf6ljande svetsning.

For att minska effekterna av aluminiumoxiden kan man anvénda en blandning av 90% nitrogen och 10%
hydrogen (NH10) som plasmagenererande gas. Vid skdrning med NH10 kan savél luft- som gaselektrod
anvindas.

For att ytterligare forbattra snittkvaliteten kan man anvinda en gasblandning innehéllande 65% argon och 35%
hydrogen (AH35)som plasmagenererande gas. Vid skdrning med AH35 maste gaselektrod anvindas.
Observera att vid skdrning med AH35 kan man ibland behéva byta till en dysa med storre hildiameter for att
undvika dubbelbagsbildning, dvs. ljusbagar mellan dysans sidor och arbetsstycket.

Koppar, massing etc.

Koppar och méssing kan skéras beroende pé legeringsforhéllanden med luft, nitrogen eller en gasblandning
bestaende av 90% nitrogen och 10% hydrogen (NH10). Vid skédrning med luft méste luftelektrod anvédndas. Vid
skdrning med nitrogen eller NH10 kan savil luft- som gaselektrod anvéndas.

Titan

De flesta titanlegeringar skdres med fordel med en gasblandning bestdende av 70% helium och 30% argon. Vid
skdrning med denna gasblandning maste gaselektrod anvéndas.

I vissa fall erhélls béttre snittkvalitet med luft eller syrgas som plasmagenererande gas. Anvind alltid for
andamalet avsedd elektrod.
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Haltagning

Haltagning medges i maximalt 15 mm tjockt material vid 115 A och 12 mm vid 80 A. Héltagning i material
tjockare dn 15 mm rekommenderas 6verhuvudtaget inte.

Vid haltagning maéste dysan i mojligaste man skyddas fran smélt material som sténker tillbaka. Avstandet mellan
dysa och arbetsstycke bor vara minst det dubbla jaimfort med normalt skdravstdnd. Haltagningskapaciteten &r i
hog grad materialberoende.

Tips om hur man far béttre skdrresultat

For att erhélla basta resultat maste forst siakerstillas att anldggningen &r korrekt installerad och injusterad.
Snittkvaliteten bedoms huvudsakligen utifran vinkelfel, slaggbildning och snittytans beskaffenhet.

Vinkelfel

Vinkelfelet dr antingen positivt eller negativt. Ett positivt vinkelfel (V-format) uppstar som en foljd av att mer
material avldgsnas i snittets ovansida 4n nedansidan. Ett negativt vinkelfel uppstar som en foljd av omvint
forhéllande.

Problem med vinkelfel utgdrs antingen av att snitten har alltfor stort vinkelfel eller att de har inkonsekvent
vinkelfel, dvs. positivt pa ena sidan, negativt pa den andra.

For stort vinkelfel
¢ Felaktigt avstdnd mellan dysa och arbetsstycke. Justera avstandet.
For stort avstand > positivt vinkelfel
For litet avstand > negativt vinkelfel

*  Forbrukade eller skadade slitdelar. Kontrollera slitdelarna och byt vid behov.

* Felaktig fardriktning. Den vénstra sidan i forhdllande till brannarens fardriktning har ett mindre
vinkelfel &n den motsatta sidan. Kontrollera brédnnarens fardrikting och byt vid behov.

*  For hog skérhastighet. Genom att minska hastigheten kan man minska vinkelfelet.

Inkonsekvent vinkelfel
* Forbrukade eller skadade slitdelar. Kontrollera slitdelarna och byt vid behov.

*  Brénnaren &r inte vinkelrdtt monterad i forhallande till arbetsstycket. Kontrollera brannarens ldge och
justera vid behov.

*  Magnetisk remanens i arbetsstycket. Detaljer som hanteras med magnetiska lyftdon kan bli magnetiska.
Tillse att materialet hanteras utan hjilp av magnetiska lyftdon.

Slaggbildning

Slaggfria snitt forutsdtter att alla parametrar for varje forekommande jobb &r optimerade.

Slaggbildning pa grund av alltfor lag skédrhastighet.
*  Den hir typen av slagg uppstér vid alltfor 1ag skdrhastighet. Slaggen som bildas 4r omfattande och
pords till utseendet. Den kan dock létt avldgsnas. Minska slaggbildningen genom att 6ka hastigheten.

Slaggbildning pa grund av alltfor hog skérhastighet.
*  Den hér typen av slagg uppstér vid alltfor hog skérhastighet. Slaggen som bildas ser ut som droppar av
smaélt metall och ar svar att avldgsna.
Genom att minska hastigheten kan slaggbildningen minskas. Hjélper det inte att minska hastigheten kan
det hjdlpa att minska avstandet mellan dysa och arbetsstycke.
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Sporadisk slaggbildning
*  Forbrukade eller skadade slitdelar. Kontrollera och byt vid behov.

*  Den hér typen av slaggbildning kan bero pa materialet som skéres. Vissa material ger upphov till mer
slaggbildning dn andra.

*  Den hir typen av slaggbildning kan bero pa materialets temperatur och dr mer utbredd vid skdrning av
varma material dn kalla. Slaggbildningen i de forsta snitten i ett arbetsstycke kan vara mindre innan
arbetsstyckets temperatur 6kar. Da 6kar ocksé slaggbildningen.

Snittytans beskaffenhet

Snittytan kan vara antingen konvex eller konkav. En korrekt justering av skdrhastighet och avstdnd kan hjilpa till
for att fa ett rakt snitt.

Konkayv snittyta
¢ For litet avstdnd mellan dysa och arbetsstycke. Genom att ka avstandet kan snittytan fas planare.

Konvex snittyta
*  For stort avstand mellan dysa och arbetsstycke eller for hog skarstrom. Genom att i forsta hand sdnka
avstandet och forst vid behov sénka strommen kan snittytan fas planare. Vissa kombinationer av
plasmagenererande gas och material som skéres kan i hogre grad dn andra ge upphov till konvexa
snittytor.

Optimering av slitdelarnas livslangd

Den vattenkylda briannarens patenterade slitdelar garanterar hogsta livslangd och bédsta skdrekonomi. For att
optimera deras livslangd méste dock foljande instruktioner f6ljas.

Optimering av elektrodens livslangd

*  Vid hélslag far briannaren inte befinna sig for néra arbetsstycket.

*  Programmera sekvensen s att plasmat sldcks innan brannaren gar ut ver arbetsstyckets kant. Om
pilotbagen atertdnds efter skdravslut minskar elektrodens livslangd.

*  Elektrodens livsldngd kan dkas genom att programmera skédrningen sa att flera detaljer skirs i en
sekvens utan att ljusbagen slacks och ddrmed minska antalet starter.

*  Vid gasbyte skall gassystemet spolas.

Optimering av dysans livslangd

*  Vid hélslag far brénnaren inte befinna sig for néra arbetsstycket. Avstandet vid halslag skall vara minst
det dubbla skdravstandet for att forhindra att smélt material stinker tillbaka pa dysan.

* Dysans avstand till arbetsstycket skall hillas konstant sa att ingen risk for att dysan vidror arbetsstycket
foreligger.

Tillbehor vid manuell skédrning
Det finns en rad tillbehor tillgdngliga for SPARCIN och SPARCON skarsystem utrustade med handbrénnare.

10
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Plasmabagmejsling

Alla SPARCON och SPARCIN, undantaget SPARCIN 5/5C skirsystem gar det att bagmejsla med. Genom att
montera dysforldngare, mejslingsdys 2,2 mm (<80A) eller 3,0 mm (>80A) och skyddskapa for bagmejsling (se
reservdelslistor) erhalls ett kraftfullt verktyg for mejsling.

20 mm Dysférléangare

Det finns ett set om 20 mm dysforldngare, med tillhdrande elektrod och skyddsképa. Detta anvands med fordel
da man har svart att komma at, exempelvis i horn etc. (Se reservdelslistor for mer information)

Kontaktskardys

Genom att sldpa dysan direkt mot arbetsstycket kan man erhalla mycket god snittkvalitet i materialtjocklekar upp
till 4 mm. For att underlétta skdrning mot mall finns speciella kontaktskardysor som &r cylindriska (art. nr.
199108). Observera att maximal skarstrom vid kontaktskérning &r 40A.

Skérstédsvagn

For SPARCUT XL finns en tvahjulig skérstodsvagn (art. nr. 299028),och dven for DURACUT finns en 2-hjulig
skérstodsvagn (art. nr. 299030).

Cirkelskaranordning

For DURACUT (art. nr. 299079) och SPARCUT XL (art. nr. 299082) finns cirkelskdranordning som lampar sig
for skdrning av hal med radie om ca 100-450 mm.

Distansskarstod

For alla typer av handbrénnare finns tvé olika distansskarstod, art. nr. 199107 och 199124. Se reservdelslistorna
for mer information.

11
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5. BYTE AV SLITDELAR

OBSERVERA! MASKINEN SKALL ALLTID VARA AVSTANGD VID
ALLA INGREPP I MASKIN ELLER BRANNARE!

[a—

Skruva i forekommande fall loss dysverktyget/sékerhetsbrytaren.

Skruva ur dysan efter det att skyddsképan och ev. distansskirstod borttagits. Alla slitdelar
kan nu bytas.

Notera korrekt sammanséttning.

Spénn dysan med dysverktyget.

Montera skyddsképan och ev. distansskarstod.

Skruva fast dysverktyget/sékerhetsbrytaren.

o

NN kW

Electrode —_—

Electrode insulator
—
Nozzle — £y

Protective cup \g

12
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6. UNDERHALL

Dagligen:  Inspektera och byt vid behov dys, elektrod och elektrodisolator.

Tom och eventuellt rengor det vattenavskiljande filtret bak pa utrustningen
genom att antingen trycka pa tétningen i botten av glasképan nér tryckluft ar
ansluten eller helt enkelt skruva av den utan tryckluft ansluten och rengora den
fran smuts.

Inspektera noggrant savél brannarkropp som slangpaket med avseende pa
skador sasom ldckage av luft, gas eller vatten, mekanisk paverkan eller annat.

OBSERVERA! ANVAND ALDRIG EN BRANNARE MED SKADAD

BRANNARKROPP ELLER SKADAT SLANGPAKET!

Halvér:

Lossa sidoplatarna pd maskinen.

Inspektera och fyll vid behov pa med destillerat eller avjoniserat
vatten.

Frostskyddsmedel fylls pa vid behov. Som frostskyddsmedel far
anvindas endast monoetylenglykol.

Ledningsformagan for kylvétskan < 5pS/cm.

Blés rent frdn damm och smuts med torr tryckluft.

Inspektera kabelanslutningar.

13
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7. KONTROLLPUNKTER VID FUNKTIONSSTORNING.

Om pump och flikt arbetar och "READY" lampan icke lyser beror det pa ndgot av foljande:

1. Maskinen ir termiskt overlastad. Lét svalna (i drift) tills lampan tinds. D4 &r maskinen
ater korklar.

2. Lagt tryck i kylvattensystemet. Kontrollera flode, kylvitskenivd, lickage etc.
3. Den speciella 6vervakningen av brdnnaren och skirforloppet for sikerstilld funktion har
aktiverats. Funktionen Aterstills genom att huvudstrombrytaren slds FRAN och direfter
TILL. Om aktivering ater sker, byt dys, elektrodisolator och elektrod samt inspektera
brannarkropp och slangpaket for skador och lackage.
Plasmabagen etableras e;j:
1. Kontrollera/byt dys, elektrod, elektrodisolator.
2. Kontrollera gastrycket (2,5-3/6 bar).
3. Unders6k om mojligt gasflodet (ca 14/25 1/min)
Plasmabagen ér ej stabil:
1. En huvudsékring &r trasig.
2. For hogt gastryck/flode.
Skarresultat icke tillfredsstéllande:
1. Byt dys, elektrod och elektrodisolator.
2. Inspektera brannarkropp och slangpaket.

3. Kontrollera aterledarklimmans anslutning. Gor rent fran smuts och oxidbildningar.

4. Kontrollera om mojligt anslutningsspanningen under skédrning. Ett lagt och svagt nét
paverkar prestandan.

14
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8. OPERATORENS SAKERHET

Operatéren och personer i operatorens ndrhet utsétts for vissa risker vid plasmaskarning. Det dr déarfor viktigt att
vidta atgdrder for att forebygga skador. Dessa risker &r:

* Hog berdringsspénning

*  Hoégspanningstindning

¢ Elektromagnetisk storning
*  Viérme- och ljusstralning
¢ Gas ochrok

* Hog ljudniva

*  Sprut av smilt metall

* Hantering av gasflaskor

* Hantering av kylvitska

Plasmaskérutrustningen 4r konstruerad i enlighet med foljande normer:
- EN60974-1
- ENS50199

Fara genom hog beroringsspanning
Varning! Innan plasmastromkallan 6ppnas skall den fysiskt kopplas loss fran stromforsorjning (dra ur

kontakten!). Endast personer med erforderlig utbildning och behdrighet far 6ppna maskinen. Innan maskinen
inkopplas skall arbetsstycket anslutas och jordas.

I maskiner med vétskekylning utgor kylvétskan i regel en hog-ohmig ledare av tomgangs- och skdrspanning till
maskinens chassi. Om arbetsstycket inte &r jordat kan déarfor tomgéngs- eller skdrspanning uppstd mellan
maskinens chassi och arbetsstycket. Dock dr kylvitskans motstand dven vid stark férorening >10 kOhm, och
dérmed bryts spanningen ner till ofarliga nivaer, men ar dock métbar.

Observera foljande:
*  Anslut till ndtspanning endast till korrekt jordat uttag med korrekt ansluten jordledare
*  Anvind isolerande kldder (skyddsoverall, isolerande skor, handskar)
e Haéll rent och torrt pa arbetsplatsen
* Inspektera regelbundet
e Sitt inte sdkerhetsfunktioner ur funktion (sékerhetsbrytare etc.)

Arbete under forhojd elektrisk fara

Plasmaskérutrustningen &r konstruerad enligt géllande normer (EN 60974-1) och far dérfor anvindas vid arbete
dar forhojd elektrisk fara foreligger.
¢ Stromkéllan och brénnare utgér en med hénseende pé sdkerhet utprovad enhet, och kan separeras endast
med hjilp av verktyg
*  Brinnarens patenterade konstruktion omdjliggor elektrisk fara

Maskinen ar dérfor forsedd med S-mérke och far anvéndas vid arbete under forhojd elektrisk fara.
Viktigt! Folj alltid lokala sikerhetsforekskrifter!

Fara genom hogspanning (HF)

En hogspanningsgenerator (s.k. HF) etablerar pilotbdgen. Denna kopplas bort nér skdrbagen startar.
Varning! Beror aldrig dysa eller dyskipa nir maskinen ér iging!

Hogspéanningspulsen kan orsaka elektromagnetiska falt och kan paverka
- Pace-makers
- Elektronisk utrustning
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Elektromagnetisk storning

Plasmaskérsystemet uppfyller kraven i EN-50199 (Elektromagnetisk kompatibilitet). Denna géller
bagsvetsutrustning och liknande processer (plasmaskéarning) for industriellt och privat bruk.

Varning! Vissa forebyggande atgérder kan behova vidtagas vid privat bruk, sisom skidrmade kablar etc.
Anvindaren tar fullt ansvar vid installation och anvéndande av denna maskin. Foreskrifterna i denna
bruksanvisning skall strikt foljas. Om elektromagnetisk storning uppstér skall tillverkaren kontaktas for

radgivning.

Rekommendationer for att klassificera omgivningen:

Innan installationen pébdrjas skall operatoren vardera omgivningen betrdffande elektromagnetiska problem och
vérdera foljande:

- Andra stromforsorjningar, styrkablar, data- och telekommunikationskablar 6ver, under eller bredvid
installationen.

- Séndare och mottagare for radio, TV etc.

- Datorer och liknande styrenheter.

- Siakerhetsanordningar, skyddskretsar.

- Halsoaspekter — personer med pacemaker, horapparat etc.

- Utrustning for métning och kalibrering

- Kontrollera utrustning i omgivningen betriffande immunitet mot stérningar. Atgirder kan behdva
vidtagas.

- Vilken tid pa dygnet utrustningen kommer att anvéndas.

Rekommendationer for att minimera stérningar.

Om storningar uppstéar bor en eller flera av foljande atgirder vidtagas:

- Anbringa filter pé stromforsrjningen

- Skdrma nitkabeln till plasmastromkéllan och noggrant jorda skdrmen.

- Lopande underhéll

- Settill att alla dorrar och tackplatar pa stromkéllan dr korrekt monterade och stingda.

- Undvik onddigt langa kablage och slangpaket.

- Jorda samman plasmastromkéllan med andra system i omgivningen (sékerstéll att operatoren dr isolerad
fran dessa delar).

- Jorda arbetsstycket

- Skdrmning av andra kablar och komponenter.

Fara genom ljusstralning och varme

Plasmaljusbégen alstrar intensiv ultraviolett och infrardd stralning som kan skada 6gon och hud.
Darfor skall foljande dtgérder vidtagas:

- Flamsikra heltdckande arbetskldder skall anvandas (overall, ev. forkldade, skyddsskor, heltdckande
svetshjdlm, handskar)

- Hjélmen skall vara forsedd med for &ndamalet lampligt skyddsglas som skyddar 6gonen fran
stralningen.

- Arbetsplatsen skall arrangeras sa att reflexion och paverkan av ultraviolett ljus minimeras. Exempelvis
genom att anvénda draperier och att ha morka férger pa viggarna.

Fara genom gas- och rokbildning

Som en biprodukt bildas vid plasmaskérning gas och rok som kan vara farliga att inandas. For att undvika
hélsorisker skall foljande atgérder vidtagas:

- Sorj for god ventilation vid arbetsplatsen
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- Avldgsna rok och gas med hjilp av korrekt anbringad utsugsutrustning

- Avldgsna alla 16sningsmedel och produkter som innehaller klor frén arbetsplatsen. Dessa substanser kan
avge farliga gaser om de exponeras for ultraviolett stralning.

- Anvénd andningsskydd

- Tillse att gransvérden for giftiga 4mnen inte dverskrids

Fara genom hog ljudniva
Vid plasmaskérning kan hoga ljudnivéer uppsta:

Skérstrom Tjocklek Ljudniva vid avstand av
0,5m I m
Tomgéng 56 dB(A)
80 A 4 mm 82 dB(A) 79 dB(A)
160 A 16 mm 86 dB(A) 83 dB(A)
240 A 16 mm 96 dB(A) 92 dB(A)

Ovanstdende virden &r generella. Variationer kan féorekomma.

For att undvika skador pa horseln skall adekvat horselskydd anvéndas.

Fara genom stank

Vid plasmaskérning uppstar stank och sprut av smélt metall. Darigenom uppstar ocksé risk for brandfara. For att
undvika brandfara skall foljande atgirder vidtagas:
- Avldgsna all brannbar materiel fran arbetsplatsen inom det omrdde som sténk och sprut kan na, dock
minst 10 m.
- Kyl nyligen skuret material innan det hanteras.
- Tillse att brandsldackningsutrustning finns latt tillgénglig.

Hantering av gasflaskor
I vissa fall krdvs gas fran flaska vid plasmaskérning. For att undvika fara skall i sddant fall foljande iakttagas:

- Placera gasflaskor stdende och tillse att de inte kan vélta

- Anvénd aldrig skadade gasflaskor, regulatorer, slangar, armatur eller annan utrustning som inte ar i
fullgott skick och avsedd fér andamalet

- Anvénd endast tryckregulatorer avsedda for aktuell gas

- Anvénd aldrig fett eller olja for att smdrja regulatorer eller annan armatur

- Alla detaljer som kan komma i kontakt med syrgas skall héllas absolut fria fran olja och fett

- Vid anvdndande av brannbara gaser och syrgas skall bakslagsskydd anvindas

- Kontrollera regelbundet att all utrustning &r tét och uppfyller regler och foreskrifter

- Se till att all utrustning och anvidndande av densamma uppfyller géllande lagar, regler och foreskrifter

Hantering av kylvatska

Alla vitskekylda utrustningar som tillverkas av SPT anvénder en kylvétska normalt bestdende av 30 %
Monoetylenglykol (99,9 %) och 70 % avjoniserat vatten.

Vid hantering av kylvétska skall f6ljande iakttagas:
- Drick aldrig kylvétskan
- Forvara kylvitskan étskild fran fédodmnen, dryck och foder
- Undvik kontakt med hud eller 6gon
- Tvitta alltid hinderna efter all hantering av kylvitska
- Bar ¢j kldder som fororenats med kylvitska

Om olyckan ar framme:
- Vid inandning: Frisk luft och vila
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- Vid hudkontakt: Tag av nedstdnkta klader, skolj med vatten

- Vid stink i 6gon: Skolj med vatten. Kontakta ldkare om besvir kvarstar

- Vid fortiring: Om mer 4n en obetydlig méngd svalts — till sjukhus. Forsok framkalla krdkning om det
ar langt till sjukhus (mer &n 30 minuter fardvag) och den skadade &r vid fullt medvetande. Ge i sa fall
vatten fore krakning.

Pa forfragan kan varuinformationsblad erhéllas efter kontakt med SPT. Ring +46 46 18 48 00.
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9. GARANTIVILLKOR

SPT Plasmateknik AB ldmnar garanti pa sina produkter. Garantin géller skador, som hérror
sig fran fel 1 rAmaterial eller tillverkning. Inom garantin monteras en ny del 1 stillet for den
defekta, eller, da det &r mojligt, reparerar vi den defekta delen kostnadsfritt.

Garantitiden ar 2 ar forutsatt att maskinen anvénds i normal omfattning (1-skiftsarbete).
Garantin omfattar inte skador som uppkommit vid oldmplig eller ovarsam anvéndning,
overbelastning, ansvarslos skotsel eller naturligt slitage. Rese- eller fraktkostnader som
uppkommit vid reparationer ingér inte i garantiatagandet.

Garantin géller ej vid anvéndning av icke-original delar.

Garantireparationer skall endast utfoéras av SPT Plasmateknik AB eller av SPT anvisad
representant.
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10. SPRANGSKISS brinnare

SPARCUT XL

LIQUID COOLED MANUAL TORCH
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DURACUT

LIQUID COOLED MANUAL TORCH
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SPARCUT XL/M

LIQUID COOLED MACHINE TORCH
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DURACUT 90

LIQUID COOLED MANUAL TORCH
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BAZOOCUT™

SERVICEABLE HEAVY DUTY PLASMA CUTTING TORCH
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EXCALIBUR

SERVICEABLE HEAVY DUTY PLASMA CUTTING TORCH
WITH DIRECT WATER COOLED ELECTRODE
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PARTS LIST
Ref. No. Det. No. Denomination
la. 299081 Torch body SPARCUT XL
1b. 299103 Torch body SPARCUT/M
lc. 299108 Torch body DURACUT 90
1d. 299072 Torch body DURACUT
2. 299010 Electrode cap
3a. 199002 Electrode, air
199003 Electrode, gas
199127 Electrode, O, FineLL
199128 Electrode, O, HI-Power
199162 Electrode, Long Life
3b. 199114 Electrode for gouging
3c. 199202 Electrode, air long
3d. 199192 Electrode, air, EXCALIBUR
199193 Electrode, gas, EXCALIBUR
4. 199006 Electrode insulator
5. 199060 Nozzle 0,9
199001 Nozzle 1,1
199101 Nozzle 1,4
199113 Nozzle 2,2 for gouging
199123 Nozzle 3,0 for gouging
199143 Nozzle 0,7 FineLL
199144 Nozzle 0,8 FineLL
199146 Nozzle 1,1 S High Precision
199147 Nozzle 1,4 S High Precision
6a. 199064 Protective cup, PTFE
6b. 199125 Protective cup, PTFE for DURACUT/DURACUT 90
6¢. 199364 Protective cup for gouging
6d. 199158 Protective cup, PTFE for BAZOOCUT
-- 199126 Spatter shield for DURACUT/DURACUT 90
§ (Not shown in picture)
Ta. 199107 Distance cutting guide
7. 199124 Distance cutting guide, brass
8. 199112 Nozzle extension 40mm for gouging
199203 Nozzle extension 20mm for use with electrode 199202
9. Connection to current/water
10. Connection to gas/air
11. Connection to pilot/water
12./22. Current water hose
299004 6m
299039 12m
299042 20m
13. 299020 Throttle pin for Type I hose assembly
299051 Throttle pin for Type II hose assembly
199018 Throttle pin for Type III hose assembly
14./21. Pilot water hose
299005 6m
299038 12m
299041 20m
15. Connection to current lead
16. 199015 Torch switch START
17a. 199016 Torch handle for manual torches
17b. 199067 Torch handle for SPARCUT XL/M™ torch
18. 299074 Safety switch
19a. Hose assembly for manual torch, liquid cooled, Type I
299003 6m
299032 12m
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19b.

20.

23.
24.

35.
36.
37.
38.
39.
40.
41.
42.
43.
44.
45.

46.

47.

48.

49.

50.
51.
52.
53.
54.

55.

299033

299045
299046
299047

299034
299035
299036

299048
299049
299050
199110
199111
183202

299006
299040
299043
199157
299101
199161
199155
199154
199153
199156
199159
199152
199160

299089
299090
299091

299006
299040
299043

299098
299099
299100

299095
299096
299097

299092
299093
299094
199164
199036
299102
199165
299080
299107

299083
299084
299085

SPARCON 1200

20m
Hose assembly for manual torch, liquid cooled, Type II/111
6m
12m
20m
Hose assembly for machine torch, Type I
6m
12m
20m
Hose assembly for machine torch, Type II/III
6m
12m
20m
Protective hose, Type |
Protective hose, Type II/III
Control cable
Gas hose (without throttle pin)
6m
12m
20m
Cover
Front piece with holder
Nylon screw
Electrical connector
Tightening screw
Spring
Contact piece
Inner O-ring
Insulator
Outer O-ring
Pilot lead
6m
12m
20m
Gas hose
6m
12m
20m
Coolant return hose
6m
12m
20m
Coolant hose
6m
12m
20m
Current lead
6m
12m
20m
Reduction nipple 8-4
Hose clamp
Gas hose 1=55 mm
Reduction nipple 4-4
BAZOOCUT torch head complete
EXCALIBUR torch head complete
Hose assembly BAZOOCUT/EXCALIBUR Type I
6m
12m
20m
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299086
299087
299088
56. 199186
57. 199187
58. 199189
59. 199188
60. 199190
61. 199191
ACCESSORIES
299028
299030
299082
299208
299079

SPARCON 1200

Hose assembly BAZOOCUT/EXCALIBUR Type II
6m
12m
20m

Nylon nut

Nylon screw

Electrical connector, EXCALIBUR

Contact piece, EXCALIBUR

O-ring, inner, contact piece, EXCALIBUR

O-ring, inner, electrical connector, EXCALIBUR

Distance roller, Sparcut XL
Distance roller. Duracut

Circle cutting bar, SPARCUT XL
Circle cutting bar, SPARCSPLIT
Circle cutting bar, DURACUT
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COMPLETE TORCHES

IMPORTANT!

For SPARCON 9 and SPARCON 900 use only Type I torches. For SPARCIN 5/5C,

SPARCIN 9, SPARCON 1200 and SPARCIN 1800 use only Type II torches. For SPARCIN 9C use only Type III
torches. On Type Il torches, the throttle nozzle has been removed. The use of incorrect torches may result in
damage to torch and power source.

399001 SPARCUT XL 6m Type I
399005 SPARCUT XL 12m Type I
399006 SPARCUT XL 20m Type I
399009 SPARCUT XL 6m Type II
399010 SPARCUT XL 12m Type II
399011 SPARCUT XL 20m Type II
399047 SPARCUT XL 6m Type 111
399004 SPARCUT XL/M 6m Type I
399007 SPARCUT XL/M 12m Type 1
399008 SPARCUT XL/M 20m Type I
399012 SPARCUT XL/M 6m Type II
399013 SPARCUT XL/M 12m Type I
399014 SPARCUT XL/M 20m Type I
399046 SPARCUT XL/M 6m Type III
399020 SPARCSPLIT 6m Type I
399021 SPARCSPLIT 12m Type 1
399022 SPARCSPLIT 20m Type I
399030 SPARCSPLIT 6m Type II
399031 SPARCSPLIT 12m Type II
399032 SPARCSPLIT 20m Type II
399048 SPARCSPLIT 6m Type III
399033 DURACUT 6m Type I
399034 DURACUT 12m Type I
399035 DURACUT 20m Type I
399036 DURACUT 6m Type II
399037 DURACUT 12m Type II
399038 DURACUT 20m Type II
399045 DURACUT 6m Type 111
399042 DURASPLIT 6m

399049 BAZOOCUT 6m Type I
399050 BAZOOCUT 12m Type |
399051 BAZOOCUT 20m Type I
399052 BAZOOCUT 6m Type 11
399053 BAZOOCUT 12m Type 11
399054 BAZOOCUT 20m Type 11
399055 EXCALIBUR 6m Type I
399056 EXCALIBUR 12m Type I
399057 EXCALIBUR 20m Type I
399058 EXCALIBUR 6m Type 11
399059 EXCALIBUR 12m Type II
399060 EXCALIBUR 20m Type II
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11. RESERVDELSLISTA, maskindelar SPARCON 1200

Art. nr. Bendmning

234 005 Huvudtransformator 400V
235001 Mandvertansformator 230/400/500/24V
236 001 Overforingstransformator
221002 Kretskort tinddon/automatik
221008 Kretskort underspanningsvakt 40V
124 002 Resistor 3R9, 200W

124 004 Resistor 100R, 50W

110 001 Kondensator 0,1 uF, 1000V

111 001 Kondensator 330uF, 250V

100 010 Likriktarbrygga

114 001 Varistor

144 001 Kontaktor

146 001 Hjalpkontaktblock

152 003 Magnetventil 2/2 végs

154 004 Virmevixlare

154 005 Flakt

262 019 Pump

141 001 Huvudstombrytare 16A, 500V
141 009 Omkopplare OUTPUT

141 010 Omkopplare REMOTE, GASTEST
143 001 Reld

143 002 Sockel for reld

150 001 Driftlampa

151 002 Sékringshéllare

151 001 Sakring, 3AT, 20x5mm

163 001 Kontaktdon

191 018 Hjul, fast

191 019 Hjul, lank

262 006 Filterregulator komplett, dubbel
191 021 Manometer

253 003 Aterledare komplett 25mm?, 5Sm
191 020 Aterledarklimma 200 A

163 007 Chassiekoppling Dix 25
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Beteckning

T1,T2, T3

T4

T5

El

E2

R1

R2

Cl1,C2

C3

DI1, D2, D3
Z1

K1, K2,K3
K2

MVI1, MV2

F

P

B1
B2, B3
B4
RL2
RL2
LAl
S1, S2
S1, S2
AD2





