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1. DESCRIPTION

GCE proFIT® SLM is portable oxy-fuel
cutting machine that cuts unalloyed steel by
material combustion with using of oxygen —
fuel gas preheating flame. This machine can
also be used for linear and circular cutting
or for cutting curved (patterned) profiles
(figures) by moving manually or by installing
additional parts. There is an option to use
second cutting torch if necessary.

GCE proFIT* SLM can be used for straight
cutting, curved cutting or bevel cutting with
one or two cutting torches at maximum.
Maximal material thickness to be cut is
150 mm with one cutting torch and 100 mm
with two cutting torches.

Complete machine consists of more parts

to be ordered separately, please see
instructions and recommendation below.

Fig.1 Machine GCE proFIT" SLM
with Zn-coated guide rail

GCE proFIT® SLM machine can also be used for plasma cutting, preheating and welding but
with additional equipment (not supplied with the machine) and by making necessary changes.
These operating instructions explain safe and efficient operation of GCE proFIT"SLM.

instructions into consideration.

A GCE proFIT®SLM portable cutting machine should be used taking the warnings specified in the

A Operators of the machine shall have learnt the content of this Instruction for Use and shall be

experienced with oxy-fuel equipment and trained according to request of ISO, EN or national
standards with respecting all requests of legal authorities.

2.FEATURES
21. TECHNICAL DATA

Cutting capacity up to 150mm with one torch, up to 100mm with two
torches

Cutting speed 50-1600mm/min

Operation forward and reverse with variable speed

Power supply 230V AC/ 10V AC

Engine supply 24V DC

Oxygen inlet connection G1/4“, up to 8bar, hose min. DN6

Fuel gas inlet connection G3/8“LH, up to 1bar, hose min. DN8

Machine dimensions 175x350x140 (WxLxH) without torch, hoses and torch bar

Weight 9 kg with one torch
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2.2. BASIC MACHINE PACKAGE INCLUDES:

« equipment for one torch-cutting application PO
« one nozzle-mix cutting torch (only for 0870613)

« torch holder, torch bar, heat shield

- internal gas hoses, gas manifold with shut-off valves

« circle cutting pole, circle centre-piece

« electric cable with plug h
» nozzle mounting and cleaning accessories i
- flame lighter |

« guide rail is delivered separately from the machine

2.3. ITEMS TO BE ORDERED

Cutting machines and guiding rail-tracks

Art number Description

Fig.2 Cutting torches

0870613 GCE proFIT® SLM machine with one nozzle mix torch, without track,
230V

0870614 GCE proFIT*SLM machine without torch, without track, 230V

0870615 GCE proFIT SLM machine with one nozzle mix torch, without track, 10V

0870616 Extension kit for second cutting torch

0870617 Guide rail track 1,8 m, Zn/coated steel

Cutting torches to be ordered with machine 0870614, see also Fig.2:

Art number Description Gas type Recomended cutting Pos.
nozzles

F25310014 Nozzle mix cutting torch APMYF  ANME 1
PNME

F25310013 BIR+, injector cutting torch A AC 2

F25310012 BIR+, injector cutting torch PMYF PUZ 2

2.31. FLASHBACK ARRESTORS

It is strongly recommended using of flashback arrestors for all gases. Arrestors are to be
mounted at the cutting torch inlets. It is also recommended and according to local rules also
mandatory to use flashback arrestors mounted at the pressure regulator or pipeline outlet point.
Flashback Arrestors for Machine Cutting Torches EN I1SO 5175-1

Art number Gas Connection (EN 560)
14008408 Cutting oxygen G3/8”

14008263 Heating oxygen G1/4”

14008278 Fuel gas G3/8” LH
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2.4. CUTTING NOZZLES

Cutting Cutting speed Oxygen (bar)  Fuel gas
thickness (mm/min) (bar)

(mm)

Cutting nozzles AC - Acetylene

14001010 3-10 600-730 2,0-3,0 0,5

14001011 10-25 410-620 4,5-5,0 0,5

14001012 25-40 340-410 4,0-5,0 0,5

14001013 40-60 310-340 4,0-5,0 0,5

14001014 60-100 250-320 5,0-6,0 0,5 \
14001015 100-200 210-270 6,5-75 0,5

14001020 3-100 Heating nozzle

14001021 100-300 Heating nozzle

Cutting nozzles PUZ - Propane / Natural Gas

14001350 3-10 550-600 2,0-3,0 0,2
14001351 10-25 400-560 4,5-5,0 0,2
14001352 25-40 350-400 4,0-5,0 0,2
14001353 40-60 310-340 45-55 0,2
14001354 60-10 260-310 5,0-6,0 0,2
14001355 100-200 180-260 5,5-6,5 0,3
14001147 3-10 Heating nozzle

14001148 100-300 Heating nozzle

* Cutting and heating nozzles are delivered separately, cutting nozzles in the 5 pcs
package.

Cutting Nozzle size Cutting Oxygen (bar) Fuel gas

thickness (inch) speed (ban)
(mm) (mm/min)

Cutting nozzles ANME - Acetylene

0768670 3-6 1/32 470-560 2,535 0.3
0768635 5-12 3/64 390-480 2,0-4,0 0,3
0768599 10-75 116 205-400 3,545 0,3
0768636 70 -100 5/64 150-220 4,5-55 0,5
0768662 90-150 3/32 125-160 5,5-6,0 0,5

Cutting nozzles PNME - Propane / Natural Gas

0769494 3-6 1/32 430-150 2,5--35 0,2
0769495 5-12 3/64 360-440 3,0-4,0 0,2
0769496 10-75 116 205-380 3,5-4,5 0,2
0769497 70-100 5/64 150-220 4,5-55 0,4
0769498 90-150 3/32 125-160 5,5-6,5 0.4
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3.MACHINE INSTALLATION

Machine is delivered partly dismounted with cutting torch and arm parts separated. Take all
parts out of the pack. Install them in sequence as below to operate it.

3.1. POWER SUPPLY

Check power supply before connecting the machine to the network (see above the point 2.1. EN
Technical data). Only undamaged plug and cable can be connected to the power network. Only

the way of connection conforming to national standards shall be used.

Description of the colours of the power cable single wires:

- Brown: Phase

« Blue: Neutral

« Green/ Yellow: Earth

3.2. OXYGEN AND FUEL GAS SUPPLY

3.21. Inlet fuel gas hose should be with 8mm internal diameter at least (depends on the hose
length). Only hoses according to ISO 3821 shall be used. Machine hose inlet connection is
G3/8”LH with fitting acc. to EN 560. For fuel gas pressure follow please cutting nozzles chart
with all details above.

3.2.2. Inlet oxygen hose should be with 6mm internal diameter (depends on the hose length
and cutting thickness). Only hoses according to ISO 3821 shall be used. Machine hose inlet
connection is G1/4” with fitting acc. to EN 560. For oxygen pressure follow please cutting
nozzles chart with all details above.

NOTE: In order to prevent flashback (flame backfire) hazards, appropriate flashback arrestors
should be used specified in Accessories below.

NOTE: Only undamaged gas hoses with undamaged, clean and properly fastened fittings
shall be used. Tightness of the hoses shall be tested every three months at latest with using
of maximal working pneumatic pressure in water bath. It is recommended to exchange all gas
hoses every three years at latest.

3.3. INSTALL CABLE AND INTERNAL GAS HOSES

together e.g. with using of hose brace.

3.4. INSTALL CUTTING TORCH BAR, CUTTING TORCH HOLDER AND
CUTTING TORCH

as shown at the Pic. 3 to 5 in accordance with requested cutting shape.

3.5. CONNECT INTERNAL HOSES TO CUTTING TORCH AND GAS
MANIFOLD.

As the hose connection of each gas hose is different, it's not possible to mix them together.

3.6. INSERT THE POWER PLUG OF YOUR MACHINE

to a proper socket (use the type of connection according to national standard). Connect inlet
oxygen hose and inlet fuel gas hose to proper supply system.

NOTE: Install your machine to an earthed plug in order to avoid electrical power hazards.
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4. OPERAT'ON Carburazing flame Neutral flame Neutral flame with

during igniting cutting oxygen jet
41. BEFORE START CUTTING — —
411. The operator shall be aware ( ] ] ]

of safe operation specified in this
Instruction for Use before any handling
with GCE proFIT” SLM. The operator
shall be experienced with oxy-fuel
equipment and trained according
to request of ISO, EN or national
standards with respecting all requests
of legal authorities.

41.2.0nly the cutting nozzle
according to chart above shall be
used. Nozzle-mix/injector type of the - -
cutting torch has to be respected as Fig.4: Flame adjustment

well as type of the fuel gas. Use only

undamaged nozzle with undamaged and clean seat.

41.3. Please check also cutting torch head seat before mounting the nozzle into the cutting
torch head. Only cutting torch from the list above with undamaged and clean nozzle seat can
be used. Nozzle-mix/injector type of the cutting torch has to be respected as well as type of
the fuel gas.

41.4. NOZZLE CHOOSING

Please follow the chart with cutting nozzles above. Use proper nozzle size according to metal
plate thickness. GCE cutting nozzles are designed for cuts of quality level 1 according to EN
ISO 9013. It is possible to reach maximal cutting speed by set-up cutting parameters according
to chart above, cutting of straight cuts, by using of clean metal sheet surface, quality cutting
machine, undamaged cutting nozzle and oxygen with purity 99,5% or better. Gas pressures are
measured at the torch inlet.

41.5.TIGHTENING TORQUE OF THE NOZZLES:
Nozzle-mix cutting torch: 22-30 Nm
Cutting torch BIR+: 12 Nm for inner cutting nozzle and 18Nm for outer heating nozzle.

approx. 1T mm

L
Y

Workpiece

d

=

s

f
g B

s

NOTE: All parts in contact with oxygen should be free of oil and grease due to explosion
hazards! Check whether all threaded joints and sealing surfaces, e. g. cones and balls, are
clean and undamaged!

4.2. FLAME IGNITION

AND SET UP

4.2.1. Check all gas connection tightness.

4.2.2. Adjust inlet gas pressures according to the values in the table of cutting nozzles above,
see point 2.4. (1 bar =1,05 kPa 100kPa =105 N/m2, 1bar =14,5 psi). Open the fuel gas valve and
heating oxygen valve. Ignite the outgoing mixture with proper lighter (Do not use hot metal or
matchstick). With correct pressure adjustment is produced carburizing flame. A neutral heating
flame is to be adjusted with the fuel gas valve to suit the cutting task.

4.2.3. Open shortly the cutting oxygen valve to see correct adjustment of neutral flame and
close it afterwards (see also Fig.4).
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4.3. CUTTING PROCESS INITIATION

Bring the torch to the initial cutting position
and start locally heating the workpiece to the
ignition temperature, approximately bright red
/ yellow colour. Then open the cutting oxygen
valve and switch on the feed in the same
moment.

4.4. THE CORRECT CUTTING
SPEED

can be seen from the slag production, from
the almost vertical spray of sparks and from
the cutting noise. The approximate values of
the cutting speed can be taken from relevant
cutting nozzle table as above.

4.5. STRIPS CUTTING WITH
GUIDING RAIL

4.51. Place the rail on the part to be cut. If
there is a need for a length more than 1,8m
then connect the second rail with the first as
shown on Figure 5.

4.5.2. Place GCE proFIT*SLM on the rail. Make
sure that front and rear wheels fit in the rail
furrows. Rear wheel should be fixed to avoid
side movement.

4.5.3. Adjust the cutting speed in relation to
particular nozzle and material thickness. Adjust also movement direction. Turn clutch lever to
the direction of arrow to stand-by position.

4.5.4. Set the cutting torch on the metal sheet at the place of cut start. Ignite and set pre-
heating flame as required according to instruction above. Preheat the material on the ignition
temperature.

4.5.5. Fully open cutting oxygen valve in the same time and start moving machine by switching
of movement control knob in requested direction as shown on the Figure 3.

4.5.6. After the cutting is over, stop the machine by bringing the movement control switch in
central position, shut all the gases of. Gas valves shall be closed in following sequence: 1.
cutting oxygen, 2. fuel gas, 3. heating oxygen.

4.6. MANUALLY GUIDED CUTTING

GCE proFIT® SLM can be guided manually by the operator for free pattern cut over the outer
line of the pattern to be cut. Castor wheel is to be adjusted free for all directions and all of the
three wheels should be in contact with the panel. See also Figure 6.

4.7. PREPARING OF THE METAL SHEET EDGES BEFORE WELDING
— level cutting with one torch (without weld root face creation).

Prepare GCE proFIT" SLM according to point 4.5. above. Lose a bit the Cutting angle hand-
wheel and turn the torch with the torch holder to get requested angle. Then tighten properly
again Cutting angle hand-wheel. Proceed according to point 4.5. afterwards

Straight
edge

Fig.5: Zn coated track extension

Fig.6: Manually guided cutting
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4.8. CUTTING WITH TWO
TORCHES

In case the GCE proFIT® SLM machine
is equipped for only one torch cutting
operation, it is necessary to mount
Extension kit with second torch (part
number 0870616) first (see Fig. 7).

Please follow the steps:

1

Remove gas manifold for one torch from
the machine body and hoses from the
manifold.

.Remove torch holder with torch from

Distance adjustment bar and take the
bar from the machine.

. Mount gas manifold for two torches on

the machine body.

. Put Distance adjustment bar for two

torches into the machine.

.Install both torch holders with cutting

torches at the Distance adjustment bar.

Connect both torches and gas manifold
with proper gas hoses.

. Use proper cutting nozzles according

to point 2.4 above. GCE proFIT® SLM
machine with two torches can be used
for bevel cutting and for strip cutting as
shown at the Figure 8.

5.MAINTENANCE
5.1. DAILY

Continuously check the tightness of the
nozzle-torch seat

Wipe GCE proFIT® SLM with a cloth to
clean it from slag and metal oxides.

Fig.8: Bevel cutting and strip cutting with two
torches

Check if there are damages in the hoses and electric cable. Exchange damaged parts.

Lubricate the spindle of rotating wheel.

5.2. MONTHLY

« Make sure that vertical and horizontal torch movement is going well and all hand wheels are

functional.

« Clean torch rack, distance adjustment bar and all parts of the torch holder.
« Check tightness the gas hoses and gas manifold incl. adjustment valves. Tighten leaking

connections and replace the damaged parts.

5.3. QUARTERLY
- Remove the clutch lever and screws and separate the upper part of the machine body from
the lower part. (make sure that motor cables are not stretched).

Clean the interior parts of the machine carefully without damaging the speed control unit.
Lubricate the engine connection parts, gears and clutch with a molybdenum-disulphide

based lubricant as a precaution.

Reinstall body lids without compression any cables. Connect clutch lever.
Lubricate front and rear wheel bearings components.
Check if machine works properly and check gas tightness before starting operating GCE

proFIT"SLM.
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6.TROUBLE SHOOTING

Failure Cause Repair
Drive Cable connections are loose Check the solder of the cables.
n’:::el does not Defective commutator Check the cable connection.
Check the commutator with a
test device.
Failure of the main electric cable Check the main electric cable
with a test device.
Defective motor Check it with a test device.
Check if the motor spindle
rotates.
Ragged A ragged surface Make sure that the surface to be
Cutting Unfitting rail cut is smooth enough for the
Surface rail to fit
Rotating speed of the motor is Check or replace the control
(see also adjust- wrong units.
ment recommen- ; ; ; ;
dation below) External vibration Stop vibrations

Wrong cutting parameters
adjustments

Check the speed of cutting with
the ruler.

Abnormal delays in propulsion
gear component

Repair it or get it repaired.

Distortion of the torch

Replace it.

7. STORAGE, CARRYING AND TRANSPORTATION

71. PACKING

GCE proFIT® SLM is surrounded by preser-
vations all around the box. Cutting machine
body is in the box separated from the ac-
cessories; the box is divided into two parts.

7.2. STORAGE

If the cutting machine is not going to be
used for a long time, keep the electric
components, torch and nozzles in the box to
protect them from dust, humidity and other
impurities.

7.3. CARRYING Fig 9. An example of packing

Keep the product in the box to prevent
failures arising from shocks and vibrations during carrying.

7.4. TRANSPORTATION

Keep the product properly in its box to prevent it from damages during transportation. Storage,

carrying and transportation
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8.SAFETY INSTRUCTION
8.1. PRECAUTIONS OF OPERATION AND USING

« Fix the machine position and install the machine properly before starting to use and check.
« Make sure that the switch is in “middle” position before inserting the plug into power socket.
« Keep these operating and safety instructions with you when operating the machine.

« Do not carry the machine while flame is on.

« Prevent metal pieces or burr fall if the machine is working above the floor level.

« Be very careful when transporting the machine to another place.

8.2. PROTECTION PRECAUTIONS REGARDING ELECTRICITY SYSTEM

« Check the network voltage power before starting using. Maximal voltage variations should
be +10% of the specified voltage. Machine shall not be used with different voltage.

Use cutting machine only with the specified voltage.

« Earthen the cable of your machine.

« Send the machine to the Authorized Service or the dealer you bought the machine from
when following situation happen:

Broken or worn cables.

If water drips from your machine or if water leaks into the machine.

If you see there is something wrong about operation in spite of proper operation.

If the machine breaks down.

Complicated fault requiring repair.

Periodically check the electricity system.

8.3. MAINTENANCE AND CONTROL PRECAUTIONS

« Assign a competent authorized person for maintenance and control.

« Remove the plug from the socket before machine body opening and machine repair.
= Apply periodical maintenance to the machine.

Only use the proper cutting torch and nozzles. Respect the fuel gas type when choosing torch
and nozzle.

9.SAFETY SUITS

« Safety suits (gloves, protective glasses with proper light filter, helmet, and protective shoes)
shall be used by operator during cutting operation.

« Wet clothes can lead to electricity accidents.

« Keep the clothes free of oil and grease to avoid reaction with oxygen
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10. PRECAUTIONS WHICH SHALL BE TAKEN IN WORKING
AREA

Keep the flame away from the gas source, keep at least 3m safety distance (gas cylinders,
pipeline, and hoses)

Do not expose acetylene cylinder, pipeline, hoses and tubes to temperatures higher than
50°C (130°F).

Oxygen does not catch fire by itself, however in case of contact with another flammable
material it easily catches fire.

Make sure that rate of oxygen within the working area is not higher than the rate in
atmosphere.

Flame forming as a result of contact of oxygen with lubricant, grease or other hydro-carbons
lead to fire and explosions. Keep all components which can be in touch with oxygen free
from oil and grease.

Oxygen, propane, propylene and their mixtures are heavier than air.

Ventilate the working room sufficiently during cutting.

Keep fire extinguisher, sand, water, etc. available in working area.

Keep flammable materials away from the location of cutting and from the sparks.

13/136
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Adjustment Recommendation for Perfect Machine Cutting

Narrowing of kerf (divergent)

- Forward speed of torch
too fast

- Distance between nozzle
and sheet metal too big

« Dirty and / or damaged
nozzle

Concave cut surface profile

« Forward speed of torch
too fast

« Dirty and/or damaged noz-
zle or nozzle size too small
for the thickness to be cut

« Cutting oxygen pressure
too low

0 0 A

Narrowing of kerf (conver-
gent)

Forward speed of torch
too fast

Distance between nozzle
and sheet metal too big
Cutting oxygen pressure
too high

Irregular cut surface profile

Cutting oxygen pressure
too low

Dirty and / or damaged
nozzle

Forward speed of torch
too fast

Melted down top edge

with adherent slag

« Cutting oxygen pressure
too high

« Heating flame too strong

- Distance between nozzle
and sheet metal too big

Single gouges

Forward speed of torch
too slow

Scaled or corroded or dirty
sheet metal surface

Distance between nozzle
and sheet metal too small

Flame too weak

Flame extinguished with
a ban

Sheet metal with finely
divided inclusions

Lower edge rounded

« Cutting oxygen pressure
too high

« Forward speed of torch
too fast

- Dirty and / or damaged
nozzle

Grouped gouge areas
« Forward speed of torch
too fast

« Scaled or corroded or dirty
shee metal surface

- Distance between nozzle
and sheet metal too small

- Flame too weak

Concave cut surface beneath
top edge

- Cutting oxygen pressure

too high

« Dirty and / or damaged

nozzle

- Distance between nozzle

and sheet metal too big

Edge melting on

Forward speed of torch
too slow

Heating flame too strong
Distance between nozzle
and sheet metal too big to
too small

Nozzle size too big for the
thickness to be cut

i

AHMI

Excessive cut drag line depth

« Forward speed of torch too
fast or irregular

- Distance between nozzle
and sheet metal too small

« Heating flame too strong

Grouped gouges in the bot-
tom half of the cut

« Forward speed of torch
too slow

« Dirty and / or damaged
nozzle
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Step at bottom edge

« Forward speed of torch

too fast

« Dirty and / or damaged

nozzle

P p——

(e

String of solidified droplets
« Heating flame too strong

- Distance between nozzle
and sheet metal too small

« Scaled or corroded sheet
metal surface

M I
i ml‘

Excessive cut drag line
depth

« Forward speed of torch too
fast or irregular

il

- Distance between nozzle
and sheet metal too small

« Heating flame too strong

Firmly adherent slag line
ad bottom edge

Forward speed of torch
too fast or too slow

Distance between
nozzle and sheet metal
too big

Cutting oxygen pressure
too low

Nozzle size too small for
the thickness to be cut

Flame too weak

Scaled or corroded or
dirty (colour) sheet metal
surface



1. BESCHREIBUNG

GCE proFIT® SLM ist eine fir das
Brennschneiden von unlegierten Stahl
vorgesehene, tragbare Maschine. Diese
Maschine kann fiur das Linear- und
Rundschneiden sowie flir individuelle
Formschnitte und Schragschnitte eingesetzt
werden. Hierzu kann die Montage
verschiedener Zusatzteile erforderlich sein.
Die Brennschneidmaschine GCE proFIT"
SLM kann fir geraden, gebogenen oder
schragen  Schnitt mit einem oder max.
zwei Schneidbrennern angewandt werden.
Maximale Dicke des zu schneidenden
Materials betragt 150 mm mit einem
Schneidbrenner und 100 mm mit zwei
Schneidbrennern.

Die vollstdandige Maschine besteht aus
mehreren Bauteilen, die getrennt bestellt

Bild 1 Maschine GCE proFIT" mit verzinkter
Fiihrungsbahn

werden missen; siehe unten angegebene Hinweise und Empfehlungen.

Die Maschine GCE proFIT® SLM kann auch fiir das Plasmaschneiden, Vorwédrmen oder
Schweiken angewandt werden, aber nur mit einer Zusatzeinrichtung (nicht mitgeliefert) und
nach der Durchfiihrung der notwendigen Anpassungen.

Diese Bedienungsanleitung erklért die Grundséatze des sicheren und effektiven schinenbetriebs
GCE proFIT* SLM.

A Die tragbare Schneidmaschine GCE proFIT’ SLM kann nur bei Beachtung der Warnhinweise
angewandt werden, die in der Bedienungsanleitung angegeben sind.

A Es ist notwendig, dass sich das Bedienpersonal dieser Maschine mit dem Inhalt dieser Be-
triebsnaleitung vertraut macht, Erfahrungen besitz und gemaR den Anforderungen aus den
nationalen, internationalen sowie firmeninternen Vorschriften handelt.

2.EIGENSCHAFTEN DER MASCHINE
2.1. TECHNISCHE DATEN

bis 150 mm mit einem Brenner, bis 100 mm mit zwei
Brennern

Schneidleistung (Material-
dicke);;

Schneidgeschwindigkeit

50-1600mm/min

Bewegungsrichtung

vor- und rlickwarts mit veranderlicher Geschwindigkeit

Stromversorgung

230V AC/ 110V AC

Spannungsversorgung Motor

24V DC

Sauerstoff-Eingangsanschluss

G1/4”, bis 8 bar, Schlauch DN6

Brenngas-Eingangsanschluss

G3/8” LH, bis 1bar, Schlauch DN8

Maschinenmafe

175mm x 350mm x 140mm (Breite x Lénge x Hohe) ohne
Brenner, Schldauche und Brennerstange

Gewicht

9 kg mit einem Brenner

15/136



DE

2.2. DIE GRUNDVERPACKUNG DER MASCHINE
ENTHALT: ok
« Maschine inkl. Einrichtung fiir einen Brenner
« Ein Schneidbrenner fiir gasemischende Diisen

(nur fir 0870613)
« Brennerhalter, Brennerstange, Warmeschutzschild
« Schlauchpaket und Gasverteiler mit Absperrventilen
« Kreisschneideinrichtung i
« Stromkabel mit Stecker |

« Zubehor fiir die Montage und Diisenreinigung =
« Anziinder 1 2
« Filhrungsbahn wird getrennt von der Maschine geliefert Bild 2 Schneidbrenner

2.3. MOGLICHE BESTELLPOSITIONEN

Brennschneidmaschinen und Fiihrungsbahnen

Art Nr. Beschreibung

0870613 Maschine GCE proFIT® SLM mit einem Brenner fiir gasemischende
Dusen, ohne Laufbahn, 230V

0870614 Maschine GCE proFIT"SLM ohne Brenner, ohne Bahn, 230V

0870615 Maschine GCE proFIT*SLM mit einem Brenner flir gasemischende
Disen, ohne Laufbahn, 110V

0870616 Erweiterungssatz flir den zweiten Schneidbrenner

0870617 Fiihrungsbahn 1,8 m mit integriertem Verbindungsschloss, verzinkter
Stahl

Fir die mit der Maschine 0870614 mitgelieferten Schneidbrenner, siehe auch Bild 2:

Art Nr. Beschreibung Gastyp Empfohlene Pos.
Schneiddiisen
F25310014 Schneidbrenner fiir gasemis- APMYF  ANME 1
chende Disen PNME
F25310013 BIR+, Injektor-Schneidbrenner A AC 2
F25310012 BIR+, Injektor-Schneidbrenner ~ PMYF PUZ 2

2.31.FLAMMENRUCKSCHLAGSICHERUNG

Es ist empfohlen, die Flammenriickschlagsicherung fiir alle Gase anzuwenden. Diese
Sicherung muss am Schneidbrennereingang montiert werden. Es ist auch empfehlenswert,
und gemaR den ortlichen Regelungen ist es notwendig, die Flammenriickschlagsicherung am
Druckminderer oder an der Rohrleitung-Entnahmestelle zu montieren.
Flammenriickschlagsicherung fiir Schneidbrenner nach EN 5175-1

Art Nr. Gas Anschluss (EN 560)
14008408 Sauerstoff schneiden G3/8”

14008263 Sauerstoff erhitzen G1/4”

14008278; Brenngas G3/8” LH

16/136



2.4. SCHNEIDDUSE

Material- Schneidge- Sauerstoff Brenn-
dicke (mm) schwindigkeit (bar) gas

(mm/min) (o1}

Schneiddiise AC - Acetylen

14001010 3-10 600-730 2,0-3,0 0,5

14001011 10-25 410-620 4,5-5,0 0,5

14001012 25-40 340-410 4,0-5,0 0,5

14001013 40-60 310-340 4,0-5,0 0,5

14001014 60-100 250-320 5,0-6,0 0,5

14001015 100-200 210-270 6,5-7,5 0,5

14001020 3-100 Heizdiise

14001021 100-300 Heizdiise

Schneiddiise PUZ - Propan / Erdgas

14001350 3-10 550-600 2,0-3,0 0,2 |
14001351 10-25 400-560 4,5-5,0 0,2

14001352 25-40 350-400 4,0-5,0 0,2 I
14001353 40-60 310-340 4,5-5,5 0,2 I
14001354 60-10 260-310 5,0-6,0 0,2

14001355 100-200 180-260 5,5-6,5 0,3

14001147 3-10 Heizdiise

14001148 100-300 Heizdiise

* Schneid- und Heizdiisen werden einzeln geliefert, Schneiddiisen im Paket je 5 Stiick.

Material- DiisengroRe Schneidg- Sauerstoff Brenn-
dicke (mm) (inch) eschwind- (bar) gas

igkeit (bar)
(mm/min)

Schneiddiise ANME - Acetylen

0768670 3-6 1/32 470-560 2,5-3,5 03

0768635 5-12 3/64 390-480 2,0-4,0 03

0768599 10-75 116 205-400 3,5-4,5 03

0768636 70 - 100 5/64 150-220 4,555 0,5 '
0768662 90-150 3/32 125-160 5,5-6,0 0,5
Schneiddiise PNME - Propan / Erdgas »
0769494 36 1/32 430-150 2,5-3,5 0,2 %
0769495 5-12 3/64 360-440 3,0-4,0 0,2

0769496 10-75 176 205-380 3,5-4,5 0,2

0769497 70-100 5/64 150-220 45-55 0,4

0769498 90-150 3/32 125-160 5,5-6,5 0,4
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Bild 3: Maschinenbeschreibuny
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3.MASCHINENINSTALLATION

Nehmen Sie alle Teile aus der Verpackung heraus. Installieren Sie die Teile in der Reihenfolge,
wie unten beschrieben.

3.1. STROMVERSORGUNG

Uberpriifen Sie den Stromanschluss (maximale zuldssige Spannung) vor dem Netzanschluss
(siehe oben angegebener Punkt 2.1. Technische Daten). An das Versorgungsnetz kdnnen nur
unbeschéadigte Stecker und Kabel angeschlossen werden. Es muss nur solche Anschlussart
angewandt werden, die die einschldgigen Vorschriften und Normen erfiillt. DE
Farbenbeschreibung der einzelnen Leiter des Versorgungskabels:

- Braun: Phase

- Blau: Nullleiter

« Griingelb: Erdung

3.2. SAUERSTOFF- UND BRENNGASLIEFERUNG

3.24. Der Brenngas-Eingangsschlauch sollte einen Innendurchmesser wenigstens von 8 mm
aufweisen (abhangig von der Schlauchléange). Nur die Schlduche gemak der Norm ISO 3821
durfen angewandt werden. Der Eingangsanschluss des Maschinenschlauchs betragt G3/8”LH
mit einer Armatur nach EN 560. Fir den Brenngasdruck weisen wir Sie auf das Schema von
Schneiddisen mit allen angegebenen Daten hin.

3.2.2. Der Brenngas-Eingangsschlauch sollte einen Innendurchmesser von 6 mm oder 8mm
aufweisen (abhangig von der Schlauchléange). Nur die Schldauche gemak der Norm ISO 3821
kénnen angewandt werden. Der Eingangsanschluss des Maschinenschlauchs betragt G1/4”mit
einer Armatur nach EN 560. Fir den Sauerstoffdruck verweisen wir Sie auf den Anschlussplan
der Schneiddiisen mit allen angegebenen Daten.

ANMERKUNG: Um den Flammenriickschlag zu vermeiden, soll die entsprechende Flammen-
riickschlagsicherung angewandt werden, die unten angegeben ist.

ANMERKUNG: Nur die Gasschlauche mit unbeschadigten, sauberen und ordentlich einge-
bundenen Armaturen einsetzen. Die Schlauchdichtheit muss regelmaRig vor Arbeitsantritt
unter Anwendung des maximalen pneumatischen Arbeitsdrucks Uberpriift werden.. Es wird
empfohlen, alle Gasschlduche spétestens alle drei Jahre zu ersetzen.

3.3. INSTALLIEREN SIE DAS KABEL UND DAS SCHLAUCHPAKET

zusammen, z.B. unter Anwendung einer Schlauchstitze.

3.4. INSTALLIEREN SIE DIE BRENNERSTANGE, DAS BRENNERLAGER
UND DEN SCHNEIDBRENNER

so, wie in der Bild 3 bis 5 dargestellt, in Ubereinstimmung mit der gewiinschten Schneidform.

3.5. SCHLIESSEN SIE DAS SCHLAUCHPAKET AN DEN
SCHNEIDBRENNER UND GASVERTEILER GASDICHT AN.

Da die Schlauchanschlisse jedes Gasschlauches unterschiedlich sind, kdnnen sie nicht
vertauscht werden.

3.6. STECKEN SIE DEN VERSORGUNGSSTECKER IHRER MASCHINE

in die entsprechende Steckdose ein (Verwenden Sie den Verbindungstyp gemaR der einschla-
gigen Norm oder Vorschrift an.) SchlieRen Sie den Eingangssauerstoff- und Eingangsbrenngas-
schlauch ornungsgemafk an das System an.

ANMERKUNG: Installieren Sie Ihre Maschine zum geerdeten Stecker, um Gefahren im Zusam-
menhang mit der Stromversorgung zu vermeiden.
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4.BETRIEB

Reduktionsflamme Neutrale Neutrale Flamme
41. VOR DEM SCHNEIDEN wiéhrend des Flamme mit Schneidsau-
411. Das Bedienpersonal muss vor #undverfahrens erstorf
der Inbetriebnahme der ProFIT® SLM [ 1 \:f ‘:‘
Maschine mit den Grundsatzen der ( ] ] ]
Arbeitssicherheit vertraut sein, die in ungefahr 1 mm

dieser Bedienungsanleitung genannt
sind, und. Das Bedienpersonal muss i ih
Erfahrungen mit dem Brennschneiden ' i ”'ﬁ
haben und gemék den Anforderungen i’ Arbeitsteil G i‘
aus den ISO, EN Normen sowie den na- 0 b __\ ’,I i
tionalen gesetzlichen Vorschriften und it
Verordnungen unterwiesen sein. g
41.2.Es sind nur die Schneiddiisen L fjlh "“ ij' \L’
gemadlk der oben angegebenen Tabelle B =
zu verwenden. Die Gasart ist entspre-

chend zu beachten. Verwenden Sie nur
einwandfreie und unbeschéadigte Diisen mit unbeschadigtem und sauberem Sitz.

41.3. Kontrollieren Sie auch den Sitz des Schneidbrennerkopfs vor der Montage der
Schneiddise. Nur ein Schneidbrenner geméf der oben angegebenen Typen darf verwendet
werden. Die Gasart ist zu beachten.

41.4. AUSWAHL DER SCHNEIDDUSE

Gehen Sie gemalk der oben angegebenen Tabellen fiir die jeweilige Schneiddiise vor.
Wenden Sie die richtige Diisengroke gemafk der Materialdicke an. Die GCE Schneiddiisen
sind fur Schnitte auf dem Qualitatsniveau 1 gemaf der Norm EN ISO 9013 vorgesehen. Die
maximale Schneidgeschwindigkeit flr Geradschnitte kann nur durch die Einstellung der
Schneidparameter gemalk der oben angegebenen Tabelle, unter Berlicksichtigung sauberer
Blechoberflachen, einer intakten Brennschneidmaschine, mit unbeschadigter Schneiddiise
und einer Sauerstoffreinheit von mind. 99,5% oder mehr erreicht werden. Die Gasdruckwerte
werden am Brennereingang gemessen.

41.5.ANZUGSMOMENT DER DUSEN:
Schneidbrenner mit der Mischdiise: 22-30 Nm
Schneidbrenner BIR+: 12 Nm fiir die innere Schneiddiise und 18Nm fiir die dukere rmediise

Bild 4: Flammeneinstellung

ANMERKUNG: Alle Bauteile im Kontakt mit Sauerstoff miissen 6l- und fettfrei sein.
Explosionsgefahr! Kontrollieren Sie, ob alle Gewindeverbindungen und Dichtungsoberflachen,
z.B. Kegel und Kugelflachen, sauber und unbeschadigt sind!

4.2. FLAMMENZUNDUNG UND -EINSTELLUNG

4.2.1. Kontrollieren Sie die Dichtheit aller Gasverbindungen.

4.2.2. Stellen Sie die Gasdriicke gemaR den Werten in der oben angegebenen
Schneiddisentabelle ein, siehe Punkt 2.4. (1 bar = 105 Pa, 100kPa = 105 N/m2, 1 bar = 14,5
psi).Offnen Sie das Brenngasventil ca.3/4 Umdrehung und das Heizsauerstoffventil ca. %2
Umdehung. Ziindern Sie das Gasgemisch mit einem geeigneten Anziinder (Verwenden Sie kein
heikes Metall, Streichhdlzer oder Feuerzeuge). Bei der richtigen Druckeinstellung kommt es
zur Bildung einer brenngastiberschiissigen Flamme. Mittels Brenngas- und Heizsauerstoffventil
muss die neutrale Flamme so eingestellt werden, dass sie der vorgesehenen Schneidaufgabe
entspricht. Fur das Ziinden der Flamme verwenden

4.2.3. Offnen Sie kurz das Schneidsauerstoffventil, damit Sie die richtige Einstellung der
neutralen Flamme sehen, und dann schlieken Sie es (siehe auch Bild 4)
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4.3. BEGINN DES
SCHNEIDVERFAHRENS

Bringen Sie den Brenner in die Startschneidposi-
tion und beginnen Sie, das Teil auf die Ziindtem-
peratur lokal zu erwdrmen, die Farbe ist ungeféhr
rotgelb. Dann 6ffnen Sie das Schneidsauerstoff-
ventil und gleichzeitig damit schalten Sie den
Maschinenvorschub in gewilinschter Richtung
ein.

4.4. DIE RICHTIGE Bild 5: Bahnverbindung
SCHNEIDGESCHWINDIGKEIT

konnen Sie von der Schlackenbildung, fast verti-
kalen Funkenflug und vom Schneidgerausch, das
das Schneidverfahren begleitet, erkennen. Die
Richtwerte der Schneidgeschwindigkeit kdnnen
von der entsprechenden Schneiddisentabelle
Ubernommen werden, wie oben angegeben.

4.5. SCHNEIDEN VON STREIFEN
MITTELS FUHRUNGSBAHN

4.5.1. Legen Sie die Bahn auf das Werksttick, von
welchem Sie ein Bauteil abschneiden wollen. Fig.6: Manuell gefiihrtes Schneiden
Wenn eine Lange Uber 1,8 m sichergestellt wer-

den soll, verbinden Sie dann die zweite Schiene mit der ersten, wie im Bild 5 dargestellt.
4.5.2. Legen Sie die GCE proFIT° SLM auf der Laufbahn ab. Vergewissern Sie sich, dass das
Vorder- und Hinterrad in die Bahnnuten einrasten. Das Hinterrad soll so einrasten, dass es
feststeht.

4.5.3. Stellen Sie die Schneidgeschwindigkeit in Bezug auf die konkrete Diise und Materialdicke
ein. Stellen Sie auch die Bewegungsrichtung ein. Drehen Sie den Kupplungshebel in
Pfeilrichtung, um die Bereitschaftsposition sicherzustellen.

4.5.4. Stellen Sie den Schneidbrenner (ber das jeweilige Blech und die Stelle des
Schneidbeginns. Ziinden und stellen Sie die Vorwdrmflamme gemaR den vorgenannten
Betriebsdaten (Tabellen) ein. Erwdrmen Sie das Material bis auf Ziindtemperatur. Diese
erkennen Sie an einer gelblichen Farbe und 6rtlicher Funkenbildung.

4.5.5. Gleichzeitig damit 6ffnen Sie vollstdndig das Schneidsauerstoffventil und beginnen
Sie, die Maschine durch die Umschaltung des Bewegungsregelungsschalters in gewiinschter
Richtung zu bewegen, wie im Bild 3 dargestellt.

4.5.6. Nach der Beendigung des Schneidverfahrens schalten Sie die Maschine so aus, dass
der Umschalter fir die Bewegungsregelung in die Mittelstellung eingestellt wird. SchlieRen Sie
alle Gaszuleitungen. Die Gasventile miissen in folgender Reihenfolge geschlossen werden.
1. Schneidsauerstoff, 2. Brenngas, 3. Heizsauerstoff.

4.6. HANDGEFUHRTES SCHNEIDEN

Die Brennschneidmaschine GCE proFIT® SLM kann vom Bedienpersonal fiir den freien
Formschnitt geméf dem auf dem Blech im Vorhinein gezeichneten Aukenumriss handgefiihrt
werden. Das Fiuhrungsrad muss fir alle Bewegungsrichtungen geldst werden und alle drei
Rader sollten in Kontakt mit der Platte sein. Siehe auch Bild 6.

Gerade Kante
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4.7. VORBEREITUNG DER
BLECHKANTEN VOR DEM
SCHWEISSEN

— schrége Schnitte mit einem Brenner (ohne
Abstumpfung der Schweinahtwurzel).

Bereiten Sie die Einheit GCE proFIT® SLM
gemafs dem Punkt 4.5. oben vor. Losen Sie
leicht das Handrad fiir die Einstellung des
Brennerwinkels und drehen Sie den Brenner
mit dem Halter so, dass der gewiinschte
Winkel erreicht werden kann. Ziehen Sie
dann ordentlich das Steuergerdt fiur die
Einstellung des Brennerwinkels an. Gehen
Sie dann gemak dem Punkt 4.5.3. vor.

4.8. SCHNEIDEN MITTELS ZWEI
BRENNER ¥
Falls die Maschine GCE proFIT" SLM
nur fiir den Schneidvorgang mit einem
Brenner ausgerustet wird, muss zuerst ein Bild 7: Erweiterungssatz mit dem zweiten
Erweiterungssatz mit dem zweiten Brenner Schneidbrenner

montiert werden (Teile-Nummer 0870616)

(siehe Bild 7).

Fiihren Sie folgende Schritte durch:

1. Demontieren Sie den Gasverteiler
fur einen Brenner aus dem
Maschinengehéause und die Schlduche.

2.Nehmen Sie den Brennerhalter
zusammen mit dem Brenner von der
Stange fir die Einstellung des Abstands
ab und nehmen Sie die Stange heraus.

3. Montieren Sie den Gasverteiler fir beide
Brenner am Maschinengehause.

4.Legen Sie die Brennerstange in die

Maschine fir die Abstandseinstellung fir Bild 8 Schrédgschneiden und Schneiden von
zwei Brenner ein. Bdndern mit zwei Brennern

5. Installieren Sie beide Brennerhalter mit
Schneidbrennern .

6. Verbinden Sie beide Brenner und den Gasverteiler mit entsprechenden Gasschlduchen.

7. Verwenden Sie die richtigen Schneiddiisen gemé&R dem Punkt 2.4 oben. Die Maschine GCE
proFIT® SLM mit zwei Haltern kann fiir das Schrédgschneiden und flir das Schneiden von
Bandern angewandt werden, wie im Bild 8 angezeigt.

5.WARTUNG
51. TAGLICH

« Kontrollieren Sie immer die Dichtheit des Sitzes Diise-Brenner

« Wischen Sie die Maschine GCE proFIT® SLM mit dem Tuch ab, um sie von der Schlacke
und Metalloxiden zu reinigen.

« Kontrollieren Sie, ob Schlduche und Stromkabel nicht beschadigt werden. Ersetzen Sie
beschadigte Teile.

« Schmieren Sie die Spindel des Rotationsrads unter Anwendung.
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5.2. MONATLICH

Vergewissern Sie sich, dass die vertikale und horizontale Bewegung des Brenners problemlos
erfolgt und dass die Handrdder funktionsféhig sind.

Reinigen Sie die Brennerstange, Stange fiir die Abstandseinstellung und alle Teile  des
Brennerhalters.

Kontrollieren Sie die Dichtheit der Gasschldauche und des Gasverteilers, inkl. der Einstellventile.
Ziehen Sie die undichten Verbindungen an und ersetzen Sie die beschadigten Teile.

5.3. VIERTELJAHRLICH

Demontieren Sie den Kupplungshebel und die Schrauben und trennen Sie den Oberteil des
Maschinengehauses vom Unterteil (vergewissern Sie sich, dass dabei die Motorkabel nicht
gespannt werden).

Reinigen Sie sorgfdltig die Maschineninnenteile, ohne dass die Steuereinheit flir bzw. der
Geschwindigkeisregler beschadigt wird.

Schmieren Sie die Verbindungsteile des Motors, Zahnrader und die Kupplung mit dem
Schmierstoff auf Molybdéandisulfidbasis als Vorbeugungsmaknahme.

Installieren Sie die Gehauseabdeckungen wieder, ohne dass Kabel gequetscht werden.
SchlieRen Sie den Kupplungshebel an.

Schmieren Sie die Lagerkomponenten des Vorder- und Hinterrades.

Kontrollieren Sie, ob die Maschine ordentlich arbeitet und die Dichtheit des Gassystems vor
dem Betriebsbeginn der GCE proFIT* SLM Maschine.

6.FEHLERSUCHE
Stérung Ursache Abstellmassnahme
Antriebsrad Kabelverbindungen wurden  Kabelanschluss tberpriifen
dreht sich nicht geldst
Fehler am Kommutator Kabelverbindung tberprifen
Kommutator mittels Prif- Check the main electric cable with a
gerat Uberpriifen test device.
Stérung des Hauptstrom- Hauptstromkabels mittels Priifgerat
kabels Uberpriifen
Fehler am Motor Motor mittels Priifgerat Giberpriifen.
Zackige Schnit- Zackige Bahnoberflache Vergewissern Sie sich, dass die zu sch-
toberflache Undichte Bahn neidende Oberflache fiir die Montage
der Bahn ausreichend glatt ist.
(siehe auch die Unrichtige Motordrehzahl Uberpriifen oder Steuereinheiten
unten angege- ersetzen
benen Emp-
fehlungen fiir Externe Schwingungen Schwingungen beseitigen
Einstellungen) Unrichtige Einstellung der Schneidgeschwindigkeit mittels Fiih-
Schneidparameter rungsleiste Uberpriifen.
Abnormale Verweilzeiten Reparatur des Systems durchfiihren
im Getriebesystem oder durchfiihren lassen
Brennerstérung Brenner ersetzen
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7. LAGERUNG, UBERTRAGUNG UND TRANSPORT

71. VERPACKUNG

Die Einheit GCE proFIT” SLM wird wahrend der
Verpackung im Herstellwerk mit Schutzelementen
im ganzen Kistenbereich versehen. Das Gehduse
der Schneidmaschine ist im Karton vom Zubehor
getrennt; die Kiste wird in zwei Teile geteilt.

7.2. LAGERUNG

Falls die Schneidmaschine eine langere Zeit nicht
verwendet wird, sollen elektrische Komponenten,
Brenner und Disen in der Kiste aufbewahrt
werden, damit deren Staub-, Feuchtigkeits- und
Verunreinigungsschutz gewahrleistet wird.

7.3. UBERTRAGUNG
Die Maschine ist in der Kiste aufzubewahren, damit Stérungen infolge Schldage und
Schwingungen wahrend der Ubertragung verhiitet werden.

7.4. TRANSPORT

Die Maschine ist in der Kiste ordentlich aufzubewahren, damit Transportschaden verhitet
werden.

Bild 9. Verpackungsbeispiel

8.SICHERHEITSHINWEISE

8.1. BETRIEBS- UND ANWENDUNGSMASSNAHMEN

- Bestimmen Sie die stabile Maschinenlage und installieren Sie die Maschine or dentlich vor
dem Arbeitsbeginn und dann fiihren Sie die Kontrolle durch.

- Vergewissern Sie sich, dass sich der Schalter in der ,Mittelstellung” befindet, bevor Sie
den Stecker in die Steckdose einstecken.

« Wenn Sie an der Maschine arbeiten, sollen diese Anleitung und die Sicherheitshin weise
immer griffbereit sein.

. Ubertragen Sie nicht die Maschine, wenn die Flamme brennt.

« Vermeiden Sie das Herausfallen der Metallteile oder Grate, wenn die Maschine tber dem
FuRkbodenniveau arbeitet.

« Gehen Sie sehr vorsichtig wahrend des Maschinentransport an einen anderen Ort vor.

8.2.10.2. SCHUTZMASSNAHMEN BEZUGLICH DES STROMSYSTEMS

- Vor dem Motorstart Uberpriifen Sie die Netzspannung Maximale Spannungsdanderungen
sollten +10% der festgelegten Spannung betragen. Die Maschine mit einer abweichenden
Spannung darf nicht verwendet werden.

A Verwenden Sie die Maschine nur mit der festgelegten Spannung.

« Erden Sie das Kabel lhrer Maschine.
« Senden Sie die Maschine dem autorisierten Service oder Héandler, wo Sie die Maschine
gekauft haben, wenn folgende Situationen eintreten:

Beschadigte oder benutzte Kabel.
Wenn das Wasser aus lhrer Maschine austritt oder in die Maschine eindringt.
Wenn Sie bemerken, dass im Zusammenhang mit dem Betrieb etwas Unrichtiges erfolgt,
auch wenn die Maschine ordentlich betrieben wird
Wenn die Maschine kaputt wird.
« Wenn eine komplizierte Storung eintritt, die die Reparatur erfordert.
« Kontrollieren Sie periodisch das Elektrosystem.Schutzkleidung
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8.3. MASSNAHMEN AUF DEM GEBIET DER MASCHINENWARTUNG UND

-KONTROLLE

« Beauftragen Sie mit der Wartung und Kontrolle der Maschine eine zusténdige berechtigte
Person.

« Vor dem Offnen des Maschinengehauses und der Maschinenreparatur ziehen Sie den
Stecker aus der Steckdose ab.

« Fihren Sie die periodische Maschinenwartung durch.

A Verwenden Sie nur saubere und unbeschéadigte Brenner und Diisen. Beachten Sie bei der
Brenner —und Diisenwahl die Gasart.

9.SCHUTZKLEIDUNG

« Es ist notwendig, dass das Bedienpersonal wédhrend der Durchflihrung der Schnitte die
Schutzkleidung trégt (Handschuhe, Schutzbrille mit dem entsprechenden Lichtfilter, Helm
und Schutzschuhe).

» Nasse Kleidung kann zum Stromunfall fihren.

» Halten Sie die Kleidung 6l- und fettfrei, damit die Sauerstoffreaktion vermieden wird.

10. AM ARBEITSPLATZ ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN

« Halten Sie die Flamme auRerhalb der Gasquelle, beachten Sie den Sicherheitsab stand
wenigstens 3 m (Druckgasflaschen, Gasleitung und Schlduche)

. Setzen Sie die Azetylenflasche, Rohrleitung, Schlduche und Diisen den Temperaturen
Uiber 50 °C (130 °F) nicht aus. Der Sauerstoff selbst entziindet sich nicht, aber in Kontakt mit
anderen brennbaren Stoffen kann es leicht zur Entziindung kommen

« Vergewissern Sie sich, dass die Sauerstoffkonzentration im Arbeitsbereich nicht hdher ist, als
die Sauerstoffkonzentration in der Atmosphére.

« Kontakt des Sauerstoffs mit dem Schmierstoff, Fett oder anderen Kohlenwasserstof fen
kann Brand und Explosion verursachen. Sorgen Sie dafiir, dass alle Komponenten, die in
Kontakt mit Sauerstoff kommen konnen, 6l- und fettfrei sind.

« Sauerstoff, Propan, Butan, Propylen und deren Mischungen sind schwerer als die Luft.

« Sorgen Sie wahrend des Schneidverfahrens fiir die ausreichende Liftung des
Arbeitsbereichs.

- Sorgen Sie daflr, dass im Arbeitsbereich Loschgeréat, Sand, Wasser, usw. bereitstehen.

- Bewahren Sie die Brennstoffe aulkerhalb des Orts auf, an dem das Schneidverfahren erfolgt
und Funken gebildet werden.
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Empfehlungen fiir perfektes Schneiden

Verengung der Trennungs-
fuge (Zusammenlaufen)

Zu grolke Schneidg-
eschwindigkeit

Zu grolker Abstand der
Diise vom Blech

Schmutzige und/oder
beschéadigte Diise

Konkaves Profil der Schnitto-
berflache

Zu grole Schneidgeschwin-
digkeit

Schmutzige und/oder
beschéadigte Diise oder zu
kleine Diisengrée fir die
zu schneidende Dick zu
niedriger Schneidsauerst-
offdruck

Cutting oxygen pressure
too low

0 0 A

Geschmolzene Oberkante mit
der anliegenden Schlacke

Zu hoher Schneidsauerst-
offdruck

Zu starke Vorwarmeflamme
Zu grolker Abstand der Diise
vom Blech

Einzelne Nutenstérungen
Zu kleine Schneidgeschwin-
digkeit

Korrodierte oder schmutzige
Blechoberflache oder
Ablagerungen

Zu kleiner Abstand der Dise
vom Blech

Zu schwache Flamme

Erléschen des Brenners

Blech mit fein geteilten
Einschlissen

Verengung der Trennungsfu-

ge (Auseinanderlaufen)

« Zu grolke Schneidg-
eschwindigkeit

« Zu grolker Abstand der
Diise vom Blech

« Zu hoher Schneidsauerst-
offdruck

UnregelmaRiges Profil der
Schnittoberflache

Zu niedriger Schneidsauer-
stoffdruck

Schmutzige und/oder
eschadigte Dise

Zu grolke Schneidg-
eschwindigkeit

Gerundete Unterkante

« Zu hoher Schneidsauerst-
offdruck

« Zu groke Schneidg-
eschwindigkeit

« Schmutzige und/oder
beschéadigte Dise

U‘\\ 1

Stufe an der Unterkante

« Zu grolke Schneidg-
eschwindigkeit

« Schmutzige und/oder
beschédigte Diise

Konkave Schnittoberflaiche

vor dem oberen Rand

« Zu hoher Schneidsauerst-
offdruck

« Schmutzige und/oder
beschéadigte Diise

« Zu groRer Abstand der Diise
vom Blech

W . il
“‘ HHHH\H‘

Geschmolzene Kantenober- Kette der erstarrten Tropfen
fldche « Zu starke Vorwarmeflamme
+ Zukleine Schneidgeschwin- . 7y kleiner Abstand der
digkeit Diise vom Blech

Zu starke Vorwérmeflamme

« Korrodierte Blechober-
flache oder Ablagerungen

Zu groRer/kleiner Abstand
der Diise vom Blech

Zu groRe Dusengroie fiir
die zu schneidende Dicke
thickness to be cut

T == i
” ‘51‘ ' 0 MM‘

Unregelmaislge Tiefe der

Schnittlinie

« Zu groke oder un-
regelméRige Schneidg-
eschwindigkeit

« Zu schwache Flamme

IHI AHMII

UbermiRige Tiefe der Zugli-
nie am Schnitt

Zu grofe oder un-
regelméRige Schneidg-
eschwindigkeit

Zu kleiner Abstand der Dise
vom Blech

Zu starke Vorwérmeflamme

Gruppierte Bereiche der

Nutenstérungen

« Zu groke Schneidg-
eschwindigkeit

- Korrodierte oder schmutz-
ige Blechoberflache oder
Ablagerungen

« Zu kleiner Abstand der
Diise vom Blech

« Zu schwache Flamme

Gruppierte Nutenstérungen
in der unteren Schnitthélfte

« Zu kleine Schneidg-

Fest anliegende Schlackenli-
nie an der Unterkante

« Zu groBke oder zu kleine

eschwindigkeit Schneidgeschwindigkeit
« Schmutzige und/oder « Zu groRer Abstand der Diise
beschéadigte Diise vom Blech
« Zu niedriger Schneidsauer-
stoffdruck

Zu kleine Dusengroe fiir
die zu schneidende Dicke
Zu schwache Flamme
Korrodierte oder schmutzige
(gefarbte) Blechoberflache
oder Ablagerungen
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1. POPIS

GCE proFIT® SLM je prenosny fezaci stroj
pro fezani kyslikem, ktery se pouziva pro
kyslikové fezani nelegované oceli za pouziti
pfedehfivaciho plamene kyslik — hoflavy
plyn Tento stroj je rovnéZz mozno pouzivat
pro linedrni a kruhové fezdni nebo pro
fezani zakfivenych tvari manudlnim fizenim
pohybu za predpokladu dodate¢né instalace
pfidavnych soucdsti a napt. dalSiho fezaciho
horédku.

Reza¢ku GCE proFIT* SLM je mozno pouzivat
pro pfimy fez, zakfiveny fez nebo Sikmy fez
s jednim nebo max. dvéma fezacimi hordky.
Maximalni tloustka fezaného materidlu je
150 mm s jednim fezacim hofakem a 100 mm
se dvéma fezacimi hofdky.

Kompletni stroj sestdva z vice casti, které je
tfeba objednat zvlast, viz nize uvedené pokyny
a doporuceni.

Stroj GCE proFIT" SLM je rovnéz mozno pouzit

Obr.1 Stroj GCE proFIT" SLM s pozinkovanou
vodici drdhou

pro plazmové fezdni, predehrev ¢i svarovani,

avsak s pfidavnym zafizenim (neni doddvano spolu se strojem) a pfi provedeni nezbytnych

zmén.

Tento ndvod k pouziti vysvétluje zdsady bezpecného a efektivniho provozu stroje GCE proFIT”

SLM.

A Pfenosny fezaci stroj GCE proFIT" SLM Ize pouzivat jen pfi respektovani varovnych upozorné-

ni, jez jsou uvedena v ndvodu k pouziti.

A Je nutné, aby si pracovnici obsluhy tohoto stroje osvojili obsah tohoto ndvodu k pouziti a aby
méli zkuSenosti se zafizenim pro fezani kyslikem a aby byli vyskoleni podle pozadavk( norem
fady ISO, EN nebo vnitrostatnich a vnitrofiremnich norem, pfi respektovani véech zdkonnych

pozadavkul.

2.VLASTNOSTI STROJE
2.1. TECHNICKA DATA

Rezaci vykon (tloustka ma-
teridlu)

az 150 mm s jednim hofdkem, az 100 mm se dvéma
hordky

Rezaci rychlost

50-1600mm/min

Smér pohybu

dopredu a zpét s proménnou rychlosti

Elektrické napajeni

230V AC/ 110V AC

Napajeni motoru

24V DC

Vstupni pfipojka kysliku

G1/4”, az do 8 bar, hadice DN6

Vstupni pfipojka hoflavého
plynu

G3/8” LH, az do 1bar, hadice min. DN8

Rozméry stroje

175mm x 350mm x 140mm (Sitka x délka x vyska) bez
horéku, hadic a hofakové tyce

Hmotnost

9 kg s jednim hofdkem
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2.2. ZAKLADNI BALENI STROJE OBSAHUJE:

- stroj v¢. zafizeni pro jeden hofdk

« jeden fezaci hofak pro smésovaci hubice (pouze pro
0870613)

« drzadk horfdku, hofdkova ty¢, ochranny tepelny Stit

vnitfni plynové hadice, plynovy rozdélovac s uzaviracimi

ventily

« ty¢ pro kruhové fezani, kruhovy stfedovy dil ‘

« elektricky kabel se zastr¢kou L 8

. ptisluenstvi pro montaz a ¢isténi hubic )

« zapalovac¢ plamene 1

« vodici drdha je dodavdna oddélené od stroje Obr.2 Rezaci hoidky

2.3. POLOZKY, KTERE JE TREBA OBJEDNAT:

Rezaci stroje a vodici drahy

o

iy OF1)

C. polozky Popis

0870613 Stroj GCE proFIT"SLM s jednim hofdkem pro smésovaci hubice, bez
drahy, 230V

0870614 Stroj GCE proFIT°SLM bez hotédku, bez drahy, 230V

0870615 Stroj GCE proFIT® SLM s jednim hordkem pro smésovaci hubice, bez
drdhy, 110V

0870616 RozsSifovaci souprava pro druhy fezaci hofdk

0870617 Vodici drdha 1,8 m s integrovanym spojovacim zamkem, pozinkovana
ocel

Pro fezaci hofdky objedndvané se strojem 0870614 viz téz Obr.2:

C. polozky Doporucené fezaci Pos.
hubice
F25310014 Rezaci hotdk pro smésovaci APMYF ANME 1
hubice PNME
F25310013 BIR+, injektorovy fezaci hofdk A AC 2
F25310012 BIR+, injektorovy fezaci hofdk ~ PMYF PUZ 2

2.31.POJISTKY PROTI ZPETNEMU SLEHNUTI PLAMENE

Je doporuceno pouzivat pojistky proti zpétnému Slehnuti plamene pro vSechny plyny. Tyto
pojistky je tfeba namontovat na vstupy fezacich hofakl. Rovnéz se doporucuje a podle mistnich
pravidel je také nutné pouzivat pojistky proti zpétnému Slehnuti plamene namontované u
redukéniho ventilu nebo na odbérném misté z potrubniho vedeni.

Pojistky proti zpétnému Slehnuti plamene pro fezaci hofaky stroje dle EN 5175-1

Cislo polozky Plyn Zapojeni (EN 560)
14008408 Rezacf kyslik G3/8”
14008263 Nahfivaci kyslik G1/4”

14008278 Hoflavy plyn G3/8” LH
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2.5. REZACI HUBICE

C. polozky

Rezaci hubice AC - Acetylén

Rezaci
tloustka
(mm)

Rezaci
rychlost
(mm/min)

Cs

14001010 3-10 600-730 2,0-3,0 0,5

14001011 10-25 410-620 4,5-5,0 0,5 &l
14001012 25-40 340-410 4,0-5,0 0,5 5
14001013 40-60 310-340 4,0-5,0 0,5 /
14001014 60-100 250-320 5,0-6,0 0,5 \ I
14001015 100-200 210-270 6,5-75 0,5

14001020 3-100 Nahfiv. trubice

14001021 100-300 Nahfiv. trubice

Rezaci hubice PUZ - Propan / Zemni plyn

14001350 3-10 550-600 2,0-3,0 0,2 |
14001351 10-25 400-560 4,5-5,0 0,2

14001352 25-40 350-400 4,0-5,0 0,2 I
14001353 40-60 310-340 4,5-5,5 0,2 I
14001354 60-10 260-310 5,0-6,0 0,2

14001355 100-200 180-260 5,5-6,5 0,3

14001147 3-10 Nahfiv. trubice

14001148 100-300 Nahfiv. trubice

* Rezaci a topné hubice jsou dodavany samostatné, fezaci hubice v bali¢ku po 5 kusech.

Velikost
hubice

Rezaci Hoflavy
rychlost plyn
(mm/min) (bar)

Rezaci
tloustka
(mm)

C. polozky

(palce)

Rezaci hubice ANME - Acetylén

0768670 3-6 1/32 470-560 2,5-35 0,3
0768635 5-12 3/64 390-480 2,0-4,0 0,3
0768599 10-75 116 205-400 3,5-4,5 0,3
0768636 70 - 100 5/64 150-220 45-55 0,5
0768662 90-150 3/32 125-160 5,5-6,0 0,5
Rezaci hubice PNME - Propan / Zemni plyn »
0769494 3-6 1/32 430-150 2,5-3,5 0,2 k
0769495 5-12 3/64 360-440 3,0-4,0 0,2
0769496 10-75 176 205-380 3,545 0,2
0769497 70-100 5/64 150-220 45-55 0,4
0769498 90-150 3/32 125-160 5,5-6,5 0,4
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Napajeci
kabel se
zdastrckou

Skfin stroje

Kolec¢ko
pro manudlni
fizeni

Vnitini plynové
hadice

Uzaviraci ventil
nahfivaciho
kysliku

Uzaviraci ventil
fezaciho kysliku

Vodici
Uzaviraci ventil draha
hoflavého plynu
Vstvupn,l zapo;em;\
hoflavého ’ : 3 o
plynu: G3/8 LH Y ] Rezaci hofak

s drzékem
Vstupni zapo-

jeni kysliku: ¢
G1/4 o - I}
Lista pro ‘ . . i he
sefizeni J
vzdalenosti | [ D A

Ovladac pro
nastaveni tyce
pro sefizeni
vzdélenosti

Ovladac pro
sefizeni
vysky hordku

Packa
\ Rezaci hubice spojky

Tepelny stit

Ovlada¢

Ovladaé¢ pro pro fezaci thel

aretaci tyce
pro sefizeni
vzddlenosti
hofédku

STRAIGHT LINE
UTIEE MACHIN!

1 10
SPEEDDIAL

GCRprofIT" «

Ovladani rychlosti

(3
Ovladani
pohybu MODELNO.[ |
dopredu -

dozadu

Obr.3: Popis stroje
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3.INSTALACE STROJE

Stroj je doddvan v ¢dstecné demontovaném stavu s oddélenym fezacim hofdkem a oddélenymi
dily ramene. Vyjméte vSechny dily z obalu. Nainstalujte je v pofadi, které je popsdno nize,
abyste s nimi mohli pracovat.

3.1. ELEKTRICKE NAPAJENI

Zkontrolujte elektrické napdjeni (maximaini pfipustné napéti) pfed zapojenim stroje do sité (viz
vy$e uvedeny bod 2.1. Technickd data). Do napdjeci sité je mozno zapojit pouze noskozenou
zastrcku a kabel. Je nutno pouzivat jen takovy zplsob zapojenti, ktery je v souladu s pfislusnymi
predpisy a normami.

Popis barev jednotlivych vodi¢d napéjeciho kabelu:

« Hnéda: faze

« Modra: nulovy vodic¢

« Zelenozluta: uzemnénf

3.2. PRIVOD KYSLiKU A HORLAVEHO PLYNU

3.2.1. Vstupni hadice hoflavého plynu by méla mit vnitini primér alespon 8 mm (zavisi na délce
hadice). Je mozno pouzivat pouze hadice podle normy ISO 3821. Vstupni zapojeni hadice stroje
je G3/8”LH s armaturou podle EN 560. Pro tlak hoflavého plynu vds odkazujeme na schéma
fezacich hubic se vSemi vySe uvedenymi udaji.

3.2.2. Vstupni hadice kysliku by méla mit vnitini prdmér 6 mm nebo 8mm (zavisi na délce
hadice a fezaci tloustce). Je mozno pouzivat pouze hadice podle normy ISO 3821. Vstupni
zapojeni hadice stroje je G1/4” s armaturou podle EN 560. Pro tlak kysliku vds odkazujeme na
schéma fezacich hubic se vSemi vySe uvedenymi udaji.

POZNAMKA: Aby se zabrénilo nebezpeéim zpétného lehnuti plamene, mély by se pouzivat
odpovidajici pojistky proti zpétnému proslehnuti plamene, jez jsou uvedeny nize.

POZNAMKA: Je nutno pouzivat pouze plynové hadice s neposkozenymi, ¢istymi a fadné
upevnénymi armaturnimi prvky. Tésnost hadice se musi testovat nejpozdéji kazdé tfi mésice
za pouziti maximdlniho pracovniho pneumatického tlaku ve vodni lazni. Doporucuje se
provést vymeénu v$ech plynovych hadic nejpozdéji kazdé tfi roky.

3.3. NAINSTALUJTE KABEL A VNITRNI PLYNOVE HADICE

spolecné, napf. za pouziti hadicové podpéry.

3.4. NAINSTALUJTE TYC REZACIHO HORAKU, DRZAK REZACIHO
HORAKU A REZACI HORAK,

jak je to zndzornéno na obr. 3 - 5, v souladu s pozadovanym fezacim tvarem.

3.5. PRIPOJTE VNITRNI HADICE K REZACIMU HORAKU A PLYNOVEMU
ROZDELOVACI.

Jelikoz je hadicové spojeni kazdé plynové hadice odlisné, neni mozné je vzajemné zaménit.

3.6. VLOZTE NAPAJECI ZASTRCKU VASEHO STROJE DO ODPOVIDAJICI
ZASUVKY

(pouzijte typ spojeni podle pfislusné lokalni normy &i predpisu). Zapojte vstupni hadici kysliku a
vstupni hadici hoflavého plynu pro rddné zdsobovani systému.

POZNAMKA: Nainstalujte sv(ij stroj k uzemnéné zastréce, aby se zabranilo nebezpedim v
souvislosti s elektrickym napajenim.
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4.PROVOZ

. B B Redukénipla-  Neutralni  Neutréini plamen s
41. PRED ZAHAJENIM men béhem plamen fezacim kyslikem
REZANI fapalpvani |,
411. Pracovnik obsluhy si musi byt ( ] ]
védom zdsad bezpecného provozu, pfiblizné 1 mm
jez jsou specifikovany v tomto navodu
Jk JpouiiE, jesté >[/:)Fed jakoukoliv 'U Q

manipulaci se strojem

GCE proFIT® SLM. Pracovnik obsluhy
musi mit zkuSenosti se zafizenim pro
fezani kyslikem a musi byt vyskolen
podle pozadavkl norem SO, EN
nebo zdkonnych predpist ¢i vyhlasek
pfi respektovani vsech pozadavkd
prdvnich organd.

41.2. Je nutno pouzivat pouze fezaci Obr. 4: Sefizeni plamene

hubice (hubice) podle vy$e uvedené

tabulky. Je nutné respektovat typ fezaciho hofdku (sméSovaci hubice event. injektorovy hofdk)
a rovnéz je nutno respektovat typ hoflavého plynu. Pouzivejte pouze neposkozenou hubici s
neposkozenym a Cistym sedlem.

4.1.3. Zkontrolujte rovnéz sedlo hlavy rfezaciho hofdku pred montdzi hubice do hlavy fezaciho
hordku. Je nutno pouzivat pouze fezaci hofék z vyse uvedeného seznamu, s neposkozenym
a Cistym sedlem hubice. Je nutné respektovat typ fezaciho hotrdku (smésovaci hubice event.
injektorovy hofdk) a rovnéz je nutno respektovat typ hoflavého plynu.

41.4. VYBER HUBICE

Postupujte podle vySe uvedené tabulky s fezacimi hubicemi (hubicemi). Pouzijte spravnou
velikost hubice podle tloustky kovové desky. Rezaci hubice GCE jsou navrzeny pro fezy jakostni
urovneé 1 podle normy EN ISO 9013. Je mozno dosahnout maximalini fezaci rychlosti nastavenim
fezacich parametrd podle vy$e uvedené tabulky, pfi provadéni pfimych fezl, za pouZiti ¢istého
povrchu plechu, kvalitniho fezaciho stroje, neposkozené fezaci hubice a kysliku o Cistoté 99,5%
nebo lepsi. Hodnoty tlaku plynu se méfi u vstupu horéku.

4.1.5. Utahovaci moment hubic:

Rezaci hotdk se smésovaci hubici: 22-30 Nm

Rezaci hotdk BIR+: 12 Nm pro vnitini fezaci hubici a 18Nm pro vné&j$i nahfivaci hubici

e

s
s =

POZNAMKA: Véechny souéasti v kontaktu s kyslikem by mély byt prosté oleje a tuku z diivodu
nebezpedi vybuchu! Zkontrolujte, zda jsou vSechny zavitové spoje a tésnici povrchy, napf.
kuzele a kulové plochy, cisté a neposkozené!

4.2. ZAPALENI A NASTAVENI PLAMENE

4.21. Zkontrolujte tésnost vsech plynovych spoju.

4.2.2. Sefidte vstupni hodnoty tlaku plynu podle hodnot v tabulce fezacich hubic uvedené vyse,
viz bod 2.4. (1 bar =105 Pa, 100kPa =105 N/m2, 1 bar = 14,5 psi). Otevrete ventil hoflavého plynu
a ventil nahfivaciho kysliku. Zapalte vystupni smés vhodnym zapalovac¢em (Nepouzivejte horky
kov nebo zdpalku). Pfi sprdvném sefizeni tlaku dojde k vytvoreni redukcniho (nauhlicujiciho)
plamene. Pomoci ventilu hoflavého plynu je tfeba sefidit neutrdlni plamen tak, aby vyhovoval
zamyslenému fezani.

4.2.3. Oteviete krdtce ventil fezaciho kysliku, abyste vidéli sprdvné sefizeni neutrdiniho
plamene, a ndsledné jej uzaviete (viz téz Obr. 4)
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4.3. ZAHAJENI REZACIHO
PROCESU

Uvedte hofék do pocatecni fezaci polohy a
zacnéte lokdlné zahfivat dilec na zapalovaci
teplotu, barva je pfiblizné svétle ¢ervenozluta.
Poté oteviete ventil fezaciho kysliku a
souCasné s tim zapnéte posuv stroje v
pozadovaném sméru.

4.4. SPRAVNOU REZACI
RYCHLOST

mUlzete vypozorovat z tvorby strusky, z Obr. 5: Spojovdni drdhy
témér vertikdIniho stfikani jisker a ze zvuku
doprovazejiciho fezdni. Priblizné hodnoty
fezaci rychlosti je mozno prevzit z pfislusné
tabulky fezacich hubic, jak je uvedeno vyse.

4.5. REZANI PASU POMOCI voDICI
DRAHY

4.5.1. Umistéte drahu na tu ¢ast, kterou chcete
fezat. Pokud bude tfeba zajistit délku delsi nez
1,8 m, pak spojte druhou kolejnici s prvni, jak je
zndzornéno na obrdzku 5.

4.5.2. Umistéte jednotku GCE proFIT" SLM
na drahu. Ujistéte se, Zze pfedni a zadni kolo
zapadaji do drazek dréhy. Zadni kolo by mélo Obr. 6: Manudiné vedené rezy
zapadnout tak, aby se nehybalo.

4.5.3. Sefidte fezaci rychlost ve vztahu ke konkrétni trysce a tloustce materidlu. Sefidte rovnéz
smér pohybu. Otocte packou spojky ve sméru Sipky pro zajisténi pohotovostni polohy.

4.5.4. Nastavte fezaci hofdk na pfislusny plech a misto zacatku fezu. Zapalte a nastavte
predehfivaci plamen tak, jak je to pozadovédno podle vy$e uvedenych pokyn(. Provedte
predhiev materidlu na zapalovaci teplotu.

4.5.5. Soucasné s tim pIné otevrete ventil fezaciho kysliku a za¢néte pohybovat strojem
prfepnutim spinace pro regulaci pohybu v pozadované sméru, jak je zndzornéno na obrdazku 3.
4.5.6. Po dokonceni fezani vypnéte stroj tak, ze uvedete prepinac¢ pro ovladani pohybu do
stfedové polohy, uzaviete pfivody vsech plynd. Plynové ventily museji byt uzavieny v
ndsledujicim poradi: 1. fezaci kyslik, 2. Hoflavy plyn, 3. Nahfivaci kyslik.

4.6. MANUALNE VEDENE REZANI

Rezaci stroj GCE proFIT° SLM m(ze byt veden manudiné pracovnikem obsluhy pro volny
tvarovy fez podle vnéjsiho obrysu nakresleného pfedem na plech. Manipula¢ni kole¢ko musi
byt uvolnéno pro vSechny sméry pohybu a vSechna tfi kolec¢ka by méla byt v kontaktu s deskou.
Viz téZ obrdzek 6.

47. PRIPRAVA HRAN PLECHU PRED SVAROVANIM

— Sikmé fezy s jednim hofdkem (bez vytvoreni otupeni kofene svaru). — schrdge Schnitte mit
einem Brenner (ohne Abstumpfung der Schweinahtwurzel).Pfipravte jednotku GCE proFIT"
SLM podle bodu 4.5. vySe. Povolte lehce ovlada¢ pro nastaveni thlu hofdku a otocte horak
s drzdkem tak, aby bylo mozno dostat pozadovany uhel. Potom opét fadné utdhnéte ovladac
nastaveni uhlu hofdku. Ndsledné postupujte podle bodu 4.5.

Pfimd hrana
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4.8. REZANI SE DVEMA

HORAKY

V ptipadé, ze je stroj GCE proFIT" SLM

vybaven pouze pro operaci fezani s

jednim hofdkem, je nezbytné nejprve

namontovat rozsSifovaci soupravu s

druhym horakem (¢islo dilu 0870616) (viz

Obr. 7).

Proved'te nasledujici kroky:

1. Odmontujte plynovy rozdélovac¢ pro
jeden hotdk ze skiiné stroje a hadice
Z néj.

2. Sejméte drzdk hordku spolu s hofdkem
z tyce pro sefizeni vzdalenosti a
vyjméte ty¢ ze stroje.

3. Namontujte plynovy rozdélovac¢ pro
dva hofdky na skfin stroje

4.Vlozte do stroje ty¢ pro sefizeni
vzdalenosti pro dva horaky.

5. Nainstalujte oba drzaky hofdkd s
fezacimi hordky u ty¢e pro sefizeni
vzdalenosti.

6. Spojte oba hordky a plynovy rozdélovac
s pfislusnymi plynovymi hadicemi.

7. Pouzijte spravné fezaci hubice podle
bodu 2.5 vyse. Stroj GCE proFIT" SLM
se dvéma hofaky je mozno pouzit pro
Sikmé fezadni a pro fezani pas(, jak je
zndzornéno na obrdzku 8.

5.UDRZBA

5.1. DENNI

« Soustavné kontrolujte tésnost sedla
hubice-hofaku

« Otfete stroj GCE proFIT* SLM hadfikem,
abyste jej vycistili od strusky a oxidu
kov(.

Obr. 7: Rozsifovaci souprava s druhym rfezacim
hordkem

Obr. 8: Sikmé fezdni a fezdni pdsu
se dvéma hordky

« Zkontrolujte, zda u hadic a elektrického kabelu nedoslo k poskozeni. Vyménte poskozené

dily.
« Namazte vieteno rota¢niho kola.

5.2. MESICNI

« Ujistéte se, ze vertikalni a horizontdlni pohyb hofaku probihd bez problémi a ze véechny

ovladace jsou funkénf.

« Vycistéte drzdk hordku, ty¢ pro sefizeni vzdalenosti a vsechny dily drzédku hordku.
« Zkontrolujte tésnost plynovych hadic a rozdélovaciho dilu plynového potrubi, vcéetné
sefizovacich ventild. Utdhnéte netésnici spoje a vyménte poskozené dily.
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5.3. CTVRTLETNI

« Odmontujte packu spojky a Srouby a oddélte horni ¢ast skfiné stroje od spodni ¢asti (ujistéte

se, ze pfitom nedochazi k napinani kabell motoru).

« Vycistéte peclivé vnitini soucdsti stroje, aniz by doslo k poskozeni fidici jednotky rychlosti.

« Namazte spojovaci dily motoru, ozubena kola a spojku za pouziti maziva na bazi sirniku
molybdenicitého jakozto preventivni opatreni.

- Nainstalujte zpét vika skiiné, aniz by doslo ke stlaceni jakychkoliv kabeld. Pfipojte packu

spojky.

« Namazte komponenty lozisek pfedniho a zadniho kola.
« Zkontrolujte, zda stroj fraddné pracuje, a zkontrolujte tésnost plynového systému pred
zahajenim provozu jednotky GCE proFIT" SLM.

6.LOKALIZACE CHYB

PORUCHA

Hnaci kolo se

PRICINA

Doslo k povoleni kabelovych

OPATRENI K NAPRAVE

Zkontrolujte pfipojeni kabeld.

neotadi spojl

Zavada na komutdatoru Zkontrolujte kabelovy spoj.
Zkontrolujte komutator za pouziti
zkou$ecky.

Porucha hlavniho elektrick- Zkontrolujte hlavni elektricky kabel za

ého kabelu pouziti zkousecky.

Zdavada na motoru Zkontrolujte motor za pouziti
zkousecky. Zkontrolujte, zda se otaci
vieteno motoru.

Vroubkovany Vroubkovany povrch dréhy Ujistéte se, Ze povrch, ktery ma byt

povrch fezu

(viz téZ nize
uvedend

doporuce-ni
pro sefizeni)

Nepfiléhajici draha

fezan, je dostatecné hladky pro
montdéz dréhy.

Rychlost otéd¢ek u motoru je
nesprdvnd

Zkontrolujte nebo vymeénte Fidici
jednotky.

Externi vibrace

QOdstrante vibrace.

Nespravné sefizeni fezacich
parametrd

Zkontrolujte rychlost fezani pravitkem.

Abnormalni prodlevy v
hnacim prfevodovém systému

Provedte nebo zajistéte opravu
systému.

Naruseni hotdku

Vymérite jej.
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7. SKLADOVANI, PRENASENI A PREPRAVA

7. ZABALENI

Jednotka GCE proFIT® SLM je pfi baleni ve
vyrobnim podniku obklopena ochrannymi prvky
o celém prostoru krabice. Skfifi fezacky je v
krabici oddélena od pfislusenstvi; krabice je
rozdélena na dvé &asti.

7.2. SKLADOVANI

Pokud fezacka nebude pouzivdna po dlouhou
dobu, uchovavejte elektrické komponenty,
hofédk a hubice v krabici, aby byla zajisténa
jejich ochrana pred prachem, vihkosti a jinymi
necistotami.

7.3. PRENASENI

Uchovavejte vyrobek v krabici,

Obr. 9. Priklad zabalenr

aby se zabranilo porucham vznikajicim z naraz a vibraci béhem prenasent.

7.4. PREPRAVA

Uchovavejte vyrobek fadné v jeho krabici, aby se zabranilo poskozeni vyrobku béhem prepravy.

8.BEZPECNOSTNI POKYNY
8.1. OPATRENI PRO PROVOZ A POUZITI

« Urcete stabilni polohu stroje a fddné nainstalujte stroj pred zahdjenim prace se strojem a
provedte kontrolu.

« Ujistéte se, Ze spinac je ve ,stfedové“ poloze pred viozenim zdastréky do napdjeci zasuvky.

« Kdyz budete pracovat se strojem, méjte tento navod k pouziti a bezpecnostni pokyny stéle
u sebe.

« Neprendasejte stroj, kdyz plamen hofi.

. Zabrante padu kovovych dilii nebo otfepd, jestlize stroj pracuje nad drovni podlahy.

« Postupujte velmi opatrné pfi pfepravé stroje na jiné misto.

8.2. OCHRANNA OPATRENI OHLEDNE ELEKTRICKEHO SYSTEMU

« Pred spusténim motoru zkontrolujte sitové napéti. Maximalni zmény napéti by mély byt +10%
stanoveného napéti. Stroj se nesmi pouzivat s odliSnym napétim.

Pouzivejte stroj pouze se stanovenym napétim.

« Uzemnéte kabel vaseho stroje.
« PoSlete stroj do autorizovaného servisu nebo k prodejci, kde jste stroj zakoupili, pokud
nastanou ndsledujici situace:
« Porusené nebo opotiebené kabely.
« Pokud z vaseho stroje skapava voda nebo pokud do stroje zatéka voda.
« Pokud mliZete pozorovat, Ze se v souvislosti s provozem déje néco nespravného, i kdyz
je stroj provozovan radné.
- Pokud se stroj rozbije.
« Pokud vznikne komplikovand porucha pozadujici opravu.
« Periodicky kontrolujte elektricky systém.
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8.3. OPATRENI V OBLASTI UDRZBY A KONTROLY STROJE

Udrzbou a kontrolou stroje povéite kompetentni oprdvnénou osobu.
Odstrante zdstrcku ze zasuvky pred otevienim skiiné stroje a opravou stroje.
Provadéjte periodickou udrzbu stroje.

Pouzivejte pouze fadny fezaci hofdk a hubice. Dodrzujte typ hoflavého plynu pfi vybéru ho-
faku a hubice.

OCHRANNE ODEVY

Je nutné, aby pracovnik obsluhy pfi provadéni fez( pouzival ochranné odévy (rukavice,
ochranné bryle s odpovidajicim svételnym filtrem, helmu a ochrannou obuv).

Mokré odévy mohou vést k trazlim elektrickym proudem.

Udrzujte odévy prosté od oleje a tuku, aby se zabranilo reakci s kyslikem.

OPATRENI, KTERA JE TREBA PODNIKNOUT NA PRACOVISTI

UdrZujte plamen mimo oblast plynového zdroje, dodrzujte bezpecnostni vzdalenost alespon
3 m (plynové tlakové lahve, plynové potrubni vedeni a hadice)

Nevystavujte ldhev s acetylenem, potrubni vedeni, hadice a trubice teplotdm vysSim nez
50°C (130 °F).

Kyslik sdm o sobé nevzplane, avSak v pfipadé kontaktu s jinymi hoflavymi materialy mize
snadno dojit ke vznicenf.

Ujistéte se, Ze koncentrace kysliku v pracovni oblasti neni vy$si nez jeho koncentrace v
atmosfére.

Kontakt kysliku s mazivem, tukem ¢i jinymi uhlovodiky mlze vést k pozaru a vybuchu.
Zajistéte, aby vsechny komponenty, které se mohou dostat do kontaktu s kyslikem, byly prosté
oleje a tuku.

Kyslik, propan, butan, propylen a jejich smési jsou tézsi nez vzduch.

Zajistéte béhem fezani dostatecné vétrani pracovniho prostoru.

Zajistéte, aby byly v pracovni oblasti k dispozici hasici pfistroj, pisek, voda, atd.

Uchovavejte hoflavé materidly mimo misto, kde probiha rfezdni a kde dochazi k tvorbé jisker.
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Doporuceni k sefizeni pro dokonalé fezani

Zuzeni fezné spary (sbihani)
Prilis velka rychlost
fezan{

Vzdalenost mezi hubici a
plechem je prilis velkd

Spinavé a/nebo poskozena
hubice

Konkavni profil povrchu fezu
P¥ilis velka rychlost fezani
Spinava a/nebo poskozena
hubice nebo je velikost hu-
bice pili§ mald na tloustku,
kterd se ma fezat

Tlak fezaciho kysliku je
piilis nizky

0 0 A

Zuzeni fezné spary (roz-

bihani)

- Pfilis velkad rychlost fezani

« Vzdalenost mezi hubici a
plechem je pfilis velkd

- Tlak fezaciho kysliku je
pfilis§ vysoky

Nepravidelny profil povrchu
fezu

Tlak fezaciho kysliku je
prilis nizky

Spinava a/nebo poskozena
hubice

Prili§ velka rychlost fezani
vysoky

Roztavend horni hrana s
priléhajici struskou

- Tlak fezaciho kysliku je pfilis

vysoky
- Pfili§ silny nahfivaci plamen
- Vzdalenost mezi hubici a
plechem je pfilis velkd

Jednotlivé drazkové poruchy

P#ili§ mala rychlost fezani

Povrch plechu je zkorodo-
vany nebo $pinavy nebo s
usazeninami

Vzdélenost mezi hubici a
plechem je pfili§ mala

Plamen je pfilis slaby

Doslo k zhasnuti hofaku

Plech s jemné rozdélenymi
vméstky

Zaoblena spodni hrana

- Tlak fezaciho kysliku je
prilis vysoky

- Pfilis velkd rychlost fezani

- Spinavé a/nebo poskozend
hubice

Seskupené oblasti
drazkovych poruch

Prilis velka rychlost fezani

Povrch plechu je zkorodo-
vany nebo $pinavy nebo s
usazeninami

Vzdalenost mezi hubici a
plechem je pfilis mala

Plamen je pfilis slaby

Konkavni povrch fezu pod
hornim okrajem

- Tlak fezaciho kysliku je pfili$

vysoky
- Spinavé a/nebo poskozend
hubice

« Vzdalenost mezi hubici a
plechem je pfilis velkd

Roztaveni povrchu hrany
« P¥ilis mala rychlost fezéni

Vzdalenost mezi hubici

a plechem je prilis velka/
pfilis mald

Prilis velkd velikost hubice
vzhledem k tloustce, ktera
se ma fezat

il

AHMI

Nadmérna hloubka tazné linie

u fezu

« PFilis velkd nebo nepravide-

Ina rychlost fezéni
« Vzdalenost mezi hubici a
plechem je pfili§ mala

« PFlis silny nahtivaci plamen

Seskupené drazkové

poruchy ve spodni poloviné

fezu

- P¥ili$ mald rychlost fezani

- Spinava a/nebo poskozena
hubice
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PFili§ silny nahfivaci plamen

1+ b ot o a0

Schod u spodni hrany
- Pfilis velka rychlost fezani

« Spinavé a/nebo poskozend
hubice

Retézec ztuhnutych kapek

« P¥ili$ silny zahfivaci plamen
« Vzdalenost mezi hubici a
plechem je pfilis mala
Zkorodovany povrch
plechu nebo s obsahem
nanostl

1’ ’ n‘l{

il i
H

\H l \“

Neprawdelna hloubka linie

fezu

« P¥lis velka nebo nepravi-
delnd rychlost fezani

« Plamen je pfili§ slaby

Ll

l
l

Pevné priléhajic linie strusky
u spodni hrany

Piilis velkd nebo pfilis mald
rychlost fezani

Vzdélenost mezi hubici a
plechem je prilis velka

Tlak fezaciho kysliku je pfilis
nizky

PFili$ mald velikost hubice
vzhledem k tloustce, ktera
se ma fezat

Plamen je pfili§ slaby

Povrch plechu je zkorodo-
vany nebo $pinavy (zbar-
veny) nebo s usazeninami



1. DESCRIPTION

GCE proFIT® SLM est la machine portable
de découpe droite par oxycoupage utilisée
pour découpe de I'acier non allié en utilisant
la flamme de préchauffage oxygéne — gaz
combustible. Cette machine peut également
étre utilisée pour la coupe linéaire et
circulaire ou pour la coupe des courbes avec
la commande manuelle de déplacement,
sous condition d’installation des parties
supplémentaires et p. ex. d’'un chalumeau
additionnel.

La machine de découpe GCE proFIT" SLM
peut étre utilisée pour la coupe droite,
coupe courbée ou la coupe angulaire avec
un ou deux torches de coupe au maximum. & - —

L'épaisseur de matiere a couper maximale ig.1 Machine GCE proFIT SLM avec rail de
est de 150 mm avec un chalumeau et guidage a revétement zingué

100 mm avec deux chalumeaux.

La machine compléete se compose de plusieurs parties a commander séparément, voir
instructions et recommandations ci-dessous.

La machine GCE proFIT" SLM peut étre utilisée aussi pour coupage par plasma, préchauffage
et soudure, mais seulement avec des équipements supplémentaires (non fournis avec la
machine), et apres avoir fait les modifications nécessaires.

Ce mode d’emploi explique les principes de fonctionnement sir et efficace de la machine GCE
proFIT" SLM.

& La machine portable de découpe GCE proFIT'SLM peut étre utilisée seulement en respectant
les avertissements spécifiés dans le mode d’emploi.

A Il faut que les opérateurs de cette machine aprennent le contenu de ce mode d’emploi et
qu’ils aient les expériences avec équipement d’oxycoupage et qu’ils soyent formés suivant
les exigences des normes ISO, EN, nationales ou les procédure de I'entreprise, tout en
respectant toutes les exigences de la loi.

2.CARACTERISTIQUES DE LA MACHINE
2.1. PARAMETRES TECHNIQUES

Capacité de coupe (épaisseur  capacité de coupe jusqu’a 150 mm avec un chalumeau,

de matiere) jusqu’a 100 mm avec deux chalumeaux

Vitesse de coupe 50-1600mm/min

Direction de mouvement en avant et en arriere a vitesse variable

Alimentation électrique 230V AC/ 10V AC

Alimentation du moteur 24V DC

Connexion d’oxygene G1/4”, jusqu’a 8 bar, tuyau DN6

d’entrée

Connexion de gaz d’entrée G3/8” LH, jusqu’a 1 bar, tuyau DN8

Dimensions de la machine 175 mm x 350 mm x 140 mm (largeur x longueur x hau-

teur) sans chalumeau, tuyaux et barre de chalumeau

Poids 9 kg avec un chalumeau
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2.2. LTENSEMBLE DE MACHINE DE BASE
COMPREND:

« La machine y compris I'’équipement pour un chalumeau
« Un chalumeau mixte pour les tubes de mélange
(seulement pour 0870613)
« Support de chalumeau, barre de chalumeau, capot de
protection thermique ]
« Tuyaux intérieurs de gaz, le corps distributeur de gaz avec i
des vannes d’arrét | £

o

iy OF %

« Tige pour coupage circulaire, piece cylindrique centrale =
. Cable électrique avec prise 1 2
+ Accessoires de montage et nettoyage des buses Fig.2 Chalumeaux de coupe

« Allume-gaz
« Rail de guidage est livré séparément de la machine

2.3. ARTICLES A COMMANDER

Machines de découpe et rails de guidage

0870613 Machine GCE proFIT®SLM avec un chalumeau pour buses de mélange,
sans guide, 230V

0870614 Machine GCE proFIT* SLM sans chalumeau, sans guide, 230V

0870615 Machine GCE proFIT*SLM avec un chalumeau pour buses de mélange,
sans guide, 110V

0870616 Kit d’adaptation pour le seconde chalumeau de coupage

0870617 Guide 1,8 m avec un verrou de connexion intégré, acier avec revéte-
ment zingué

Pour les chalumeaux découpeurs commandés avec la machine 0870614 voir aussi Fig. 2:

Numéro d’art. Description Type de Buses Pos.
gaz recommandées

F25310014 Chalumeau découpeur pour APMYF ANME 1
buses de mélange PNME

F25310013 BIR+, chalumeau découpeur A AC 2
- injecteur

F25310012 BIR+, chalumeau découpeur PMYF PUZ 2
- injecteur

2.31.ARRETOIRS CONTRE LE RETOUR DE FLAMME

Il est recommandé d'’utiliser les arrétoirs antiretour de flamme pour tous les gaz. Ces arrétoirs
doivent étre installés sur les entrées des chalumeaux. Il est également recommandé et selon
les régles locales également obligatoire d’utiliser les arrétoirs antiretour de flamme installés
chez le détendeur ou dans la prise de gaz de tuyau de gaz.

Arrétoirs antiretour de flamme pour chalumeaux découpeurs suivant EN 5171-1.

Numéro d’art. Gaz Raccordement (EN 560)
14008408 Oxygéne de découpe G3/8”

14008263 Oxygéne de préchauffage G1/4”

14008278 Gaz combustible G3/8” LH
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2.4. BUSES DE COUPE

Epaisseur de  Epaisseurde  Oxygeéne (bar)  Gaz
matiere matiere (mm) combus-

(mm) tible
(bar)

Torches de coupe AC - Acétylene

14001010 3-10 600-730 2,0-3,0 0,5

14001011 10-25 410-620 4,5-5,0 0,5 il
14001012 25-40 340-410 4,0-5,0 0,5 L (
14001013 40-60 310-340 4,0-5,0 0,5 f
14001014 60-100 250-320 5,0-6,0 0,5 \ y
14001015 100-200 210-270 6,5-75 0,5 ‘

14001020 3-100 Nahfiv. trubice

14001021 100-300 Nahfiv. trubice

Torches de coupe PUZ - Propane / Gaz naturel

14001350 3-10 550-600 2,0-3,0 0,2 L}
14001351 10-25 400-560 4,5-5,0 0,2

14001352 25-40 350-400 4,0-5,0 0,2 |
14001353 40-60 310-340 4,5-55 0,2 I
14001354 60-10 260-310 5,0-6,0 0,2

14001355 100-200 180-260 5,5-6,5 0,3

14001147 3-10 Buse de préch.

14001148 100-300 Buse de préch.

* Les buses de découpe et de préchauffage sont fournies séparément, les buses de
découpe en paquet par 5 piéces.

Epaisseur de Gaz combus- Epaisseurde  Oxygéne Gaz com-
matiere tible matiére (mm) (bar) bustible
(mm) (bar) (bar)

Torches de coupe ANME - Acétylene

0768670 3-6 1/32 470-560 2,5-3,5 0,3

0768635 5-12 3/64 390-480 2,0-4,0 0,3

0768599 10-75 1716 205-400 3,5-4,5 0,3

0768636 70 -100 5/64 150-220 45-55 0,5

0768662 90-150 3/32 125-160 5,5-6,0 0,5

Torches de coupe PNME - Propane / Gaz naturel »
0769494 3-6 1/32 430-150 2,5-35 0,2 h
0769495 5-12 3/64 360-440 3,0-4,0 0,2

0769496 10-75 116 205-380 3,5-4,5 0,2

0769497 70-100 5/64 150-220 4,5-55 0,4

0769498 90-150 3/32 125-160 5,5-6,5 0,4
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Cable
d’alimentation
avec prise

Corps
de machine

Roue de
commande
manuelle

Flexibles intérieurs
de gaz

Vanne d’arrét de
I'oxygéne de
réchauffement
Vanne d’arrét
de I'oxygeéne de
découpe
Vanne d’arrét de
gaz combustible

Raccord d'entréeﬁ 4

de gaz combusti-— -
ble: G3/8 LH 5

Raccord d’entrée ,}5&

de 'oxygéne: <
G1/4

Chalumeau
de coupage
avec support

il | I\ L Commande de

Lame de réglage de la hauteur
réglage de I de chalumeau
distance [ Wy i

Commande de
réglage de tige

Levier de

Nuse de découpe  raccord

Capot de protec- N
tion thermique

Commande pour
angle de découpe

Commande
pour verrouil-
lage de tige
pour réglage
de distance de
chalumeau

STRAIGHT LINE
CUTJEE MACHIN!

Commande
de vitesse

1 10
SPEEDDIAL

GCEproFIT*
1 ce

MODELNO.[ |
VOLTAGE [
SERIAL NO.

Commande
de mouve-
ment en
avant

STOP)

Fig.3: Description de la machin
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3.INSTALLATION DE LA MACHINE

La machine est livrée partiellement démontée, avec chalumeau de coupage et les parties
du bras séparées. Sortez toutes les pieces de leur emballage. Installez les dans la séquence
décrite ci-dessous pour pouvoir les utiliser.

341. ALIMENTATION ELECTRIQUE

Vérifier 'alimentation électrique (tension maximum autorisée) avant de connecter la machine au
réseau (voir le point 2.1. ci-dessus Parametres techniques). Seule la prise et cables qui ne sont
pas endommagés peuvent étre connectés dans le réseau d’alimentation. Seule la maniere de
raccordement conforme aux normes nationales doit étre utilisée.

Description des couleurs des fils du cable d’alimentation:

« Brun: Phase

« Bleu: Neutre

« Vert/jaune: Terre

3.2. FOURNITURE DE LOXYGENE ET DU GAZ COMBUSTIBLE

3.2.1. Le tuyau d’entrée de gaz combustible devrait avoir le diamétre intérieur 8 mm au moins
(dépend de la longueur de tuyau). Seuls les tuyaux selon ISO 3821 doivent étre utilisés. Le
raccordement de tuyau d’entrée de la machine est G3/8”LH avec armature suivant EN 560.
Pour une pression de gaz combustible s’il vous plait suivez le schéma des buses de découpage
avec tous les détails ci-dessus.

3.2.2. Le tuyau d’entrée de I'oxygene devrait avoir le diameétre intérieur 6 mm ou 8 mm (dépend
de la longueur de tuyau de I'épaisseur de découpe). Seuls les tuyaux selon 1ISO3821 doivent
étre utilisés. Le raccordement de tuyau est G1/4”LH avec armature suivant EN 560. Pour une
pression de I'oxygene s'il vous plait suivez le schéma des buses de découpage avec tous les
détails ci-dessus.

NOTE: Afin d’éviter les dangers suite au retour de flamme, il faut utiliser les arrétoirs
correspondantes contre le retour de flamme spécifiés ci-dessous.

NOTE: Seuls les tuyaux de gaz avec des éléments d’armature qui ne sont pas endommagés
et qui sont propres et bien fixés. Létanchéité des tuyaux doit étre testéé tous les trois mois
au plus tard avec aide de la pression pneumatique maximale de travail au bain de I'eau. Il est
recommandé de remplacer la totalité des tuyaux du gaz tous les trois ans au plus tard.

3.3. INSTALLEZ LE CABLE ET LES TUYAUX DE GAZ INTERNES

en méme tempas, par exemple avec 'aide de support de tuyaux.

3.4. INSTALLEZ LA BARRE DE CHALUMEAU DECOUPEUR,

le support de chalumeau découpeur et le chalumeau découpeur, comme indiqué sur Fig. 3 - 5,
conformément a la forme de découpe demandée.

3.5. RACCORDER LES TUYAUX INTERNES SUR LE CHALUMEAU DE
DECOUPE ET LE DISTRIBUTEUR DE GAZ.

Comme le raccordement de chaque tuyau de gaz est différent, il n’est pas possible de les
changer ensemble.

3.6. INSEREZ LE CORDON D’ALIMENTATION DE VOTRE MACHINE

a une prise correspondate (utiliser le type de connexion suivant la norme ou réglementation
locale correspondante). Branchez le tuyau d’oxygéne d’entrée et de gaz combustible d’entrée
pour assurer le systéeme d’approvisionnement adéquat.

NOTE: Installez votre appareil sur une prise mise a la terre afin d’éviter les dangers liés avec
alimentation électrique.
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4. OPERAT'ON Flamme de Flamme neutre

réduction lors Flamme neutre avec I'oxygéene
4. AVANT DE d’allumage de découpe
COMMENCER A  i— —
DECOUPER I J
env. Tmm

411. Lopérateur doit étre au
courant des principes de sécurité ,U o
spécifiés  dans la  présente | | "ll
Instruction pour [lutilisation avant f “'I .\ )
toute manipulation avec la machine ,‘l"\ ik RBi=ce couree
GCE proFIT° SLM. Lopérateur il ' ‘:'—\

il

it

i

doit avoir les expériences avec
I’équipement d’oxycoupage et il doit
étre formé suivant les exigences des
normes ISO, EN ou réglements en
respectant toutes les exigences des
autorités judiciaires. Fig.4: Réglage de flamme

41.2.11 est possible dutiliser

seulement des buses de découpe (buses) suivant le tableau ci-dessus. Il est nécessaire de
respecter le type de buse de découpe (buse mélangeur, resp. chalumeau injecteur), et il est
aussi respecter le type du gaz combustible. N'utiliser que la buse sans endommagement, avec
le siege propre et en bon état.

41.3. Vérifiez également le siege de la téte du chalumeau de découpe avant le montage
de buse dans la téte du chalumeau. Il est nécessaire d’utiliser seulement le chalumeau de
découpe de la liste ci-dessus, avec un siege de buse propre et en bon état. Il est nécessaire de
respecter le type du chalumeau de coupage (mélangeur ou injecteur), et il faut aussi respecter
le type du gaz combustible.

41.4. CHOIX DE BUSE

Suivez le tableau ci-dessus avec les buses de découpe (buses). Utiliser la taille des buses
appropriée selon I'épaisseur des toles de métal. Les buses de coupe GCE sont congues pour
découpage de niveau de qualité 1 selon la norme EN ISO 9013. Il est possible d’obtenir la
vitesse de découpage maximale en utilisant les parametres de configuration de coupe selon
tableau ci-dessus, en faisant des coupes droites, en utilisant les toles de métal avec surface
propre, machine de découpage de qualité, des buses de découpe en bon état, d’'oxygéne
avec la pureté de 99,5% ou mieux. Les valeurs de pression de gaz sont mesurées a I'entrée
du chalumeau.

41.5.COUPLE DE SERRAGE DES BUSES:

Chalumeau de coupage avec buse mélangeur: 22 — 30 Nm

Chalumeau de coupage BIR+: 12 Nm pour buse de coupage intérieure et 18 Nm pour buse de
réchauffe extérieure

s

e
S
3

NOTE: Toutes les piéces en contact avec I'oxygéne doit étre exemptes d’huile et de graisse
pour la cause de danger d’explosion! Vérifiez si tous les raccords filetés et les surfaces
d’étanchéité, p. ex. des cones et des balles sont propres et en bon état!

4.2. ALLUMAGE ET REGLAGE DE LA FLAMME

4.21. Vérifiez I'étanchéité de tous les raccordements de gaz.

4.2.2. Réglez la pression d’entrée de gaz selon les valeurs dans le tableau des buses de coupe
ci-dessus, voir point 2.4 (1 bar =105 Pa, 100kPa =105 N/m2, 1 bar = 14,5 psi). Ouvrez la vanne de
gaz combustible et la vanne de 'oxygéne de préchauffage. Allumez le mélange sortant avec
un allumeur correspondant (Ne pas utilisez de métal chaud ou une alumette). Si la pression est
réglée correctement, la flamme de réduction (de carburation) est créée. A I'aide de la vanne
du gaz combustible, il faut régler la flamme neutre pour qu’elle corresponde a la découpe
demandée.
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4.2.3. Ouvrez brievement la vanne de
'oxygéne de découpe pour voir I'ajustement
correct de flamme neutre et fermez-le. (voir
aussi Fig. 4)

4.3. INITIATION D’OPERATION DE
DECOUPE

Portez le chalumeau a la position initiale de
coupe et commencez a chauffer localement la -

Bord droit

piece a la température d’allumage, la couleur
est environ rouge / jaune claire. Ensuite, Fig.5: Liaison de guide
ouvrez la vanne d’oxygene de découpe en

méme temps mettez en marche I'avance de la

machine dans la direction demandée.

4.4. LA VITESSE DE COUPE
CORRECTE

peut étre vue par la production de scories, de
jet des étincelles presque vertical et du bruit
de découpe. Les valeurs approximatives de la
vitesse de découpe peuvent étre reprises a
partir du tableau des buses de coupe coupe
comme indiqué ci-dessus.

4.5. LA DECOUPE DES BANDES A
LAIDE DU RAIL DE GUIDAGE

4.5.1. Placer le rail sur la partie a couper. Siil ya
un besoin pour une longueur de plus de 1,8 m,
connectez le second rail avec le premier comme indiqué sur la figure 5.

4.5.2. Placez I'unité GCE proFIT"SLM sur le rail. Assurez-vous que les roues avant et arriere se
positionnent dans les rainures du rail. La roue arriere doit s’enclencher afin qu’elle ne bouge
pas.

4.5.3. Réglez la vitesse de coupe par rapport a la buse particuliere et I'épaisseur de matiere.
Réglez aussi la direction de mouvement. Tournez le levier d’embrayage a la direction de la
fleche pour assurer la position de garde.

4.5.4. Réglez le chalumeau découpeur a la téle correspondante et I'endroit de début de coupe.
Allumez et réglez la flamme de préchauffage comme demandé dans les instruction ci-dessus.
Faites le préchauffage de la matiere a la température d’allumage.

4.5.5. En méme temps, ouvrez entierement la vanne d’oxygéne de découpe et commencez
a déplacer la machine en mettant le commutateur de contréle du mouvement dans le sens
demandé, comme indiqué sur la figure 3.

4.5.6. Apres avoir fini le découpage, arrétez la machine en mettant le commutateur de contréle
du mouvement en position centrale, fermez I'entrées de tous les gaz. Les soupapes a gaz
doivent étre fermées en séquence suivante: 1. oxycoupage, 2. gaz combustible, 3. oxygéne
de préchauffage.

4.6. DECOUPE GUIDEE MANUELLEMENT

La machine de coupage GCE proFIT® SLM peut étre guidée manuellement par I'opérateur
pour créer n'importe quelle forme de coupe suivant la forme marquée sur la tole. La roue de
manipulation doit étre libre pour toutes les directions de mouvement, et toutes les trois roues
devraient étre en contact avec le panneau. Voir aussi figure 6.

Fig. 6: Coupe guidée manuellement
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4.7. PREPARATION DES BORDS DE TOLE AVANT SOUDAGE

— coupes angulaires avec un chalumeau (sans émousser la racine de soudure).

Préparez I'unité GCE proFIT" SLM suivant le point 4.5. ci-dessus. Dévissez légerement la
commande de réglage de I'angle du chalumeau et tournez le chalumeau avec son support
pour pouvoir obtenir I'angle souhaité. Puis reserrez bien la commande de réglage de I'angle du
chalumeau. Apres, suivez les instructions dans le point 4.5.

4.8. DECOUPAGE AVEC DEUX CHALUMEAUX

Si la machine GCE proFIT" SLM est équipée
seulement pour opération de découpe avec
un chalumeau, il est nécessaire d’installer un
kit d’extension avec un second chalumeau
(référence article 0870616) (voir Fig. 7).

Effectuez les étapes suivantes:

1.

Démontez le distributeur de gaz pour un
chalumeau du corps de la machine et
déposez des tuyaux du distributeur.

. Déposez le support de chalumeau avec

le chalumeau de la barre de réglage
de distance et déposez la barre de la
machine.

. Installez le distributeur de gaz pour les

deux chalumeaux sur le corps de la
machine.

. Mettez la barre de réglage de la distance

pour les deux chalumeaux dans la
machine.

. Installez les deux supports de

chalumeaux avec chalumeaux
découpeurs prés de la barre de réglage
de distance.

. Connectez les deux chalumeaux et le

distributeur de gaz avec les tuyaux de
gaz appropriés.

. Utilises les bonnes buses de coupe

suivant le point 2.4 ci-dessus. La
machine GCE proFIT*SLM avec deux
chalumeaux peut étre utilisée pour
découpe angulaire et découpe des
bandes, comme illustré sur figure 8.

5.ENTRETIEN
5.1. QUOTIDIEN

Vérifiez en permanence I'étanchéité du
siege de buse de coupe.

Fig.7: Kit d’extension avec le second
chalumeau découpeur

Fig. 8: Deécoupe angulaire et découpe des
bandes avec deux chalumeaux

Essuyez la machine GCE proFIT" SLM avec un chiffon pour le nettoyer des scories et des

oxydes métalliques.

Contrélez, si les tuyaux et le cable électriques ne sont pas endommagés. Remplacez les

pieces endommagées.
Graissez I'axe de rotation de la roue.
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5.2. MENSUEL

Assurez-vous que le mouvement vertical et horizontal du chalumeau est sans problemes et
que toutes les commandes foncitonnent.

Nettoyez le support du chalumeau, barre de réglage de distance et de toutes les parties du
support de chalumeau.

Vérifiez I'étanchéité des tuyaux de gaz et la piece de distribution de tuyau de gaz, y
compris les vannes de réglage. Serrez les connexions desserrées et remplacez les pieces
endommagées.

5.3. TRIMESTRIEL

Démonter le levier d’accouplement et les vis et séparez la partie supérieure du corps de la
machine de la partie inférieure (assurez-vous que les cables de moteur ne sont pas tendus).
Nettoyez soigneusement les parties intérieures de la machine sans abimer 'unité de contréle
de la vitesse.

Lubrifiez les pieces de connexion de moteur, les engrenages et I'accouplement avec le
lubrifiant sur la base de molybdenumdisulphide comme une mesure préventive.

Remettez les couvercles du corps sans compression des cébles. Connectez levier
d’accouplement.

Lubrifiez les composants des roulements de la roue avant et arriére.

Vérifiez si la machine fonctionne correctement et vérifiez I'’étanchéité du systéme gaz avant
de commencer a utiliser I'unité GCE proFIT" SLM.

6.LOCALISATION DE DEFAUTS

Failure Cause Action corrective

Roue Connexions par cable sont Vérifiez la connexion des cables.
d’entrainement lachées
ne tourne pas

Commutateur défectueux Vérifiez la connexion par cables.

Vérifiez le commutateur en uti-
lisant un testeur.

Défaut du cable électrique Vérifiez le cable électrique princi-
principal pal en utilisant un testeur.
Défaut du moteur Vérifiez le moteur en utilisant un
testeur.
Vérifiez si I'arbre de moteur
tourne.
Surface de Surface de rail moletée Assurez-vous que la surface a
coupe moletée Rail n’est pas en contact découper est sufisament lisse
pour installation de rail.
(voir aussi les Nombre de tours du moteur Vérifiez ou remplaces les unités
recommenda- incorrect de commande.
tions pour . . o
réglage) Vibrations externes Eliminez les vibrations.
Mauvais réglage des parametres Controélez la vitesse de découpe
de découpe par un regle.
Paliers anormaux dans le systeme  Effectuez ou assurez la réparation
de transmission d'entrainement du systeme.
Chalumeau endommagé Remplacez le chalumeau.

471136

FR



FR

7.

STOCKAGE, PORTAGE ET TRANSPORT

71. EMBALLAGE

L'unité GCE proFIT® SLM est lors d’emballage
chez le fabricant entourée par les éléments de
protection dans la boite entiere. Le corps de
machine de découpe est dans la boite séparée
de ses accessoires; la boite est divisée en deux
parties.

7.2. STOCKAGE

Si la machine de découpe ne va pas étre
utilisée pendant une longue période, garder les
composants électriques, le chalumeau et les
buses dans la boite pour les protéger devant la
poussiere, I'lhumidité et autres impuretés. Fig. 9. Exemple d’emballage

7.3. PORTAGE

Conserver le produit dans la boite afin de prévenir défauts résultants de chocs et vibrations
lors du portage.

7.4. TRANSPORT

Conserver le produit correctement dans sa boite pour éviter son endommagement en cours
de transport.

CONSIGNES DE SECURITE
81. PRECAUTIONS POUR OPERATION ET UTILISATION

- Désignez la position stable de la machine et installez la machine correctement avant de
commencer a utiliser la machine, faites le contréle.

« Assurez-vous que le commutateur est en position « centrale » avant d’insérer la fiche dans
prise d’alimentation.

« Gardez ces instructions de fonctionnement et de sécurité avec vous quand vous utilisez la
machine.

« Ne transportez pas la machine quand la flamme est allumée.

« Prévenir la chute des morceaux de métal ou bavures, si la machine fonctionne au-dessus du
niveau de sol.

« Soyez trés prudent lorsque vous transportez la machine a I'autre endroit.

8.2. PRECAUTIONS DE PROTECTION CONCERNANT LE SYSTEME
ELECTRIQUE

« Avant de démarrer le moteur, vérifiez la tension du réseau. Variations de tension maximale
devraient étre de + 10% de la tension spécifiée. Machine ne doit pas étre utilisé avec
différentes tensions.

Utilisez machine uniquement avec la tension spécifiée.

- Connectez le cable de votre machine a la terre.

- Envoyez la machine au service agréé ou chez le revendeur chez lequel vous avez acheté la
machine, si une des situations suivantes se produisent:
- Cables cassés ou usés

Si les gouttes d’eau dégouttent de votre machine ou si I'eau coule dans la machine

Si vous pouvez observer qu’il y a quelque chose anormale dans I'opération méme si la

machine est opérée correctement

Si la machine se casse

Si une panne compliquée nécessitant la réparation se produit

Vérifiez régulierement le systéme électrique
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8.3. PRECAUTI,ONS CONCERNANT LENTRETIEN ET LE CONTROLE DE
LA MACHINE

Attribuer une personne compétente et autorisée pour la maintenance et le contréle de la
machine.

Enlevez la fiche de la prise avant d’ouvrir le corps de la machine et réparation de la machine.
Effectuez I'entretien périodique de la machine.

N’utilisez que le chalumeau découpeur et les buses correctes. Lors de choix du chalumeau et
des buses, respectez le type du gaz combustible.

9.VETEMENTS DE PROTECTION

10.

Il est nécessaire que I'opérateur de la machine faisant découpage utilise les vétements
de protection (gants, lunettes de protection avec filtre de lumiere adéquate, le casque et
chaussures de protection).

Les vétements mouillés peuvent conduire a des accidents de I'électricité.

Gardez les vétements sans huile et la graisse pour éviter une réaction avec I'oxygene.

PRECAUTIONS QUI DOIVENT ETRE PRISES DANS LA

ZONE DE TRAVAIL

Tenez la flamme hors de la source de gaz, respectez la distance de sécurité au moins de 3m
(bouteilles de gaz, tuyaux de gaz et des flexibles)

Ne pas exposer la bouteille d’acétylene, tuyaux de gaz et tubes aux températures supérieures
a 50 °C (130 °F).

Loxygene ne s’enflamme pas par lui-méme, cependant en cas de contact avec un autre
matériau inflammable, il peut s’enflammer facilement.

Assurez-vous que la concentration d’oxygene dans la zone de travail n’est pas plus élevée
que sa concentration dans I'atmosphere.

Le contact de I'oxygene avec un lubrifiant, la graisse ou autres hydrocarbures peuvent
provoquer une incendie et explosion. Assurez que tous les composants qui peuvent étre en
contact avec 'oxygene soient exempts d’huile et de graisse.

Oxygene, propane, propylene et leurs mélanges sont plus lourds que I'air.

Lors de découpe, assurez une bonne ventilation de la zone de travail.

Assurez qu’un extincteur, sable, eau, etc. soient disponibles dans la zone de travail.

Gardez les matériaux inflammables hors de I'endroit de découpe et ol des étincelles se
produisent.
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Recommandations pour réglage afin d’obtenir la découpe parfaite

Etranglement de la fente de
découpe (convergence)

Vitesse de coupe trop
grande

Distance entre la buse et la
tole trop grande

Buse de coupe encrassée ou
endommagée

Profil concave de surface
de coupe

Vitesse de coupe trop
grande

Buse de coupe encrassée
ou endommagée ou la
buse est trop petite pour
I'épaisseur a couper
demandée

Pression d’oxygene de
coupe trop basse

0 0 A

Aréte supérieure fondue avec
scories jointes

- Pression d’oxygene de
coupe trop grande

« Flamme de chauffe trop
forte

. Dlstance entre la buse et la

Arrachements isolés

- Vitesse de coupe trop petite
Surface de téle corrodé ou
encrassé ou avec dépits

Distance entre la buse et la
tole trop petite

Flamme trop faible

Flamme éteinte

Toéle avec inclusions fine-
ment distribuées

Etranglement de la fente de

découpe (divergence)

« Vitesse de coupe trop
grande

- Distance entre la buse et la
tole trop grande

- Pression d’oxygéne de
coupe trop grande

Profil irrégulier de surface

de coupe

« Pression d’oxygene de
coupe trop basse

- Buse de coupe encrassée
ou endommagée

- Vitesse de coupe trop
grande

Aréte inférieure arrondie

- Pression d’oxygene de
coupe trop grande

« Vitesse de coupe trop
grande

- Buse de coupe encrassée
ou endommagée

Zones des groupes
d’arrachement

Vitesse de coupe trop
grande

Surface de t6le corrodé ou
encrassé ou avec dépdts

Distance entre la buse et la
tole trop petite
Flamme trop faible

PNV —

Profil concave de surface de
coupe sous le bord supérieur

Pression d’oxygeéne de
coupe trop grande

- Buse de coupe encrassée
ou endommagée

Distance entre la buse et la
tole trop grande

Fusion de surface de bord

« Vitesse de coupe trop petite

« Flamme de chauffe trop
forte

- Distance entre la buse et la
tole trop grande/trop petite

« La taille de buse trop grande
par rapport a I'épaisseur qui
doit étre coupée

'rl\H“( “’ “ ‘l

il ! | M I
Profondeur de la ligne de
coupe excessive
- Vitesse de coupe trop
grande ou irréguliere
- Distance entre la buse et la
tole trop petite
- Flamme de chauffe trop
Zones des groupes
d’arrachement dans la partie
inférieure de coupe
- Vitesse de coupe trop petite

« Buse de coupe encrassée
ou endommagée
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Gradin au bord inférieur

« Vitesse de coupe trop
grande

- Buse de coupe encrassée
ou endommagée

P p——

A

il
“‘ ‘U MH u i w‘\

Chaine de gouttelettes
solidifiées

« Flamme de chauffe trop
forte

- Distance entre la buse et la
tole trop petite

- Surface de téle corrodé ou
avec dépots

M ‘Hl ‘U”{U
' I Mu‘

Profondeur de la ligne de
coupe irréguliére

Vitesse de coupe trop
grande ou irréguliere

Flamme trop faible

Ligne de scorie fermement
adhérente au bord inférieur

« Vitesse de coupe trop
grande ou trop petite
Distance entre la buse et la
tole trop grande

Pression d’oxygene de
coupe trop basse

La taille de buse trop petite
par rapport a I'épaisseur
qui doit étre coupée
Flamme trop faible

Surface de téle corrodé ou
encrassé(coloré) ou avec
dépots



1.

A
A

2.

DESCRIZIONE

GCE proFIT* SLM & una macchina portatile
per l'ossitaglio. La macchina si usa per tagli
di acciai non legati con l'uso di fiamma
preriscaldante, composta dall'ossigeno e
il gas combustibile. Inoltre, la macchina e
adatta per tagli lineari e circolari o per tagli
sagomati tramite controllo manuale del
movimento, a condizione che siano istallati
accessori e eventualmente un altro cannello.
La macchina da taglio GCE proFIT* SLM si
puo utilizzare per tagli lineari, sagomati o
inclinati con una o massimo due cannelli da
taglio. Lo spessore massimo del materiale
tagliato con un cannello & 150 mm e 100 mm
con due cannelli. - -
La completa macchina & composta da pill  Fig.f Macchina GCE proFIT' SLM con la rotaia
parti che bisogna ordinare separatamente, zincata

vedi le istruzioni e raccomandazioni riportate

in basso.

La macchina GCE proFIT"SLM si puo utilizzare per taglio plasma, preriscaldamento o saldatura,
a condizione che sia dotata di accessori (che non fanno parte della fornitura) e di alcune
modifiche tecniche.

Il presente manuale descrive i principi del funzionamento sicuro ed efficace della macchina
GCE proFIT*SLM.

La macchina da taglio portatile GCE proFIT"SLM si puo usare solo in osservanza di avvertimenti
che sono riportati nel manuale duso.

E necessario, che addetti alla macchina si familiarizzino con il contenuto della manuale d’uso.
Inoltre & importante che il personale abbia esperienza con il taglio ad ossigeno e che sia
addestrato ai requisiti della norma ISO, EN o alle norme nazionali e aziendali che rispettano
tutti i requisiti di legge.

CARATTERISTICHE DELLA MACCHINA
2.1. DATI TECNICI

Potenza di taglio (spessore Fino a 150 mm con un cannello, fino a 100 mm con due
materiale) cannelli

Velocita di taglio 50-1600mm/min

Direzione movimento Avanti e dietro con velocita variabile

Alimentazione elettrica 230V AC/ 110V AC

Alimentazione del motore 24V DC

Allacciamento ingresso G1/4”, fino a 8 bar, tubo flessibile DN6

dell'ossigeno

Allacciamento ingresso gas G3/8” LH, fino a 1bar, tubo flessibile DN8
combustibile

Dimensioni della macchina 175mm x 350mm x 140mm (larghezza x lunghezza x
altezza) senza cannello, tubi e barra del cannello

Peso 9 kg con un cannello
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2.2. CONFEZIONE DI BASE CONTIENE:

« macchina compreso accessori per un cannello PO

« un cannello per ugelli di miscela (solo per 0870613)

- porta cannello, barra di cannello, scudo protettivo

« tubi flessibili interni per gas, distributore gas con valvole di ch

- barra per taglio circolare, pezzo centrale circolare

< cavo elettrico con spina !

- accessori per montaggio e pulizia di ugelli i

« accendi fiamma |
rotaia di guida e fornita separatamente dalla macchina

2.3. KIT DA ORDINARE

Macchina da taglio e rotaie di guida

N. voce Descrizione

1 2
Fig.2 Ugelli da taglio

0870613 Macchina GCE proFIT* SLM con un cannello per ugelli miscela, senza
rotaia, 230V

0870614 Macchina GCE proFIT" SLM senza cannello, senza rotaia, 230V

0870615 Macchina GCE proFIT*SLM con un cannello per ugelli miscela, senza
rotaia, 110V

0870616 Kit ampliato per secondo cannello di taglio

0870617 1,8Rotaia 1,8 m con attacco integrato, acciaio zincato

Per cannelli da taglio ordinati con la macchina 0870614 vedi anche Fig. n.2

N. voce Descrizione Gas tipo Ugelli da taglio Pos.
raccomandati

F25310014 Cannello da taglio con ugello APMYF  ANME 1
PNME

F25310013 BIR +, torcia per taglio iniettori A AC

F25310012 BIR +, torcia per taglio iniettori PMYF PUZ 2

2.31.SICUREZZE CONTRO RITORNO DELLA FIAMMA

Si raccomanda di usare le sicurezze contro ritorno fiamma, per tutti i gas. Le sicurezze si
montano agli ingressi dei cannelli. Inoltre si raccomanda e, in funzione delle norme locali
puod essere obbligatorio, I'uso delle sicurezze contro ritorno fiamma, installate dalla valvola di
riduzione o sul punto di prelievo dall'impianto di distribuzione.

Sicurezze contro ritorno fiamma per cannelli da taglio della macchina secondo

EN 5175-1

Numero voce Gas Collegamento (EN 560)
14008408 Ossigeno da taglio G3/8”

14008263 Ossigeno riscaldante G1/4”

14008278 Gas combustibile G3/8” LH
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2.4. UGELLI DA TAGLIO

N. voce Spessore Velocita di Ossigeno Gas
da tagliare taglio (bar) combustible

(mm) (mm/min) (bar)

Ugelli da taglio AC - Acetilene

14001010 3-10 600-730 2,0-3,0 0,5
14001011 10-25 410-620 4,5-5,0 0,5
14001012 25-40 340-410 4,0-5,0 0,5
14001013 40-60 310-340 4,0-5,0 0,5
14001014 60-100 250-320 5,0-6,0 0,5
14001015 100-200 210-270 6,5-75 0,5
14001020 3-100 Ugello riscal.

14001021 100-300 Ugello riscal.

Ugelli da taglio PUZ - Propano / Gas naturale

14001350 3-10 550-600 2,0-3,0 0,2 Al
14001351 10-25 400-560 4,5-5,0 0,2

14001352 25-40 350-400 4,0-5,0 0,2 !
14001353 40-60 310-340 4,5-55 0,2 f
14001354 60-10 260-310 5,0-6,0 0,2

14001355 100-200 180-260 5,5-6,5 03

14001147 3-10 Ugello riscal.

14001148 100-300 Ugello riscal.

* Ugelli da taglio e riscaldanti sono forniti separatamente. Ugelli da taglio in una
confezione da 5 pezzi.

Spessore Grandezza Velocita di Ossigeno Gas

da tagliare ugello taglio (bar) combustible

(mm) (pollici) (mm/min) (bar)

Ugelli da taglio ANME - Acetilene

0768670 3-6 1/32 470-560 2,5-3,5 03

0768635 5-12 3/64 390-480 2,0-4,0 03

0768599 10-75 116 205-400 3,5-4,5 03

0768636 70 -100 5/64 150-220 4555 0,5

0768662 90-150 3/32 125-160 5,5-6,0 0,5

Ugelli da taglio PNME - Propano / Gas naturale »
0769494 3-6 1/32 430-150 2,5-3,5 0,2 %
0769495 5-12 3/64 360-440 3,0-4,0 0,2

0769496 10-75 116 205-380 3,5-45 0,2

0769497 70-100 5/64 150-220 45-55 0,4

0769498 90-150 3/32 125-160 5,5-6,5 0,4
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Manopola
angolo di taglio
Manopola
per arresto
barra di
regolazione

STRAIGHT LINE
CUTJEE MACHIN!

Comando
di velocita

1 10
SPEEDDIAL

GCRprofIT”
t

Comando
movimento
avanti-
dietro

STOP)

Fig.3: Descrizione della macchir
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3. ISTALLAZIONE DELLA MACCHINA

La macchina & fornita parzialmente smontata, con cannello da taglio separato e parti del
braccio separati. Prelevare tutte le parti dall'imballaggio. Per iniziare il lavoro, montare le parti
nell’ordine sotto riportato.

3.1. ALIMENTAZIONE ELETTRICA

Controllare l'alimentazione elettrica (tensione massima ammissibile) prima di allacciare la
macchina in rete (vedi il punto sopra riportato 2.1. Dati tecnici). Nella rete si puo allacciare solo
la presa e il cavo non danneggiato. Applicare il modo di allacciamento che ottempera i requisiti
della norma.

Colori di singoli conduttori del cavo d’alimentazione:

« Marrone: fase

« Blu: conduttore zero

» Giallo-verde: terra

3.2. EROGAZIONE DELL'OSSIGENO E GAS COMBUSTIBILE

3.21. lltubo d’ingresso del gas combustibile deve avere il diametro interno pari almeno a 8 mm
(dipende dalla lunghezza del tubo). Si possono utilizzare solo tubi flessibili a norma ISO 3821.
Allacciamento all'ingresso macchina G3/8”LH con il raccordo a norma EN 560. Per la pressione
del gas combustibile, consultare lo schema di ugelli da taglio con tutti i dati sopra riportati.

3.2.2. Il tubo d’ingresso dell'ossigeno deve avere il diametro interno di almeno 6 mm o 8mm
(dipende dalla lunghezza del tubo e spessore da tagliare). Si possono utilizzare solo tubi
flessibili a norma ISO 3821. Allacciamento allingresso macchina G1/4” con il raccordo a norma
EN 560. Per la pressione dell'ossigeno, consultare lo schema di ugelli da taglio con tutti i dati
sopra riportati.

NOTA: Per prevenire il rischio di ritorno della fiamma, utilizzare le sicurezze contro ritorno
fiamma, che sono riportate in basso.

NOTA: E necessario utilizzare solo tubi flessibili di gas con raccordi integri, puliti e ben fissati.
La tenuta del tubo deve essere provata almeno ogni tre mesi in bagno d’acqua, usando
massima pressione pneumatica di lavoro. Vi raccomandiamo di sostituire tutti i tubi flessibili
dopo ogni tre anni.

3.3. ISTALLARE INSIEME IL CAVO E TUBI INTERNI DI GAS,
per es. usando un sostegno di tubolare.

3.4. ISTALLARE LA BARRA DEL CANNELLO DA TAGLIO, IL
PORTACANNELLO ED IL CANNELLO

come sivede nella fig. n. 3 - 5, in funzione della sagoma richiesta.

3.5. ALLACCIARE | TUBI INTERNI AL CANNELLO DA TAGLIO ED AL
DISTRIBUTORE DI GAS.

Siccome i raccordi dei tubi sono diversi, non possono essere scambiati.

3.6. INSERIRE LA SPINA DEL CAVO DELL’ALIMENTAZIONE

nell’apposita presa (usare la connessione a norma). Per erogare i gas al sistema, allacciare il
tubo d'ingresso dell'ossigeno e il tubo d’ingresso del gas combustibile.

NOTA: Allacciare la macchina alla presa con messa a terra, per prevenire i rischi concernenti
I'alimentazione elettrica.
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4. FUNZIONAMENTO

Fiamma di Fiamma neutra Fiamma neutra con

41. PRIMA DEL TAGLIO riduzione durante ossigeno da taglio

411. L'addetto alla macchina deve jecensjone \:f

conoscere i principi dell'uso sicuro, (T 1] ]
circa 1 mm

che sono specificati nel presente

manuale prima di iniziare qualsiasi D U
manipolazione con la macchina GCE B il

proFIT° SLM. L'addetto deve avere '\J
esperienze con taglio ad ossigeno e l\
deve essere istruito in ottemperanza ,’,‘r\
alle disposizioni normative I1SO, EN /."I\.'
o altre norme o regolamenti che i
richiedono enti competenti.
412.E necessario usare S el
esclusivamente ugelli descritti nella
tabella sopra riportata, rispettando
inoltre il tipo del cannello (ugello
miscela, eventualmente ugello ad iniezione) ed il tipo del gas combustibile. Utilizzare solo ugelli
non danneggiati, con sede integra e pulita.

41.3. Controllare inoltre la sede della testa del cannello prima del montaggio di ugello nella
testa del cannello. Utilizzare solo ugelli descritti nell’elenco sopra riportato, con la sede integra
e pulita. Rispettare il tipo del cannello (ugello miscela, eventualmente ugello ad iniezione),
nonché il tipo del gas combustibile.

Pezzo da lavorare |.

|
ik

e

0

il
|
sl

\\y

Fig.4: Regolazione fiamma

4.1.4. SELEZIONE DELLUGELLO

Procedere secondo la tabella sopra riportata di ugelli da taglio. Utilizzare la corretta grandezza,
in funzione della piastra di metallo. Gli ugelli GCE sono progettati per tagli di qualita livello 1, di
cui la EN ISO 9013. Si puo raggiungere la velocita massima, impostando i parametri di taglio
secondo la tabella, tagliando diritto, avendo la superficie di lamiera pulita, usando macchine da
taglio di qualita, ugelli non danneggiati e 'ossigeno di purezza pari al 99,5% o migliore. | valori
della pressione del gas si misurano all'ingresso del cannello.

41.5.COPPIA DI SERRAGGIO DI UGELLLI:
Cannello da taglio con ugello miscela: 22-30 Nm
Cannello da taglio BIR+: 12 Nm per ugello da taglio interno e 18Nm per ugello da riscaldamento

NOTA: ! Tutte le parti che sono in contatto con lI'ossigeno devono essere sprovviste di oli e
grassi, dato il pericolo d’esplosione! Controllare, se tutte le filettature e superfici di tenuta, per
es. coni e superfici a sfera, siano pulite e integre!

4.2. ACCENSIONE E IMPOSTAZIONE DELLA FIAMMA

4.21. Controllare la tenuta di tutti i giunti gas.

4.2.2. Regolare valori d'ingresso della pressione del gas secondo valori descritti nella tabella
ugelli, vedi il punto 2.4. (1 bar =105 Pa, 100kPa =105 N/m2, 1 bar = 14,5 psi). Aprire la valvola
del gas combustibile e la valvola dell'ossigeno riscaldante. Accendere la miscela con un
accendi fiamma adatto (Non utilizzare un metallo caldo o fiammiferi). In caso di regolazione
della pressione corretta si crea una fiamma ridotta (carburante). Tramite la valvola del gas
combustibile bisogna regolare la fiamma neutra in funzione al taglio richiesto.

4.2.3. Aprire per breve tempo la valvola dell'ossigeno da taglio, per controllare corretta
regolazione della fiamma neutra e poi richiuderla. (vedi anche fig.4).
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4.3. INIZIO DEL PROCESSO DI

TAGLIO

4.31. Portare il cannello nella posizione
di taglio iniziale e scaldare localmente il
pezzo alla temperatura dincandescenza,
il colore & circa rosso giallo. Poi aprire la

valvola dell'ossigeno da taglio e attivare Bordo diretto & \,77\\
contemporaneamente |‘avanzamento della -
macchina in direzione richiesta. -
4.4. LA CORRETTA VELOCITA DI

AVANZAMENTO

si puo dedurre dalle scorie, dall'uscita
di scintille quasi verticali e dal suono
che accompagna il taglio. Per le velocita
approssimative si possono applicare i dati
dalla tabella sopra riportata che riguarda ugelli
da taglio.

4.5. TAGLIO DI STRISCE TRAMITE
ROTAIA DI GUIDA

4.51. Posizionare la rotaia sulla parte che
volete tagliare. Se bisogna preparare la Fig.6: Tagli manuali

lunghezza superiore ai 1,8 m, collegare le due

rotaie, come si vede nella figura. n. 5.

4.5.2. Posizionare I'unita GCE proFIT” SLM sulla rotaia. Assicurarsi, che sia la ruota anteriore
che la posteriore & incastrata nella scanalatura della rotaia. La ruota posteriore deve incastrarsi
in modo fermo.

4.5.3. Aggiustare la velocita di taglio in funzione dell’'ugello e dello spessore del materiale.
Correggere inoltre la direzione d'avanzamento. Per la posizione stand-by, girare la levetta
dell'accoppiamento in senso della freccia.

4.5.4. Impostare il cannello da taglio sulla lamiera e sul punto d’inizio. Accendere la fiamma
e impostarla per preriscaldamento, come decritto nelle istruzioni suddette. Preriscaldare il
materiale alla temperatura d'incandescenza.

4.5.5. Aprire contemporaneamente la valvola dell’ossigeno da taglio e iniziare ad avanzare la
macchina in senso richiesto, agendo sul selettore per regolazione di movimenti, come si vede
nella figura 3 0 4.

4.5.6. Al termine del taglio, spegnere la macchina girando il selettore di movimenti alla
posizione centrale e chiudere alimentazione di tutti i gas. Le valvole di gas devono essere
chiuse in quest’ordine: 1. Ossigeno da taglio, 2. Gas combustibile, 3. Ossigeno riscaldante.

4.6. TAGLIO CON GUIDA MANUALE

La macchina da taglio GCE proFIT* SLM puo essere condotta manualmente, per creare una
sagoma libera, disegnata sulla lamiera. La rotella di manipolazione deve essere libera in tutti i
sensi e tutte e tre rotelle devono essere in contatto con la piastra. Vedi la figura n. 6.

4.7. PREPARAZIONE DI BORDI DELLA LAMIERA PRIMA DELLA
SALDATURA
— tagli inclinati con un cannello (senza smussare la radice saldatura).

Preparare I'unita GCE proFIT" SLM come descritto nel punto 4.5. sopra riportato. Allentare
leggermente la manopola per impostazione angolo del cannello e girare il cannello in modo
da ottenere | angolo richiesto, poi serrare bene la manopola d'impostazione angolo. Procedere
come descritto nel punto 4.5.
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4.8. TAGLIO CON DUE CANNELLI

Se la macchina GCE proFIT" SLM e
equipaggiato solo per taglio con un
cannello, bisogna dapprima montare

kit di ampliamento con secondo

cannello (n. pezzo 0870616) (vedi

Fig. 7).

Eseguire seguenti passi:

1. Smontare il distributore gas per
un cannello dalla cassa macchina,
nonché i tubi flessibili

2. Togliere il portacannello con il
cannello dalla barra di regolazione
distanza e togliere la barra dalla
macchina.

3. Montare il distributore gas per due
cannelli sulla cassa della macchina
4. Inserire nella macchina la barra per
regolazione distanza di due cannelli.

5.Impostare ambedue portacannelli
con cannelli da taglio sulla barra di
regolazione distanza.

6. Collegare entrambi cannelli ed il
distributore del gas con relativi tubi
di gas.

7. Usare ugelli adatti, come descritto

nel punto 2.4. La macchina GCE
proFIT® SLM con due cannelli si pud
usare per il taglio inclinato e per il
taglio di strisce, come e descritto
nella figura n. 8.

5.MAINTENANCE
5.1. GIORNALIERA

Controllare continuamente la tenuta
della sede ugello-cannello
Spolverare la macchina GCE proFIT”
SLM con un panno, per asportare le
scorie e I'ossidazione.

Fig.7: Kit di ampliamento
con secondo cannello

Fig. 8:Taglio inclinato e taglio di strisce
con due cannelli

Controllare, se i tubi flessibili e il cavo elettrico non presentino alcuni danni. Sostituire i

componenti danneggiati.
Lubrificare I'albero della ruota.

5.2. MENSILE

Assicurarsi, che il movimento verticale e orizzontale del cannello sia senza problemi e che

tutti i dispositivi di comando siano funzionali.

Pulire il portacannello, la barra regolazione distanza e tutti i componenti del portacannello.
Controllare la tenuta dei tubi di gas e del distributore gas, compreso la regolazione delle
valvole. Serrare i giunti allentati e sostituire componenti danneggiati.



5.3. TRIMESTRALE

- Smontare la levetta dell'accoppiamento, togliere le viti e separare la parte superiore della
cassa dalla parte bassa (attenzione a non tirare i cavi del motore).

« Pulire debitamente la parte interna della macchina senza danneggiare la centralina di

velocita.

- Come azione preventiva, lubrificare i componenti di attacco del motore, ruote dentate e la
frizione, usando grassi in base al bisolfuro molibdeno.

« Rimontare il coperchio della cassa senza premere i cavi. Collegare la levetta della frizione.

« Lubrificare le parti di cuscinetti della ruota anteriore e posteriore.

- Verificare il corretto funzionamento della macchina e controllare la tenuta del sistema a gas
prima di mettere I'unita GCE proFIT"SLM in esercizio.

6.RISOLUZIONE DEI PROBLEMI

GUASTO

La ruota di
comando non
gira

CAUSA

| giunti del cablaggio allentati

PROVVEDIMENTO

Controllare la connessione dei cavi.

Guasto del commutatore

Controllare la connessione del cavo. T
Controllare il commutatore tramite
tester elettrico.

Guasto del cavo elettrico
principale

Controllare il cavo elettrico principale
con un tester.

Guasto del motore

Controllare il motore con un tester.
Controllare se ruota I'albero motore.

La superficie
del taglio e
zigrinata

(vedi anche
raccoman-
dazioni per
regolazione
sotto riportate)

La rotaia € zigrinata.
La rotaia non attaccata alla
lamiera

Assicurarsi, che la superficie da
tagliare e sufficientemente liscia per
montaggio della rotaia.

Scorretti giri del motore

Controllare o sostituire la centralina.

Vibrazioni esterne

Eliminare le vibrazioni.

Impostazione sbagliata dei
parametri di taglio

Controllare la velocita di taglio con
un regolo.

Tempi di pausa anomali nel
sistema di trasmissione

Provvedere alla riparazione del
sistema.

Danneggiamento del cannello

Sostituire il cannello.

7. IMMAGAZZINAMENTO, MOVIMENTAZIONE E TRASPORTO

71. IMBALLAGGIO

L'unita GCE proFIT"SLM é protetta da materiali
antiurto nell'intero spazio della scatola. La cassa
della macchina & separata dagli accessori. La
scatola & suddivisa in due parti.

7.2. IMMAGAZZINAMENTO

Se la macchina da taglio non viene utilizzata per
un tempo prolungato, mantenere componenti
elettrici, cannello e ugelli nella scatola, per
proteggere la macchina dalla polvere, umidita

e impurita.
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7.3. MOVIMENTAZIONE

Conservare il prodotto nella scatola per prevenire i guasti da urti e vibrazioni causati durante
la movimentazione.

7.4. TRASPORTO

Conservare il prodotto nella scatola per prevenire i guasti durante il trasporto.

8.ISTRUZIONI DI SICUREZZA
8.1. MISURE PER IL FUNZIONAMENTO E L'USO

- Fissate la macchina in una posizione stabile. Provvedere alla corretta istallazione e controllo
prima di iniziare i lavori.
- Prima di inserire la spina nella presa, assicurarsi, che il selettore sia in posizione ,centrale.

- Tenere sempre il presente manuale e le istruzioni di sicurezza alla portata del personale della
macchina.

- Non movimentare la macchina se la flamma & accesa.

- Impedire alla caduta dei pezzi metallici o bave, se la macchina lavora sopra il livello del
pavimento.

« Durante il trasportare della macchina in un altro luogo operare con cautela.

8.2. MISURE DI SICUREZZA RELATIVE AL SISTEMA ELETTRICO

« Controllare la tensione di rete prima di avviare il motore. Le oscillazioni massime ammissibili
di tensione sono +10% della tensione specificata. Non usare la macchina con la tensione
diversa.

Usare la macchina solo con la tensione specificata.

« Collegare a terra il cavo della vostra macchina.

» Qualora avvengano le seguenti situazioni, spedire la macchina al centro di servizio autorizzato
o al rivenditore dove la macchina e stata acquistata:

Cavi danneggiati o usurati

Se dalla vostra macchina sgocciola I'acqua o se I'acqua trafila nella macchina

Se riscontrate qualche anomalia durante il funzionamento, anche se la macchina &

esercitata a regola d’arte

Se la macchina si rompe

Se si rileva un guasto complesso che richiede una riparazione

Controllare periodicamente il sistema elettrico

8.3. DISPOSIZIONI PER MANUTENZIONE E CONTROLLO DELLA

MACCHINA

- Affidare le operazioni di manutenzione e di controllo macchina a una persona competente.

- Prima di eseguire una riparazione e prima di aprire la cassa, togliere la spina dalla presa
elettrica.

« Eseguire periodicamente la manutenzione.

& Usare solo I'apposito ugello e cannello da taglio. Utilizzare il tipo del gas combustibile
approvato per il cannello e I'ugello richiesto.

9.INDUMENTO PROTETTIVO

. E necessario che il personale indossi durante le operazioni di taglio I'indumento protettivo,
i guanti, gli occhiali di protezione con I'apposito filtro antiluce, il casco e le scarpe protettive.

« Gli indumenti bagnati possono provocare la scossa elettrica.

« Tenere gli indumenti sprovvisti da oli o grassi per impedire alla reazione con I'ossigeno.

60/136



10. MISURE DA PRENDERE SUL LUOGO DI LAVORO

Tenere la fiamma fuori la fonte del gas, la distanza minima di sicurezza € almeno 3 m
(bombole a gas, I'impianto di distribuzione di gas e tubi flessibili)

Non esporre la bombola con acetilene, I'impianto di distribuzione di gas e tubi flessibili alle
temperature superiori a 50 °C (130 °F).

L’ossigeno da solo non s’accende, ma in contatto con altri materiali combustibili la sostanza
puo facilmente inflammare.

Assicurarsi, che la concentrazione dell’ossigeno nella zona di lavoro non sia superiore alla
concentrazione nell‘aria.

Il contatto dell'ossigeno con grassi o altri idrocarburi pud causare I'incendio o esplosione.
Mantenere tutti i componenti che possono venire in contatto con I'ossigeno sprovvisti da
grassi o oli.

Ossigeno, propano, butano, propilene e loro miscele sono pill pesanti che Iaria.

Durante le operazioni di taglio bisogna assicurare una sufficiente ventilazione della zona di
lavoro.

Assicurare nella zona di lavori estintori, sabbia, acqua ecc..

Conservare i materiali infiammabili fuori la zona di taglio e di scintille.
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Raccomandazioni per un taglio perfetto

Fenditura di taglio si ras-
trema (divergenza)

Fenditura del taglio ras-

tremata (convergenza)

- Velocita di taglio troppo alta

- Distanza troppo grande tra
ugello e lamiera

« Ugello sporco e /o
danneggiato

- Velocita di taglio troppo alta

- Distanza troppo grande tra
ugello e lamiera

- Pressione dell’'ossigeno
troppo alta

‘ E.

Profilo concavo della superfi-
cie di taglio

Profilo del taglio irregolare

« Pressione dell'ossigeno da
taglio troppo bassa

« Ugello sporco e /o
danneggiato

« Velocita di taglio troppo alta

« Velocita di taglio troppo alta

« Ugello sporco e /o dan-
neggiato o I'ugello & troppo
piccolo per lo spessore da
tagliare

« Pressione dell’'ossigeno da
taglio troppo bassa

0 0 A

Bordo superiore fuso con
bave

Bordo inferiore smussato

- Pressione dell'ossigeno da
taglio troppo alta

« Velocita di taglio troppo alta

« Ugello sporco e /o
danneggiato

Pressione dell'ossigeno da
taglio troppo alta

Fiamma di riscaldamento
troppo forte

Distanza troppo grande tra
ugello e lamiera

Singole irregolarita -righe

Zone di irregolarita di righe
raggruppate

Velocita di taglio troppo
bassa

Velocita di taglio troppo alta

Lamiera con ruggine, con
depositi o sporca
Distanza troppo corta tra
ugello e lamiera

Lamiera con ruggine o con
depositi o sporca

Distanza troppo corta tra
ugello e lamiera

Fiamma troppo debole

Fiamma troppo debole

Cannello spento
Lamiera con inclusioni
sparpagliati

Superficie del taglio concava

dallo spigolo superiore

- Pressione dell’'ossigeno da
taglio troppo alta

Ugello sporco e /o
danneggiato

Distanza troppo grande tra
ugello e lamiera

Superficie del bordo & fusa

« Velocita di taglio troppo
bassa

- Fiamma di riscaldamento
troppo forte

- Distanza troppo grande /
troppo corta tra ugello e
lamiera

« Ugello troppo grande visto

lo spessore da tagliare

|

A,

AHMI

Profondita eccessiva di linea

taglio

- Velocita di taglio troppo alta

o irregolare

- Distanza troppo corta tra
ugello e lamiera

« Fiamma di riscaldamento
troppo forte

Scalino dal bordo inferiore
- Velocita di taglio troppo
alta

« Ugello sporco e /o
danneggiato

P p——

\\wam il

it |
“‘ ‘U MH u ‘ w‘\

Catena di gocce indurite

i

Fiamma di riscaldamento
troppo forte

Distanza troppo corta tra
ugello e lamiera

Lamiera con ruggine o con
depositi

i Mr

Profondlta di taglio ir-
regolare

Velocita di taglio troppo
alta o irregolare
Fiamma troppo debole

Zone di irregolarita di righe
raggruppate nella meta
inferiore del taglio

- Velocita di taglio troppo
bassa

« Ugello sporco e /o dan-
neggiato
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Velocita di taglio troppo
bassa

Ugello sporco e /o dan-
neggiato

Velocita di taglio troppo
bassa o troppo alta

Distanza troppo grande tra
ugello e lamiera

Pressione dell'ossigeno da
taglio troppo bassa

Ugello troppo piccolo visto
lo spessore da tagliare

Fiamma troppo debole
Lamiera con ruggine, con
depositi o sporca (colorato)



1. DESCRIPCION

La GCE proFIT"SLM en una maquina portatil
para cortes con oxigeno. Se utiliza para
cortes con oxigeno en aceros no aleados
usando una llama recalentada con oxigeno y
gas inflamable. Este aparto se puede utilizar
también para cortes lineares circulares.
Con la instalacion de otros accesorios,
por ejemplo un soplete adicional de corte,
serd posible usarlo para cortes de formas
irregulares con un manejo manual del
movimiento.

La GCE proFIT* SLM se pude utilizar para
cortes directos, circulares oblicuos con uno
0, un maximo de, dos sopletes de corte. El
espesor maximo del material a cortar es de
150mm con un soplete de corte y de 100mm
con dos sopletes de corte.

El aparto se compone de varias partes, que
deben ser ordenadas todas aparte. Consulte las directrices y recomendaciones siguientes.

La GCE proFIT"SLM puede ser usada también, una vez instalados componentes adicionales,
para cortes de plasma, precalentamientos y soldaduras. Estos accesorios adicionales no estan
incluidos en la versidn bdsica y requieren ciertas modificaciones en el montaje.

El presente manual de instrucciones explica los principios de seguridad para una operacion
eficiente del aparato GCE proFIT* SLM.

Fig.1 Cortador GCE proFIT* SLM con pista
guia de metal galvanizado

A Para mantener la precisién de corte de la GCE proFIT® SLM respete siempre las advertencias,
que aparecen en el manual de instrucciones.

Es imprescindible que el operador de este aparato esté al tanto de contenido de este manual
de instrucciones, que tenga la experiencia necesaria con equipos de corte de oxigeno y que
haya sido instruido segun los requisitos de las normas ISO, EN o las normas nacionales, res-
petando todos los requisitos legales.

2.CARACTERISTICAS DEL APARATO
2.1. PARAMETROS TECNICOS

Rendimiento de corte (espe-
sor de material)

hasta 150mm con un soplete, hasta 100mm con dos
sopletes

Velocidad de corte

50-1600mm/min

Direccién del movimiento

Adelante / reversa con velocidad variable

Fuente eléctrica

230V AC/ 110V AC

Fuente del motor

24V DC

Conexion de entrada oxigeno

G1/4”, hasta 8 bar, mangas DN6

Conexidn de entrada gas
inflamable

G3/8” LH, hasta 1bar, manga DN8

Dimensiones

175mm x 350mm x 140mm (ancho x largo x alto) sin
sopletes, mangas ni barras de soplete.

Peso

9 kg con un soplete
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2.2. EL EQUIPO BASICO DEL APARATO INCLUYE:

- el aparato, incluyendo el dispositivo para un soplete PO

« un soplete de corte para boquilla carburadora ¥
(solo para el 0870613)
- soporte de soplete, barra de soplete, escudo protector de
calor
« manguera interna de gas, distribuidor de gas i
con vélvulas de cierre. i
« barra para cortes circulares, eje circular i
- cable eléctrico con enchufe =
« accesorios para el montaje y limpieza de las boquillas 1 2

- mechero
- la pista guia se entrega en empaque aparte.

2.3. ARTICULOS QUE DEBEN SER ORDENADOS

Aparatos de corte y pistas guias

Num. de art. Descripcion

Fig.2 Boquillas de corte

0870613 GCE proFIT*SLM con un soplete para boquilla carburadora, sin pista,
230V

0870614 GCE proFIT"SLM sin soplete, sin pista, 230V

0870615 GCE proFIT*SLM con un soplete para boquilla carburadora, sin pista, 110V

0870616 Accesorio de expansién para un segundo soplete

0870617 Pista guia 1,8 m con seguro de junta integrado, acero galvanizado.

Para sopletes de corte con el aparato 0870614. Vea la fig. 2:

NuUm. de art. Descripcion Boquillas de corte
recomendadas
F25310014 soplete de corte para boquilla APMYF  ANME 1
carburadora PNME
F25310013 BIR+, soplete inyector de cortes A AC
F25310012 BIR+, soplete inyector de cortes  PMYF PUZ 2

2.31. FUSIBLES SUPRESORES DE LLAMA

Se recomienda el uso de fusibles supresores del retorno de llama para todos los gases. Estos
fusibles deben ser instalados en la entrada del soplete de corte. También se recomienda, como
de conformidad con las normas locales, montar fusibles supresores del retorno de llama en la
vélvula reductora de presién o en el punto de partida de la tuberia.

Fusibles supresores del retorno de la llama para sopletes de corte de acuerdo con la
norma EN 5175-1

NuUm. de art. Gas Cableado (EN 560)
14008408 Oxigeno de corte G3/8”

14008263 Oxigeno de caldeo G1/4”

14008278 Gas inflamable G3/8” LH
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2.4. BOQUILLAS DE CORTE

Espesor
corte
(mm)

Velocidad
corte
(mm/min)

Boquillas de corte AC - Acetileno

Oxigeno
(bar)

Gas
inflamable

(bar)

14001010 3-10 600-730 2,0-3,0 0,5
14001011 10-25 410-620 4,5-5,0 0,5
14001012 25-40 340-410 4,0-5,0 0,5
14001013 40-60 310-340 4,0-5,0 0,5
14001014 60-100 250-320 5,0-6,0 0,5
14001015 100-200 210-270 6,5-75 0,5
14001020 3-100 Boquillas de

calentamiento
14001021 100-300 Boquillas de

calentamiento
Boquillas de corte PUZ - Propano / Gas Natural
14001350 3-10 550-600 2,0-3,0 0,2
14001351 10-25 400-560 4,5-5,0 0,2
14001352 25-40 350-400 4,0-5,0 0,2
14001353 40-60 310-340 4,5-5,5 0,2
14001354 60-10 260-310 5,0-6,0 0,2
14001355 100-200 180-260 5,5-6,5 0,3
14001147 3-10 Boquillas de

calentamiento-
14001148 100-300 Boquillas de

calentamiento

* Cutting and heating nozzles are delivered separately, cutting nozzles in the 5 pcs package.

Ndm. art.

Espesor
corte
(mm)

Tamaiio
boquilla
(pugadas)

Boquillas de corte ANME - Acetileno

Velocidad
corte
(mm/min)

Oxigeno
(bar)

Gas
inflamable

(bar)

0768670 3-6 1/32 470-560 2,5-35 0,3
0768635 5-12 3/64 390-480 2,0-4,0 0,3
0768599 10-75 176 205-400 3,5-4,5 0,3
0768636 70-100 5/64 150-220 45-55 0,5
0768662 90-150 3/32 125-160 5,5-6,0 0,5
Boquillas de corte PNME - Propano / Gas Natural

0769494 3-6 1/32 430-150 2,5-3,5 0,2
0769495 5-12 3/64 360-440 3,0-4,0 0,2
0769496 10-75 176 205-380 3,545 0,2
0769497 70-100 5/64 150-220 4,5-55 0,4
0769498 90-150 3/32 125-160 5,5-6,5 0,4
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Cable
eléctrico
con enchufe
Caja
del aparato

Rueda
de control
manual

Mangueras
internas de gas

Vdlvula de cierre
del oxigeno
de caldeo
Vdlvula de cierre
del oxigeno
de corte
Vdlvula de cierre
del gas inflamable

Conexion de en- \

tradadelgas ="

inflamable: G3/8 LH

Pista guia

Soplete de corte
con soporte

Conexién de

entrada del: :
G1/4 ~—

Barra para Control para ajuste

ajuste de la de la altura del soplete

distancia

Control de Pal del
ajuste de la \Boquilla de corte tr:::;?sic; ?
barra para el

ajuste de la

distancia Escudo de calor

Control de
bloqueo de la
barra para el
ajuste de la
distancia del

STRAIGHT LINE
CUTJEE MACHIN!

Control
de velocidades

1 10
SPEEDDIAL

GCRprofIT”
t

Control de
direccién:
adelante /
reversa

STOP)

Fig.3: Descripcion del aparatc
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3.INSTALACION DEL APARATO

La mdaquina se suministra en un estado parcialmente desmontado, con un soplete de corte
aparte y ciertas partes de la caja separadas. Para ensamblar estas partes retire todas las piezas
del embalaje y montelas en el orden descrito a continuacion.

3.1. INSTALACION ELECTRICA

Revise la fuente de alimentacion (voltaje méximo) antes de conectar la maquina a la red (vea
la seccién 2.1. - Datos técnicos). Solo un enchufe y cable intactos pueden ser conectados a
la red de alimentacion. Realice la conexion en conformidad con los reglamentos y normas
pertinentes.

Descripcion de los colores de los cables:

« Marrén: fase

« Azul: neutro

« Amarillo - verde: Tierra

3.2. SUMINISTRO DE OXIGENO Y DE GAS INFLAMABLE

3.241. La manguera del gas inflamable debe tener un didmetro interno de al menos 8 mm
(segun la longitud de la manguera). Las mangueras a utilizar deben corresponder a la norma
ISO 3821. La manguera de conexion de entrada del aparato es la G3/8”LH con vdlvula, segun
la EN 560. Para la presion del gas inflamable, consulte el diagrama de las boquillas de corte
donde encontrard todos los detalles.

3.2.2. La manguera de entrada de oxigeno debe tener un didmetro interno de 6mm a 8mm
(segun la longitud de la manguera y el espesor del corte). Las mangueras a utilizar deben
corresponder a la norma ISO 3821. La manguera de conexion de entrada del aparato es la G1/4”
con vélvula, segun la EN 560. Para la presion del gas inflamable, consulte el diagrama de las
boquillas de corte donde encontrard todos los detalles.

NOTA: Para evitar el peligro del rebote de llamas, use las salvaguardias apropiadas contra el
rebote de llamas que se enumeran a continuacion.

NOTA: Use mangueras de gas que estén en buen estado, limpias y con su valvula fija. La
estanqueidad de la manguera se debe examinar por lo menos cada tres meses usando la
presiéon neumatica mdxima de trabajo en un bafio de agua. Se recomienda sustituir todos los
tubos de gas por lo menos cada tres afios

3.3. INSTALE EL CABLE Y LAS MANGUERAS INTERNAS

simultdneamente, por ejemplo usando un apoyo de manguera.

3.4. INSTALE LA BARRA DEL SOPLETE DE CORTE, EL SOPORTE DEL
SOPLETE DE CORTE Y EL SOPLETE

corte segun la figura 3 - 5y se acuerdo a la forma del corte deseada.

3.5. CONECTE LAS MANGUERAS INTERIORES AL SOPLETE DE CORTE Y
AL DISTRIBUIDOR DE GAS.

Dado que la conexién de cada manguera es diferente, no hay riesgo de que sean intercambiadas.

3.6. INSERTE EL ENCHUFE DE SU MAQUINA

a un toma corrientes apropiado (proceda con el tipo de conexién pertinente segun las normas
y reglamentaciones locales vélidas). Conecte las mangueras de la entrada de oxigeno y la del
gas inflamable para alimentar correctamente el sistema.

NOTA: Instale su aparato a una conexion de tierra para evitar los riesgos relacionados con la
instalacion eléctrica.
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4. FUNCIONAMIENTO

Llama de reduc-

41. ANTES DE COMENZAREL  ciénduranteel Llamaneutral ~ -I°7° Ul
CORTE encendido orte

i | m— = :
4.1.1. El operador debe estar consciente ( ]
de los principios de seguridad, ] Aproximada-
especificados en este manual, antes mente 1 mm

de comenzar cualquier manipulacion
con el aparato GCE proFIT" SLM. El ,i‘

R

operador debe tener experiencia con
Placa a cortar

dispositivos de corte con oxigeno. ,‘ll'\
También debe estar propiamente Jil
capacitado segun los requisitos de la /
norma ISO, EN y otras disposiciones L
legales vigentes, asi como respetar % ’f{*
todo requisito de tipo legal. v
41.2. Es imperativo utilizar solo las Fig.4: Ajuste de la llama

boquillas de corte (cabezales) segun

la tabla anterior. Es igualmente imperativo respetar el tipo de soplete de corte (la boquilla
carburadora, el soplete inyector), asi como respetar el tipo de gas inflamable. Use solamente
boquillas de asiento limpio y en buen estado.

4.1.3. Inspeccione el asiento de la cabeza del soplete de cortes antes de montar la boquilla al
soplete. Es imperativo usar sopletes de corte que aparezcan en la lista anterior. Controle que el
asiento de la boquilla esté limpio y en buen estado. Es igualmente imperativo respetar el tipo
de soplete de corte (la boquilla carburadora, el soplete inyector), asi como respetar el tipo de
gas inflamable.

41.4. LA SELECCION DE LA BOQUILLA

Para seleccionar la boquilla de corte proceda segun la tabla de boquillas anterior. Use el tamafio
correcto de boquilla segun el espesor de la placa metdlica a cortar. Las boquillas de corte GCE
estan disefiadas para cortes de calidad nivel 1, seguin la norma EN ISO 9013. Es posible alcanzar
la velocidad méxima de corte, ajustando los pardmetros del corte segun la tabla para cortes
rectos y siempre que la superficie de la placa esté limpia, se use un cortador de calidad, que
las boquillas estén en buen estado y que el oxigeno sea de una pureza de al menos 99,5%. Los
valores de la presion del gas se miden a la entrada del soplete.

41.5.MOMENTO DE ROTACION DE LAS BOQUILLAS:
Soplete de corte con boquilla carburadora: 22-30 Nm

Soplete de corte BIR+: 12 Nm para la boquilla interior de corte, y 18Nm para la boquilla de
calentamiento

NOTA: jTodo componente en contacto con el oxigeno debe estar libre de aceites o grasas para
evitar el peligro de explosién! Compruebe que todas las uniones roscadas y sus superficies
de sellado, conos y superficies planas, estén limpias y en buen estado!

4.2. ENCENDIDO DE LA LLAMA Y AJUSTE

4.21. Inspeccione la estanqueidad de todas las conexiones.

4.2.2. Ajuste los valores de presion de entrada segun los valores de la tabla de las boquillas
de corte, arriba mencionada, vea el punto 2.4. (1 bar = 105 Pa, 100kPa = 105 N/m2, 1 bar = 14,5
psi). Abra la vélvula del gas inflamable y la del oxigeno de caldeo. Encienda la mezcla con un
encendedor apropiado (No use metales calientes o fésforos.). Cuando la presion estd ajustada
correctamente se forma una llama de reduccion (carbonificadora). Ajuste la llama neutral con la
vélvula del gas inflamable para afinar el corte.

4.2.3. Abra brevemente la valvula del oxigeno de corte para que se vea el ajuste correcto de la
llama neutral, luego ciérrela. (vea la fig. 4)
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4.3. COMIENZO DEL PROCESO DEL

CORTE

Coloque el soplete en la posicion de
corte inicial y comience a calentar la placa
localmente, a temperatura de caldeo, el color 0
es rojo — amarillo luminoso. A continuacion
abra la vdlvula del oxigeno de corte y

Borde recto

simultdneamente comience el movimiento en

la direccién deseada.

4.4. LA VELOCIDAD CORRECTA

del corte se puede inferir por la formacién
de escoria ferrosa, por la pulverizacion casi
vertical de las chispas y por el sonido particular
del corte. Los valores aproximados de la
velocidad del corte se pueden tomar de la
tabla de las boquillas de corte, como descrito
anteriormente.

4.5. CORTE DE TIRAS CON LA

Fig.5: Conexion de las pistas

PISTA GUIA
4.51. Coloque la pista sobre la seccién que
desea cortar. Si se trata de una pieza de més Fig.6: Corte manual guiado

de 1,8m, conecte una segunda pista, como

ilustrado en la figura 5.

4.5.2. Coloque la unidad GCE proFIT"SLM sobre la pista. Asegurese de que las ruedas trasera
y delantera encajen en las ranuras de la pista. La rueda trasera debe encajar de tal forma que
no se pueda mover.

4.5.3. Ajuste la velocidad del corte en relacién con la boquilla y el espesor del material. Ajuste
igualmente la direccion del movimiento. Gire la palanca del embrague en direccién de la flecha
para asegurar la posicién de espera.

4.5.4. Coloque el soplete de corte sobre la placa al comienzo del corte. Encienda y ajuste la
llama precalentamiento segun lo dispuesto en las instrucciones anteriores. Proceda con el
precalentamiento del material a temperatura de ignicidn.

4.5.5. Al mismo tiempo abra ampliamente la vélvula del oxigeno y comience a mover el aparato,
cambiando la posicion del interruptor de regulacién de movimiento a la posicion deseada,
como se muestra en la figura 3.

4.5.6. Al terminar el corte apague la mdquina, cambiando el interruptor de regulacién
de movimiento a la posicion del centro, cierre las vdlvulas de todos los gases. Las valvulas
de gas se tienen que cerrar en el orden siguiente: 1. Oxigeno de corte, 2. Gas inflamable,
3. Oxigeno de caldeo.

4.6. CORTE GUIADO MANUALMENTE

La GCE proFIT" SLM puede ser controlada manualmente para propdsitos de cortes libres con
contornos previamente dibujados sobre la placa. Para estos propdsitos, las tres ruedas deben
ser liberadas para todas las direcciones del movimiento, asi como estar en contacto con la
placa. Vea la figura 6.

4.7. PREPARAZIONE DEI BORDI DELLA LAMIERA PRIMA DELLA
SALDATURA
- taglio conico con una torcia (senza creazione della superficie della radice di saldatura).

Preparare GCE proFIT® SLM come indicato al punto 4.5. sopra. Perdi un po ‘il volantino
dell’angolo di taglio e ruota la torcia con il supporto della torcia per ottenere I’'angolo richiesto.
Quindi stringere di nuovo correttamente Volante ad angolo di taglio. Procedere secondo il
punto 4.5. in seguito
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4.8. CORTE CON DOS
ANTORCHAS

En caso de que la mdquina GCE proFIT®
SLM esté equipada solo para una operacion
de corte de antorcha, es necesario montarla
Kit de extension con segunda antorcha
(nimero de pieza 0870616) primero (vea la

Fig. 7).

Por favor sigue los pasos:
1.

5.MANTENIMIENTO
5.1. DIARIO

. Retire el soporte de la antorcha con la

.Monte el colector de gas para dos

.Instale ambos

. Conecte ambas antorchas y el colector de

. Use las boquillas de corte adecuadas

Desmontar el colector de gas para una
antorcha de el cuerpo de la mdquinay las
mangueras del colector.

antorcha de Barra de ajuste de distanciay
tomar la barra de la maquina.

antorchas en el cuerpo de la maquina.
Ponga la barra de ajuste de distancia para
dos antorchas en la maquina.

porta antorchas con
corte antorchas en la barra de ajuste de
Distancia.

Fig.7: Conjunto de expansion con segundo
soplete

gas con mangueras de gas adecuadas.

de acuerdo con el punto 2.4 anterior.
Méquina GCE proFIT® SLM con dos las
antorchas se pueden usar para cortar en
bisel y para cortar tiras, como se muestra
en la Figura 8.

Fig.8: Cortes oblicuos y cortes de tiras con dos
sopletes
Revise continuamente la impermeabilidad

del asiento entre la boquilla y el soplete.

Limpie la escoria y los 6xidos metal en la GCE proFIT"SLM con un pafio de tela.

Revise el estado de las mangueras y de los cables eléctricos. Reemplace las piezas dafiadas.
Lubrique el eje de rotacion de la rueda.

5.2. MENSUALMENTE

Asegurese de que el movimiento vertical y horizontal del soplete funcione sin problemas y
que todos los controles estén trabajando.

Limpie el soporte del soplete, la barra del ajuste de distancia y todas las partes del soporte
del soplete.

Revise la estanqueidad de las mangueras y del distribuidor de gas, la tuberia del gas y las
védlvulas de ajuste. Ajuste las juntas si encuentra fugas y sustituya las piezas dafiadas.

5.3. TRIMESTRALMENTE

Desmonte la palanca del embrague y sus tornillos, separe la parte superior de la caja del
aparato y asegurese de que no haya tension, en los cables del motor.

Limpie cuidadosamente las partes internas de la maquina sin dafiar el regulador de velocidad.
Como medida preventiva, lubrique las piezas que conectan el motor, el embrague y los
engranajes, con un lubricante basado en disulfuro de molibdeno.
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« Vuelva a colocar la tapa de la caja teniendo cuidado para no crear tension en los cables.

Conecte la palanca del embrague.

« Engrase los cojinetes de las ruedas delantera y trasera.
« Asegurese de que la maquina esté trabajando correctamente, y verifique la estanqueidad
del sistema de gas antes de recomenzar con la operacion de la unidad GCE proFIT* SLM.

6.LOCALIZACION DE ERRORES

DEFECTO CAUSA

La traccién no Hay cables de conexién
gira sueltos

MEDIDAS CORRECTIVAS

Compruebe las conexiones de los
cables

Fallo del interruptor

Compruebe la conexidn del cable.
Compruebe el conmutador utilizando
probadores.

Fallo en el cable de aliment-
acion principal.

Inspeccione el cable de corriente
usando un probador.

Fallo del motor

Inspeccione el motor usando un
probador.

Asegurese de que el motor del
husillo rota.

Superficie Superficie estriada de la pista.
estriada del La pista guia no estd de-
corte

bidamente apoyada en la
superficie.

Asegurese de que la superficie a
cortar es suficientemente lisa para el
montaje de la pista guia.

(vea también
las siguientes

La velocidad de rotacién del
motor es incorrecta.

Verifique o reemplace la unidad de
control.

recomenda-

ciones para el Vibraciones externas.

Elimine la vibracion.

ajuste) Ajuste incorrecto de pardmet-

ros de corte.

Compruebe la velocidad del corte
con una regla.

Retrasos anormales en el
sistema de transmision.

Proceda o planifique una reparacion
del sistema.

La antorcha se interrumpe

Sustituya el soplete / boquilla.

ES

7. ALMACENAMIENTO, TRASLADO Y TRANSPORTE

71. EMBALAJE

La unidad GCE proFIT* SLM, se empaca en la fabrica
con elementos de seguridad en todo el drea de la
caja. El cuerpo del cortador se empaca, dividido de los
accesorios. La caja por tanto se divide en dos partes.

7.2. ALMACENAMIENTO

Si la unidad no se ha de utilizar durante un largo
periodo, guarde los componentes eléctricos, sopletes
y boquillas en su caja para asegurar su proteccién
contra el polvo, la humedad y otras impurezas.

Fig 9. Ejemplo de embalaje
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7.3. TRASLADO

Durante el traslado, mantenga este producto en una caja, para evitar las perturbaciones
derivadas de golpes y vibraciones.

7.4. TRANSPORTE

Almacene el producto correctamente en su caja para evitar dafios durante el transporte.

8.MEDIDAS DE SEGURIDAD

8.1. MEDIDAS PARA EL FUNCIONAMIENTO Y USO

« Determine una ubicacion estable para la adecuada instalacién para la mdquina y realice una
inspeccion antes de proceder con la marcha.

. Asegurese de que el interruptor principal esté en el “medio” antes de introducir el enchufe a
la toma de corriente.

« Cuando opere la maquina, mantenga a la mano tanto este manual de instrucciones como las
instrucciones de seguridad.

« No transporte la maquina, con la llama encendida.

« Evite que caigan piezas metdlicas o residuos, cuando la mdquina trabaje sobre el nivel del
suelo.

« Proceda con precaucion al transportar la mdquina a otro lugar.

8.2.10.2. MEDIDAS DE PROTECCION PARA EL SISTEMA ELECTRICO

« Antes de arrancar el motor compruebe la tension de red. El cambio de tension médximo debe
ser de + 10% de la tension determinada. La mdquina no debe ser utilizada con una tensién
diferente a la establecida.

Use el aparato solamente con la tensién establecida.

« Conecte el cable de tierra a la mdquina.
« Envie la maquina a un centro de servicio autorizado, o al distribuidor donde adquirid, siempre
que ocurra una situacién del género.
« Cables rotos o desgastados.
« Gotea agua de la maquina o se ha introducido agua en la maquina.
« Se observa que, alin operando el aparato correctamente, la operacion es defectuosa.
« Se rompe la maquina.
« Se produce una fallo complejo que requiera reparacion.
« Revise periédicamente la instalacién eléctrica.

8.3. MEDIDAS PARA EL MANTENIMIENTO Y LA INSPECCION DE LA
MAQUINAS

« Asigne una persona competente para el mantenimiento y el control del aparato.

« Retire el enchufe de la toma de corriente antes de abrir la caja o reparar la maquina.
« Garantice un mantenimiento periédico de la maquina.

Utilice exclusivamente el soplete de corte y la boquilla adecuados. Considere el tipo de gas
combustible durante la seleccidon del soplete y de la boquilla.

9.ROPA DE SEGURIDAD

« Esnecesario que durante la operacion del aparato, el operador use ropa protectora (guantes,
gafas con filtro de luz correspondiente, casco y calzado de seguridad).

« Laropa mojada puede provocar accidentes de descargas eléctricas.

« Mantenga su ropa libre de aceite y grasa para evitar cualquier reaccién con el oxigeno.
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10. MEDIDAS QUE DEBEN ADOPTARSE EN EL LUGAR DE TRA-
BAJO

Mantenga la llama fuera del drea de la fuente del gas, respete la distancia de seguridad de al
menos 3 metros (para cilindros de gas, tuberias de gas y mangueras de gas).

No exponga el cilindro con acetileno, tuberias, mangueras y tubos a temperaturas superiores
a 50°C. (130°F).

El oxigeno por si solo no se enciende, sin embargo, en contacto con otros materiales
combustibles puede producir combustion.

Asegurese de que la concentracion de oxigeno en el drea de trabajo no sea mayor que la
concentracion de oxigeno en la atmdsfera.

El contacto del oxigeno con grasas, lubricantes u otros hidrocarburos puede provocar
incendios o explosiones. Asegurese de que los componentes que pueden entrar en contacto
con el oxigeno, estén libres de aceite y grasa.

El oxigeno, propan - butano, propileno y sus mezclas, son mas pesados que el aire.
Asegure una ventilacion adecuada en drea de trabajo durante los trabajos de corte.
Asegurese de que en el drea de trabajo haya un extinguidor de incendios, arena, agua, etc.
Mantenga los materiales inflamables lejos del lugar donde el corte se lleva a cabo, o donde
haya peligro de incendios.
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Defectos de Costura

11. RECOMENDACIONES DE AJUSTE PARA CORTES CORRECTOS

Reduccion de la ranura
(convergente)

Velocidad de corte dema-
siado alta

La distancia entre la bo-
quillay la placa demasiado
grande.

Boquilla dafiada o sucia.

Corte superficial de perfil
céncavo

Velocidad de corte dema-
siado alta.

Boquilla dafiada o sucia, o
el tamafio de la boquilla es
demasiado pequefio para el
espesor a cortar.

La presion del oxigeno de
corte es demasiado baja

El borde superior con escoria
adyacente fundida.

La presion del oxigeno de
corte es demasiado alta.
Llama de caldeo demasiado
fuerte.

La distancia entre la boquilla
y la placa es demasiado
grande

Velocidad de corte dema- .
siado baja.

La superficie del metal
esta corroida, sucia, o con
sedimentos.

La distancia entre la boquilla
y la placa es demasiado
pequefia.

La llama es demasiado
débil.

El soplete se apago.

Placa con inclusiones
finamente divididas

Grupo de defectos estriados

Reduccién de la ranura

(divergente)

« Velocidad de corte dema-
siado alta

« La distancia entre la
boquillay la placa es dema-
siado grande

« La presion del oxigeno de
corte es demasiado alta

Corte superficial de perfil
irregular

- La presion del oxigeno
de corte es demasiado .
baja.

« Boquilla dafiada o sucia .

« Velocidad de corte
demasiado alta

Borde inferior arqueado.

- La presion del oxigeno de
corte es demasiado alta

- Velocidad de corte dema-
siado alta.

« Boquilla dafiada o sucia

Velocidad de corte dema-
siado alta.

La superficie del metal

esta corroida, sucia, o con
sedimentos.

La distancia entre la
boquilla y la placa es dema-
siado pequefia

La llama es demasiado
débil

Defectos de costura en la
parte inferior de corte.

Superficie céncava bajo el
borde superior del corte

- La presion del oxigeno de
corte es demasiado alta

- Boquilla dafiada o sucia

- La distancia entre la boquilla

y la hoja es demasiado
grande

Borde superficial derretido

Velocidad de corte demasiado
baja.

Llama de caldeo demasiado
fuerte.

La distancia entre la boquilla y
la hoja es demasiado pequefia
/ grande.

El tamafio de la boquilla es
demasiado grande para el
espesor a cortar.

hl{ !
IIU wu

Excesiva profundidad de la linea

de remolque del corte

demasiado alta.

Llama de caldeo demasiado
fuerte

« Velocidad de corte dema- .
siado baja
- Boquilla dafiada o sucia
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Velocidad de corte irregular o

La distancia entre la boquilla y la
placa es demasiado pequefia.

Escalén en el borde inferior

« Velocidad de corte dema-
siado alta

« Boquilla dafiada o sucia

Cadena de gotas

« Llama de caldeo dema-
siado fuerte.

- Ladistancia entre la
boquillay la hoja es dema-
siado pequefia.

« Superficie corroida de la
placa o sedimentos

T

\ If \
\\‘ il

Profundldad irregular

de la linea de corte

- Velocidad de corte
irregular o demasiado
alta

- Lallama es demasiado
débil

Lineas apretadas de esco-
ria en el borde inferior

Fo  Velocidad de
corte demasiado alta o
baja.

La distancia entre la
boquillay la placa es
demasiado pequefia

La presion del oxigeno
de corte es demasiado
baja.

El Tamafio de la boquilla
es demasiado pequefio
para el espesor a cortar.
La llama es demasiado
débil.

La superficie del metal
estd corroida, sucia, o
con sedimentos



1. DESCRICAO

GCE proFIT*SLM € uma maquina cortadora
portatil para corte a oxigénio utilizada para
o corte a oxigénio do aco sem liga com uso
da chama de pré-aquecimento de oxigénio
— gds combustivel. A maquina igualmente
pode se utilizar para o corte linear e
circular ou para o corte de formas curvadas
mediante o comando manual do movimento
sob a condigdo da instalacdo adicional das
pecas adicionais e, por exemplo, dum outro
macarico de cortar.

E possivel utilizar a maquina cortadora GCE
proFIT*SLM para o corte recto, corte curvado
ou corte obliquo com um ou no méximo dois
macaricos de cortar. A espessura maxima do
material cortado € 150 mm com um macarico
de cortar e 100 mm com dois macaricos de
cortar.

A maquina completa consta de mais partes, sendo necessario encomenda-las em separado,
ver as instrugdes e recomendacdes indicadas abaixo.

Igualmente é possivel utilizar a maquina GCE proFIT® SLM para o corte a plasma, para o pré-
aquecimento ou para a soldagem, mas com o equipamento adicional (ndo fornecido junto com
a maquina) e com a realizacdo de alteracdes indispensdveis.

As presentes Instru¢des de uso explicam os principios do servigo seguro e efectivo da maquina
GCE proFIT*SLM.

& E possivel utilizar a maquina cortadora portétil GCE proFIT° SLM apenas respeitando os avi-
sos de adverténcia indicados nas Instrucdes de uso.

Fig.1 Mdquina GCE proFIT'SLM
com pista de guia zincada

A E necessario que os trabalhadores encarregados de servico desta maquina aprendam o con-
teudo das presentes Instrucdes de uso e que tenham experiéncias com o equipamento para
o corte a oxigénio e que sejam treinados conforme as exigéncias das normas das séries ISO,
EN ou das normas nacionais ou internas da empresa, respeitando todos os requisitos legais.

2.CARACTERISTICAS DA MAQUINA
2.1. DADOS TECNICOS

Capacidade de corte (espes-
sura do material)

até 150 mm com um magarico, até 100 mm com dois
macaricos

Velocidade de corte

50-1600mm/min

Sentido do movimento

para frente e para trds com a velocidade variavel

Alimentacéo eléctrica

230V AC/ 110V AC

Alimentacao do motor

24v DC

Conexién de entrada oxigeno

G1/4”, at 8 bar, mangueira DN6

Ligagdo de entrada do gas
combustivel

G3/8” LH, até 1bar, mangueira DN8

Diametros da maquina

175mm x 350mm x 140mm (largura x comprimento x
altura) sem o macarico, mangueiras e haste de macarico

Peso

9 kg com um macgarico
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2.2. A EMBALAGEM BASICA DA MAQUINA

INCLUI:

« maquina incluindo o equipamento para um macarico

« um macarico de cortar para bicos de mistura (apenas para
0870613)

« suporte de macarico, haste de macarico, escudo de
proteccdo térmica b

« mangueiras de gas internas, distribuidor de gds com vdlvulas i
de fechamento I T

o

iy OF %

. . -
« haste para corte circular, parte circular central
- cabo eléctrico com ficha 1 2
- acessorios para a montagem e limpeza dos bicos Fig.2 Bocais de corte

« acendedor da chama
« pista de guia € fornecida em separado da mdquina

2.3. ITENS A ENCOMENDAR

Maquinas cortadoras e pistas de guia

0870613 Maéquina GCE proFIT°SLM com um macarico para bicos de mistura,
sem a pista, 230V

0870614 Maquina GCE proFIT"SLM sem o macarico, sem a pista, 230V

0870615 Maquina GCE proFIT*SLM com um magarico para bicos de mistura,
sem a pista, 110V

0870616 Conjunto de extensdo para o segundo macarico de cortar

0870617 Pista de guia de 1,8 m com fechadura de ligacdo integrada, ago zincado

Para os macaricos de cortar encomendados com a maquina 0870614 ver também a fig.2:

Num. do item Descricao Tipo de Bicos de corte Pos.
[ ES recomendados
F25310014 Tocha de corte com mistura de APMYF ANME 1
bicos PNME
F25310013 BIR+, tocha de corte do injetor A AC 2
F25310012 BIR+, tocha de corte do injetor PMYF PUZ 2

2.31.PARA-FLASHBACKS

Recomenda-se utilizar os pdra-flashbacks contra o retorno da chama (flashback) para todos
os gases. E necessario montar estes para-flashbacks nas entradas dos macaricos de cortar.
Igualmente recomenda-se e conforme os regulamentos locais € necessdrio utilizar os pdra-
flashbacks montados junto da vdlvula de reducdo ou no lugar de tomada da tubulagao.

Para-flashbacks para os macaricos de cortar da maquina conforme EN 5175-1

Num. do item Gas Ligacdo (EN 560)
14008408 Oxigénio de corte G3/8”
14008263 Oxigénio de aquecimento G1/4”
14008278 Gas combustivel G3/8” LH
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2.4. BICOS DE CORTE

No. do item Espessura Velocidade Oxigénio Gas
de corte de corte (bar) combustive

(mm) (mm/min) (bar)

Bicos de corte AC - Acetileno

14001010 3-10 600-730 2,0-3,0 0,5
14001011 10-25 410-620 4,5-5,0 0,5
14001012 25-40 340-410 4,0-5,0 0,5
14001013 40-60 310-340 4,0-5,0 0,5
14001014 60-100 250-320 5,0-6,0 0,5
14001015 100-200 210-270 6,5-7,5 0,5
14001020 3-100 Bico de aquec.

14001021 100-300 Bico de aquec.

Bicos de corte PUZ - Propano / Gas Natural

14001350 3-10 550-600 2,0-3,0 0,2
14001351 10-25 400-560 45-5,0 0,2
14001352 25-40 350-400 4,0-5,0 0,2
14001353 40-60 310-340 45-55 0,2
14001354 60-10 260-310 5,0-6,0 0,2
14001355 100-200 180-260 5,5-6,5 0,3
14001147 3-10 Bico de aquec.

14001148 100-300 Bico de aquec.

* Os bicos de corte e aquecimento sao fornecidos separadamente, cortando os bicos
no pacote de 5 unidades.

No. doitem  Espessura Bocal Velocidade Oxigénio Gas

de corte tamanho de corte (bar) combustive
(mm) (polegada) (mm/min) (bar)

Bicos de corte ANME - Acetileno

0768670 3-6 1/32 470-560 2,5-35 0.3
0768635 5-12 3/64 390-480 2,0-4,0 0.3
0768599 10-75 116 205-400 3,545 0.3
0768636 70 -100 5/64 150-220 4,5-55 0,5
0768662 90-150 3/32 125-160 5,5-6,0 0,5

Bicos de corte PNME - Propano / Gas Natural

0769494 3-6 1/32 430-150 2,5-35 0,2
0769495 5-12 3/64 360-440 3,0-4,0 0,2
0769496 10-75 116 205-380 3,5-45 0,2
0769497 70-100 5/64 150-220 4,5-55 0,4
0769498 90-150 3/32 125-160 5,5-6,5 0,4
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Cabo de ali-
mentagao
com ficha

Armadrio da
mdaquina

Roda para
o comando
manual

Mangueiras

Vélvula de .
de gas internas

fechamento de
oxigénio

de aquecimento
Vélvula de
fechamento do
oxigénio de corte

Vdlvula de fecha-

Pista de
mento do gds guia
combustivel
Ligacdo de en- \
trada do gas e
combustivel: |

Macarico de corte
com suporte

G3/8 LH

Ligacdo de
entrada do .
oxigénio: G1/4.
Régua para o
ajustamento d
distancia
Dispositivo de
comando para

o ajustamento

da haste para

o ajustamento da
distancia

Dispositivo de comando
para o ajustamento
da altura do macarico

) (: ;
p Alavanca do

Vo !
.’ ‘ ] \Bico de corte acoplamento

N

. - 5 Escudo térmico

Dispositivo de comando
parao angulo de corte

Dispositivo de
comando para o
bloqueio da

haste para o

ajustamento da
distancia do
macarico

Comando
da velocidade

1 10
SPEEDDIAL

GCEproFIT*
1 ce

MODEL NO. [ 1
VOLTAGE [ _
SERIALNO.[

Comando
do movi-

mento para
diante

Fig.3: Descri¢do da mdquina
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3.INSTALAGAO DA MAQUINA

A mdquina fornece-se em estado parcialmente desmontado com o magarico de cortar separado
e componentes do braco separados. Retire todos os componentes da embalagem. Instale-os
na ordem abaixo descrita para poder trabalhar com estes.

3.1. ALIMENTAGAO ELECTRICA

Controle a alimentacdo eléctrica (tensdo mdéxima admissivel) antes da ligacdo da maquina a
rede (ver o item acima indicado 2.1 Dados técnicos). E possivel ligar a rede de alimentacdo
somente a ficha e o cabo ndo danificados. E necessario utilizar apenas tal modo da ligacédo o
qual estd em harmonia com os respectivos regulamentos e normas.

Descrigcdo das cores dos condutores individuais do cabo de alimentacdo:

- Marrom: fase

« Azul: condutor neutro

« Verde-amarela: ligacdo a terra

3.2. FORNECIMENTO DE OXIGENIO E GAS COMBUSTIVEL

3.2.1. A mangueira de entrada de gas combustivel deveria ter o didmetro interior pelo menos
8 mm (depende do comprimento da mangueira). E possivel utilizar somente as mangueiras
conforme a norma I1SO 3821. A ligagdo de entrada da mangueira da mdquina é G3/8”LH com os
fittings conforme EN 560. Para a pressao do gas combustivel vazao fazemos-Lhe a referéncia
ao esquema dos bicos de corte com todos os dados acima indicados.

3.2.2. A mangueira de entrada de oxigénio deveria ter o didmetro interior de 6 mm ou 8 mm
(depende do comprimento da mangueira e da espessura de corte). E possivel utilizar somente
as mangueiras conforme a norma ISO 3821. A ligagdo de entrada da mangueira da maquina é
G1/4” com os fittings conforme EN 560. Para a pressdo do oxigénio passagem fazemos-Lhe a
referéncia ao esquema dos bicos de corte com todos os dados acima indicados.

OBSERVAGAO: Para impedir os perigos do retorno da chama (flashback), deveriam ser
utilizados os respectivos pdra-flashbacks contra o retorno da chama, indicados abaixo.

OBSERVAGAO: E necessério utilizar apenas as mangueiras de gds com fittings nado
danificados, limpos e devidamente fixados. A estanqueidade da mangueira deve ser testada,
o mais tardar, cada trés meses, utilizando a pressdao maxima de trabalho no banho-maria.
Recomenda-se realizar a troca de todas as mangueiras de gds cada trés anos o mais tardar.

3.3. INSTALE O CABO E AS MANGUEIRAS DE GAS INTERNAS

em conjunto, por exemplo usando o suporte de mangueira.

3.4. INSTALE A HASTE DO MACARICO DE CORTAR, O SUPORTE DO
MACARICO DE CORTAR E O MACARICO DE CORTAR

como representado na fig. 3 - 5, de acordo com a forma de corte exigida.

3.5. LIGUE AS MANGUEIRAS INTERNAS AO MACARICO DE CORTARE
AO DISTRIBUIDOR DE GAS.

Como as conexdes de mangueira das mangueiras de gds individuais sdo diferentes, ndo é
possivel intercambid-las mutuamente.

3.6. INTRODUZA A FICHA DE ALIMENTAGAO

da Sua mdquina na tomada respectiva (utilize o tipo da conexdo conforme a norma ou
regulamento respectivos locais).

OBSERVAGCAO: Instale a sua maquina a ficha ligada a terra para impedir perigos em relacdo
a alimentacdo eléctrica.

79136

PT



4. SERVK;O Chama redu- Chama Chama
. tora durante neutra com o

4. ANTES DO INICIO DO a ignicéo oxigénio de
CORTE —_ i corte
411. O trabalhador encarregado de ( ] ] Aprox. 1 mm
servico deve ter em conta os principios D U
do servico seguro, especificados nas n 'H\
presentes Instrucdes de uso, ainda antes " i
de qualquer manipulagdo da maquina }" ‘ i
GCE proFIT" SLM. O trabalhador i e (l
encarregado de servico deve ter ,:;;"I\.\\ [ _\ ]\ i
experiéncias com o equipamento para ,'" N ' ' i
o corte a oxigénio e deve estar treinado hi l il
conforme os requisitos das normas ISO, Lv/j‘ qf
EN ou regulamentos ou decretos legais, v

respeitando todas as exigéncias dos Fig.4: Ajustamento da chama

érgéos juridicos.

41.2.E necessédrio utilizar apenas os

bicos de corte (os bicos) conforme a tabela acima indicada. E necessario respeitar o tipo do
macarico de cortar (bico de mistura, eventualmente macarico de injector), sendo necessario
igualmente respeitar o tipo de gds combustivel. Utilize somente o bico ndo danificado com o
assento nao danificado e limpo.

41.3. Também controle o assento da cabec¢a do macarico de cortar antes da montagem do bico
na cabeca do macarico de cortar. E necessério utilizar somente o macarico de cortar indicado
da lista acima mencionada, com o assento do bico n&do danificado e limpo. E necessério
respeitar o tipo do macarico de cortar (bicos de mistura eventualmente o macarico de injector)

e igualmente € necessario respeitar o tipo de gds combustivel.

41.4. ESCOLHA DO BICO

Proceda conforme a tabela de bicos de corte (bicos) acima indicada. Utilize o tamanho correcto
do bico de acordo com a espessura da placa metdlica. Os bicos de corte GCE sdo projectados
para os cortes de nivel qualitativo 1 conforme a norma EN ISO 9013. E possivel atingir a
velocidade de corte méxima por meio do ajustamento dos pardmetros de corte conforme a
tabela acima indicada, no caso da realizagdo de cortes rectos, utilizando a superficie limpa da
chapa, maquina cortadora de boa qualidade, bico de corte ndo danificado e oxigénio de pureza
de 99,5% ou superior. Os valores da pressao do gds medem-se na entrada no magarico.

41.5. MOMENTO DE APERTO DOS BICOS:

Macarico de cortar com bico de mistura: 22-30 Nm

Macarico de cortar BIR+:12 Nm para o bico de corte interno e 18Nm para o bico de aquecimento
externo

OBSERVAGAO: Todas as pecas em contacto com o oxigénio deveriam ser isentas de éleo e
graxa por motivo do perigo de explosdo ! Controle se todas as unides roscadas e superficies
de vedacao, por exemplo cones e superficies esféricas, estdo limpas e ndo danificadas!

4.2. IGNICAO E AJUSTAMENTO DA CHAMA

4.21. Controle a estanqueidade de todas as ligagdes de gas.

4.2.2. Ajuste os valores de entrada da pressdo de gds conforme os valores na tabela de bicos
de corte acima indicada, ver o item 2.4. (1 bar = 105 Pa, 100kPa = 105 N/m2, 1 bar = 14,5 psi).
Abra a véalvula de gds combustivel e a vélvula do oxigénio de aquecimento. Acenda a mistura
de saida por meio dum acendedor apropriado (Ndo utilize o metal quente ou o fésforo). No
caso do ajustamento correcto da pressao ocorre a criacdo da chama redutora (carburante).
Por meio da vélvula do gds combustivel é necessdrio ajustar a chama neutra de maneira que
convenha ao corte pretendido.
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4.2.3. Abra brevemente a vélvula de oxigénio de
corte para ver o ajustamento correcto da chama
neutra e feche-a em seguida (ver também a Fig.4)

4.3. INICIO DO PROCESSO DE CORTE
Coloque o macarico na posicdo de corte inicial
e comece aquecer localmente a peca para a
temperatura de ignicdo, a cor é aproximadamente
vermelha-amarela clara. Depois abra a valvula
do oxigénio de corte e ao mesmo tempo ligue o
deslocamento da mdquina no sentido exigido.

4.4. PODE VER A VELOCIDADE DE
CORTE CORRECTA

com base na formagdo da escdria, na pulverizacdo
quase vertical de faiscas e no som que acompanha
o corte. Os valores aproximados da velocidade de
corte podem ser retirados da respectiva tabela de
bicos de corte, tdo como estd indicado acima.

4.5. CORTE DAS FITAS POR MEIO DA
PISTA DE GUIA

4.51. Coloque a pista na parte a cortar. Caso seja Fig.6: Cortes comandados
necessario assegurar o comprimento superior a 1,8 manualmente

m, ligue o segundo trilho ao primeiro trilho, como

representado na figura 5.

4.5.2. Coloque o GCE proFIT® no trilho. Certifique-se de que as rodas dianteiras e traseiras
encaixam nos sulcos do trilho. A roda traseira deve ser fixada para evitar o movimento lateral.
4.5.3. Ajuste a velocidade de corte em relacdo ao bico e a espessura do material. Ajuste
também a diregdo do movimento. Rodar a alavanca da embraiagem na direccdo da seta para
a posicdo de espera.

4.5.4. Coloque a tocha de corte na folha de metal no local de inicio de corte. Incendiar e definir
o pré-aquecimento da chama conforme necessério de acordo com as instrugées acima. Pré-
aqueca o material na temperatura de ignigao.

4.5.5. Abra totalmente a valvula de oxigénio de corte ao mesmo tempo e comece a mover
a maquina, alternando o botdo de controle de movimento na direcdo solicitada, conforme
mostrado na Figura 3.

4.5.6. Apds o corte, pare a maquina colocando o interruptor de controle de movimento na
posicdo central, desligue todos os gases de. As vdlvulas de gas devem ser fechadas na
seguinte seqiliéncia: 1. oxigénio de corte, 2. gds combustivel, 3. oxigénio de aquecimento.

4.6. CORTE COMANDADA MANUALMENTE

A mdaquina cortadora GCE proFIT* SLM pode ser comandada manualmente pelo trabalhador
encarregado de servigo para a corte de forma livre conforme o contorno externo pré-desenhado
na chapa. A roda de manipulagdo deve ser liberada para todos os sentidos do movimento e
todas trés rodas deveriam estar em contacto com a chapa. Também ver a figura 6.

4.7. PREPARAGAO DAS BORDAS DA CHAPA ANTES DA SOLDAGEM

— cortes obliquos com um magarico (sem formacdo do embotamento da raiz da solda). Prepare
a unidade GCE proFIT"SLM conforme o item 4.5. acima. Afrouxe levemente o dispositivo de
comando para o ajustamento do angulo do macarico e gire o magarico com o suporte de
maneira que seja possivel atingir o &ngulo exigido. Depois reaperte devidamente o dispositivo
de comando do ajustamento do &ngulo do macarico. Em seguida proceda conforme o item 4.5.

Borda recta
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4.8. CORTE COM DOIS MACARICOS

Caso que a maquina GCE proFIT" SLM
esteja equipada apenas para a operagao
do corte com um macarico, € indispensavel
montar primeiramente o conjunto de
extensdo com o outro magarico (nimero da
peca 0870616) (ver a Fig.7).

Efectue os passos seguintes:

1. Desmonte o distribuidor de gds para um
magarico do armdrio da mdaquina e as
mangueiras dele.

2. Remova o suporte do magarico junto com
0 macarico da haste para o ajustamento
da distancia e retire a haste da maquina.

3. Monte o distribuidor de gds para dois
magaricos no armario da maquina

4.Introduza na maquina a haste para o
ajustamento da distdncia para dois
macaricos.

5. Instale ambos os suportes dos macaricos
com os macaricos de cortar junto da
haste para o ajustamento da distancia.

Fig.7: Conjunto de expansdo
com o segundo magarico de corte

6. Conecte ambos os macaricos e o distribuidor de gds com as respectivas mangueiras de gas.

7. Utilize os bicos de corte correctos conforme o item 2.5 acima. A maquina GCE proFIT®
SLM com dois macaricos pode se utilizar para o corte obliquo e para o corte de fitas, como
representado na figura 8.

5.MANUTENCAO
5.1. DIARIA

- Controle sistematicamente a estanqueidade do assento do bico-macarico

« Limpe a maquina GCE proFIT°SLM com um pano para limpa-la da escdria e oxidos de metais.

« Controle se nas mangueiras e no cabo eléctrico ndo ocorreu uma danificagdo. Troque as
pecas danificadas.

« Lubrifique o fuso da roda rotativa.

5.2. MENSAL

- Assegure-se de que o movimento vertical e horizontal do macarico realiza-se sem problemas
e que todos os dispositivos de comando estdo funcionais.

« Limpe o suporte do macarico, a haste para o ajuste da distancia e todas as pegas do suporte
do macarico.

« Controle a estanqueidade das mangueiras de gas e da parte componente de distribuicdo da
tubulagdo de gds, incluindo as vélvulas de ajuste. Aperte as conexdes mal vedadas e troque
as partes componentes danificadas.
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5.3. TRIMESTRAL

Desmonte a alavanca do acoplamento e os parafusos e separe a parte superior do armdrio
da méaquina da parte inferior (assegure-se de que ao mesmo tempo ndo ocorre o esticamento
dos cabos do motor).

Limpe cuidadosamente as pecas interiores da mdquina sem que ocorrer uma danificacdo da
unidade de comando da velocidade.

Lubrifique as pecas de unido do motor, as rodas dentadas e o acoplamento utilizando um
lubrificante a base do bissulfureto de molibdénio como medida preventiva.

Reinstale as tampas do armdrio sem ocorrer a compressdo de quaisquer cabos. Ligue a
alavanca do acoplamento.

Lubrifique os componentes dos mancais das rodas dianteira e traseira.

Controle se a maquina trabalha devidamente e controle a estanqueidade do sistema de gds
antes do inicio do servico da unidade GCE proFIT"SLM.

6.LOCALIZACAO DE FALHAS

FALHA CAUSA MEDIDAS PARA O CONSERTO
A roda motriz Ocorreu o afrouxamento das Controle a ligagdo dos cabos.
ndo gira conexdes de cabos
Defeito no comutador Controle a conexdo de cabo.Controle
o comutador utilizando o dispositivo
de teste.
Falha do cabo eléctrico Controle o cabo eléctrico principal
principal utilizando o dispositivo de teste.
Defeito no motor Controle o motor utilizando o disposi-
tivo de teste. Controle se gira o fuso
do motor.
Superficie Superficie irregular (ranhurada)  Assegure-se de que a superficie a
irregular da pista. Pista ndo aderente cortar € bastante lisa para a monta-
gem da pista.
(ranhurada)ldo Velocidade incorrecta das Controle ou troque as unidades de
corte(também  rotacdes do motor comando.
ver as reco- - - - -
mendacées Vibracdes externas Remova as vibragdes.
para o ajusta- Ajustamento incorrecto dos Controle a velocidade do corte por
mento abaixo parametros de corte meio da régua.
indicadas) ; - ;
Atrasos anormais no sistema Realize ou assegure o conserto.
de engrenagem de acciona-
mento
Desarranjo do macarico Troque-o.
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7.

ARMAZENAGEM, TRANSFERENCIA E TRANSPORTE
71. EMBALAGEM

Durante a embalagem na fdbrica produtora a unidade
GCE proFIT"SLM é envolvida em elementos de proteccdo
em todo o espaco da caixa. O armdrio da maquina
cortadora na caixa estd separado dos acessérios; a caixa
estd dividida em duas partes.

7.2. ARMAZENAGEM

Caso amaquina cortadora ndo se utilizar durante um longo
tempo, guarde os componentes eléctricos, o0 magarico e

os bicos na caixa para garantir a sua proteccdo contra po, Fig 14. Exemplo da
humidade e outras impurezas. embalagem
7.3. TRANSFERENCIA

Guarde o produto na caixa para impedir defeitos causados por choques e vibra¢gdes durante
a transferéncia.

7.4. TRANSPORTE

Guarde o produto devidamente na sua caixa para impedir uma danificacdo do produto durante
o transporte.

INSTRUCOES DE SEGURANCA
8.1. MEDIDAS PARA O SERVICO E USO

- Determine a posicdo estdvel da maquina e instale devidamente a maquina antes do inicio do
trabalho com a maquina e realize o controlo.

« Assegure-se de que o interruptor estd na posicdo ,central“ antes da insercdo da ficha na
tomada de alimentacdo.

» Durante o trabalho com a mdquina tenha permanentemente a sua disposicdo as presentes
Instrucdes de uso e as Instrucdes de seguranca.

« N4&o transporte (ndo transfira) a maquina quando a chama arde.

» Impeca a caida das pecas metdlicas ou rebarbas, se a maquina trabalha acima do nivel do
chéo.

« Proceda muito cautelosamente durante o transporte da maquina para um outro lugar.

8.2. MEDIDAS DE PROTECCAO REFERENTES AO SISTEMA ELECTRICO

« Antes do arranque do motor controle a tensdo de rede. As mudancas mdximas da tensao
deveriam ser de +10% da tensdo estabelecida. A mdaquina ndo se deve utilizar com uma
tensdo diferente..

Utilize a mdquina apenas com a tensdo estabelecida.

« Ligue o cabo da sua maquina a terra.
- Envie a maquina a oficina autorizada do servico de assisténcia técnica ou ao vendedor, onde
comprou a maquina, no caso da ocorréncia das situacdes seguintes:
- Cabos danificados ou desgastados
« Se a agua goteja da sua mdquina ou se a dgua penetra na maquina
Se pode observar que ocorre uma coisa incorrecta em relagdo ao servico, mesmo que a
maquina é operada devidamente.
Se a maquina quebra.
Se ocorre um desarranjo complicado que exige o conserto
Controle periodicamente o sistema eléctrico.
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8.3. MEDIDAS NA AREA DE MANUTENGAO E CONTROLO DA MAQUINA

« Encarregue uma pessoa autorizada competente da manutencdo e controlo da maquina.

« Remova a ficha da tomada antes da abertura do armdrio da maquina e antes do conserto da
maquina.

- Realize a manutencéo periddica da maquina.

Utilize apenas o macarico de cortar devido e os bicos devidos. Respeite o tipo de gds

combustivel ao escolher o magarico e o bico.

ROUPAS DE PROTECCAO

. E necessério que o trabalhador encarregado de servico utilize a roupa de proteccdo durante
a realizagdo dos cortes (luvas, 6culos de proteccdo com o respectivo filtro de luz, capacete
e calcado de proteccdo).

« A roupa molhada pode causar acidentes com a corrente eléctrica.

« Mantenha a roupa livre de dleo e graxa para evitar a reacgdo com o oxigénio.

MEDIDAS QUE DEVEM SER REALIZADAS NO LOCAL DE
TRABALHO

« Mantenha a chama fora da area da fonte de gds, observe a distancia de seguranca de pelo
menos 3 m (garrafas de pressdo para gases, linhas de tubula¢des de gds e mangueiras)

« N&o exponha a garrafa com acetileno, tubulagées, mangueiras e tubos a temperaturas
superiores a 50 °C (130 °F).

« O oxigénio, por si s6, ndo inflama, mas no caso do contacto com outros materiais inflamaveis
pode facilmente ocorrer a inflamacao.

« Assegure-se de que a concentragdo de oxigénio na drea de trabalho ndo estd superior a sua
concentracdo na atmosfera.

« O contacto do oxigénio com o lubrificante, graxa ou outros hidrocarbonetos pode causar o
incéndio ou a explosdo. Garanta que todos os componentos que podem entrar em contacto
com o oxigénio, sejam livres de dleo e graxa.

« O oxigénio, o propano, o butano, o propileno e suas misturas sdo mais pesados do que o ar.

- Durante o corte garanta a ventilagcao suficiente do espaco de trabalho.

. Garanta que na drea de trabalho estejam a disposi¢do o extintor, a areia, a dgua etc.

. Guarde os materiais inflamdveis fora do lugar onde se realiza o corte e onde ocorre a
producdo de faiscas.
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Recomendacdes para o ajustamento para o corte perfeito

Estreitamento da fenda de

corte (convergéncia)

« Velocidade de corte dema-
siado grande

« Adistancia entre o bico e

a chapa estd demasiado
grande

« Bico sujo e/ou danificado

Perfil concavo da superficie
do corte

Velocidade de corte dema-
siado grande

Bico sujo e/ou danificado
ou o tamanho do bico esta
demasiado pequeno em
relacdo a espessura que
deve ser cortada

A pressdo do oxigénio de
corte esta demasiado baixa

Borda superior derretida com

a escéria aderente

- A pressédo do oxigénio de
corte estd demasiado alta

« Chama de aquecimento
demasiado forte

- Adistancia entre o bico e
a chapa esta demasiado
grande

Desarranjos individuais de
ranhuras

Velocidade de corte dema-
siado pequena

A superficie da chapa esta
corroida ou suja ou contem
depdsitos

A distancia entre o bico e

a chapa esta demasiado
pequena

A chama é demasiado fraca

Ocorreu a extingdo do
magarico

Chapa com inclusdes fina-
mente divididas

Estreitamento da fenda de

corte (divergéncia

- Velocidade de corte dema-
siado grande

- Adistancia entre o bico e
a chapa estd demasiado
grande

« A pressdo do oxigénio de
corte é demasiado alta

Perfil irregular da superficie

do corte

« A pressdo do oxigénio de
corte estad demasiado baixa

« Bico sujo e/ou danificado

« Velocidade de corte dema-
siado grande

Borda inferior arredondada

- A pressdo do oxigénio de
corte estd demasiado alta

- Velocidade de corte dema-
siado grande

- Bico sujo e/ou danificado

Areas agrupadas dos desar-
ranjos de ranhuras

« Velocidade de corte dema-

siado grande

A superficie da chapa esta

corroida ou suja ou contem

depdsitos

A distancia entre o bico e

a chapa esta demasiado

pequena

« A chama estd demasiado
fraca

Superficie concava do corte

debaixo da borda superior

« A pressédo do oxigénio de
corte estad demasiado alta

- Bico sujo e/ou danificado

-+ A distancia entre o bico e
a chapa estad demasiado
grande

Derretimento da superficie
da borda

« Velocidade de corte dema-
siado pequena

« Chama de aquecimento
demasiado forte

- A distancia entre o bico e
a chapa estd demasiado
grande/demasiado pequena

+ O tamanho do bico esta de-
masiado grande em relacao
a espessura que deve ser

Degrau junto da borda
inferior

- Velocidade de corte dema-
siado grande
« Bico sujo e/ou danificado

Cadeia de gotas solidifi-
cadas

« Chama de aquecimento
demasiado forte

- Adistancia entre o bico e
a chapa estd demasiado
pequena

« A superficie da chapa

esta corroida ou contem
depdsitos

cortada

"V ,’ »'I‘

Profundidade excessiva da

linha de arrasto do corte

« Velocidade de corte dem
ado grande ou irregular

a chapa estd demasiado
pequena

Chama de aquecimento
demasiado forte

Desarranjos agrupados
de ranhura na metade
inferior do corte

« Velocidade de corte
demasiado pequena

« Bico sujo e/ou dani-
ficado
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Profund|dade irregular da
linha do corte

- Velocidade de corte dema-
siado grande ou irregular
A chama esta demasiado
fraca

asi-

Linha firmemente aderente da
escéria junto da borda inferior
Velocidade de corte demasiado
grande ou demasiado pequena
A distancia entre o bico e a
chapa esta demasiado grande
A presséo do oxigénio de corte
esta demasiado baixa

O tamanho do bico é demasiado
pequeno em relacdo a espes-
sura que deve ser cortada

A chama estd demasiado fraca
A superficie da chapa esta
corroida ou suja (colorida) ou
contem depdsitos



1. BESKRIVNING

GCE proFIT"SLM ar en portabel skdarmaskin
for oxy-fuelskarning, som anvands vid
oxygenskarning av olegerade stadl med
hjglp av en oxy-fuel forvdarmningslaga.
Maskinen  kan anvéndas saval for
eller  for
skarning av kurvformer genom manuell
styrning av rorelsen, under forutsattning
att extratillbehdr och exwvis ytterligare

ratlinjig som  cirkelskarning,

skarbrannare installeras.

Skarmaskinen GCE  proFIT® SLM
anvandas for ratlinje-, kurv-, eller fasskarning
med en, eller maximalt tva skarbrannare.
Maximal materialtjocklek &r 150 mm med
en skarbrannare och 100 mm med tva

skarbrannare.
En komplett maskin bestar

Den portabla skdarmaskinen GCE proFIT® SLM far endast anvédndas i enlighet med den var-

kan

Bild 1: Skdrmaskin GCE proFIT" SLM med
flera galvaniserad styrskena

komponenter som bestélls separat, se nedanstaende anvisningar och rekommendationer.
Maskinen GCE proFIT*SLM kan &ven anvéndas for plasmaskérning, férvarmning, eller svetsning,
dock med tillaggsutrustning (ingar inte i maskinleveransen) och nédvandig modifiering.
Bruksanvisningen ger upplysningar om grunderna for saker och effektiv drift av skdarmaskinen
GCE proFIT*SLM.

ningsinformation som finns i bruksanvisningen.

Operatéren maste lara sig innehallet i bruksanvisningen, ha erfarenhet av utrustningar for
oxygenskarning och vara utbildad enl. kraven i ISO- och EN-normerna, nationella normer,

foretagsinterna foreskrifter och uppfylla samtliga juridiska krav.

2.MASKINEGENSKAPER
2.1. TEKNISKA DATA

Skarkapacitet (materialtjocklek)

max 150 mm med en brédnnare, max 100 mm med tva
brannare

Skarhastighet

50-1600 mm/min

Skarriktning

framat och bakat med variabel hastighet

Matningsspanning

230 V AC/ 10V AC, Ias informationen pa maskinens
etikett

Motorspénning

24V DC

Ingangsanslutning for oxygen

G1/4”, max 8 bar, slang DN6

Ingangsanslutning for branngas

G3/8” LH, max 1bar, slang DN8

Matt 175mm x 350mm x 140mm (bredd x langd x hojd) utan
brannare, slangar och brannarstang
Vikt 9 kg med en brédnnare
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2.2. MASKINENS GRUNDFORPACKNING )
INNEHALLER ok
» maskin inkl. utrustning fér en brénnare
« en brannare for gasblandningsmunstycke

(endast for 0870613)
- brannarhallare, brannarstang, varmeskold
- inre gasslangar, gasregulator med stangningsventiler ]
. stang for cirkelskarning, centrumstycke i
. elkabel 10 m, med stickkontakt ' &
« tillbehor for montering och rengdring av munstycken
téndare for laga 1
- styrskenan levereras separerad fran maskinen

2.3. EXTRATILLBEHOR FOR SEPARAT
BESTALLNING

Skarmaskin och styrskena

Bild 2: Skdrbrénnare

0870613 Skarmaskin GCE proFIT"SLM med en brannare for gasblandnings-
munstycke, utan styrskena, 230V

0870614 Skdrmaskin GCE proFIT"SLM utan brannare, utan styrskena, 230V

0870615 Skarmaskin GCE proFIT*SLM med en brannare for gasblandnings-
munstycke, utan styrskena, 110V

0870616 Utokningssats for ytterligare skarbrannare

0870617 Flihrungsbahn 1,8 m mit integriertem Verbindungsschloss, verzinkter

Stahl Styrskena 1,8 m med integrerat anslutningslas, galvaniserat stal

For skarbrannare bestdllda med maskin 0870614, se dven Bild 2:

Art Nr. Beskrivning Gastyp Rek. gasblandnings- Pos.
munstycke
F25310014 Skarbrannare for gas- APMYF ANME 1
blandningsmunstycke PNME
F25310013 BIR+, injektorbrannare A AC 2
F25310012 BIR+, injektorbrannare PMYF PUZ 2

2.31.SAKRING MOT BAKSLAG

Vi rekommenderar att man anvédnder bakslagsskydd for samtliga gaser. Dessa skydd skall
monteras pa ingadngarna hos skdrbrdannarna. Likasa rekommenderar vi att bakslagsskydd
monteras vid reduceringsventilen, eller vid anslutningen till rérledning for gas, vilket ocksa
foreskrivs av lokala féreskrifter.

Bakslagsskydd for skadrbrannare enl. EN ISO 5175-1

Art Nr. Gas Anslutning (EN 560)
14008408 Skaroxygen G3/8”

14008263 Varmeoxygen G1/4”

14008278 Branngas G3/8” LH
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2.4. SKARMUNSTYCKEN

Materialt- Skarhastighet Oxygen Branngas
jocklek (mm/min) (bar) (bar)

(mm)

Skarmunstycken AC - Acetylen

14001010 3-10 600-730 2,0-3,0 0,5

14001011 10-25 410-620 4,5-5,0 0,5 il
14001012 25-40 340-410 4,0-5,0 0,5 L ’
14001013 40-60 310-340 4,0-5,0 0,5 |
14001014 60-100 250-320 5,0-6,0 0,5 |
14001015 100-200 210-270 6,5-75 0,5

14001020 3-100 Varmemunstycke

14001021 100-300 Varmemunstycke

Skarmunstycken PUZ - Propan / Naturgas

14001350 3-10 550-600 2,0-3,0 0,2 L}
14001351 10-25 400-560 4,5-5,0 0,2

14001352 25-40 350-400 4,0-5,0 0,2 |
14001353 40-60 310-340 4555 0,2 I
14001354 60-10 260-310 5,0-6,0 0,2

14001355 100-200 180-260 5,5-6,5 0,3

14001147 3-10 Varmemunstycke

14001148 100-300 Varmemunstycke

* Skar- och varmemunstycken levereras separat, skarmunstycken i féorpackning om 5
st.

SV

Materialt- Storlekmun- Skar- Oxygen Branngas
jocklek stycke hastighet (bar) (bar)
(mm) (tum) (mm/min)

Skarmunstycken ANME - Acetylen

0768670 3-6 1/32 470-560 2,535 0.3
0768635 5-12 3/64 390-480 2,0-4,0 0,3
0768599 10-75 116 205-400 3,545 0,3
0768636 70 -100 5/64 150-220 4,5-55 0,5 3
0768662 90-150 3/32 125-160 5,5-6,0 0,5

Skarmunstycken PNME - Propan / Naturgas

0769494 3-6 1/32 430-150 2,5--35 0,2
0769495 5-12 3/64 360-440 3,0-4,0 0,2
0769496 10-75 116 205-380 3,5-4,5 0,2
0769497 70-100 5/64 150-220 4,5-55 0,4
0769498 90-150 3/32 125-160 5,5-6,5 0,4
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Stangningsventil
vdrmeoxygen
Stédngningsventil
skaroxygen
Stdangningsventil
brédnngas

Ingangsanslut- \

ning branngas: v

3 =

G3/8 LH

Ingangsanslutn.

oxygen: d
G1/4

|

List for
instéllning
av avstand

Reglage for
instéllning av
stang till
avstandsjust-
ering

Reglage for
fixering av
stang till

avstandsjust-
ering

Inre gasslangar

Anslutning-
skabel
m. stickkontakt

Apparatlada

Reglage
for manuell
styrning

Styrskena

Skarbrannare
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3.MASKININSTALLATION

Maskinen levereras i delvis isdrtaget skick, med skéarbréannare och detaljer till stangen
separerade. Ta ur samtliga delar ur emballaget. Installera dem i den ordning som beskrivs
nedan, for att kunna arbeta med maskinen.

3.1. ELEKTRISK MATNINGSSPANNING

Kontrollera den elektriska matningsspdnningen (maximalt tilldten spénning) fore det att
maskinen ansluts till ndtspanningen (se ovan punkt 2.1 Tekniska data). Till natet far endast
felfria stickkontakter och kablar anslutas. Endast sadan anslutning som dverensstdammer med
tillampliga foreskrifter och normer far anvdndas.

Beskrivning av ledarna i anslutningskabeln:

» Brun: fas

- BIla: nolledare

« Gulgrén: jord

3.2. OXYGEN- OCH BRANNGASTILLFORSEL

3.24. Tillforselslangen foér brénngas bor ha en inre diameter om atminstone 8 mm (beror
pa slanglangd). Endast slangar som uppfyller norm ISO 3821 far anvandas. Slangens
ingangsanslutning till maskinen & G3/8”LH med anslutningsdon enl. EN 560. Betréffande
branngasens tryck, se schema 6ver skarmunstycken med ovanstaende data.

3.2.2. Tillforselslangen for oxygen bor ha en inre diameter om 6 eller 8 mm (beror pa slanglangd
och skartjocklek). Endast slangar som uppfyller norm ISO 3821 far anvédndas. Slangens
ingangsanslutning till maskinen &r G1/4”, med anslutningsdon enl. EN 560. Betréffande
oxygentryck, se schemat 6ver skarmunstycken med ovanstdende data.

Anm.: For att forhindra bakslag bér alltid bakslagsskydd anvédndas enligt nedanstaende
beskrivning.
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Anm: Endast gasslangar med felfria, rena och korrekt fasta anslutningsdon far anvandas.
Tatheten hos slangarna skall provas med maximalt driftstryck i vattenbad atminstone var
tredje manad. Vi rekommenderar att samtliga gasslangar byts ut var tredje ar.

3.3. INSTALLERA KABEL OCH INRE GASSLANGAR

- tillsammans, ev. med slanghallare.

3.4. INSTALLERA SKARBRANNARENS STANG OCH SKARBRANNARE

for onskad skarprofil, som visas i bild 3 - 5.

3.5. ANSLUT DE INRE SLANGARNA TILL SKARBRANNARE OCH
REGULATORENHET.

Eftersom slanganslutningarna till de olika gasslangarna ar olika, kan de inte forvéaxlas.

3.6. ANSLUT STICKKONTAKTEN

till ett natuttag (@anvand anslutningar enl. lokala normer eller féreskrifter). Anslutingangsslangarna
for oxygen och branngas sa att systemet far korrekt matning.

Anm: Anslut maskinen till ett jordat kontaktuttag, sa att risker med den elektriska matningen
forhindras.
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4.DRIFT Reducerande X Neutral laga
laga under med

° A uppténdning skaroxygen
41. FORE OSKARNING : : 1 yg
411. Fére nagon som helst hantering ( ] ] ]
av maskinen GCE proFIT® SLM, skall

operatoren ha kunskap om de grunder for U D
N —

ca.1mm

sakerhet vid drift, som finns specificerade
i bruksanvisningen. Operatoren skall ',
ha erfarenhet av utrustningar for ',\
oxygenskarning och skall vara utbildad )l
enl. kraven i normerna ISO, EN, eller f"\\'
juridiska foreskrifter eller kungodrelser, i IY
samt uppfylla alla myndighetskrav. ‘1'/“\4
41.2. Endast skdrmunstycken som anges L !
i ovanstdende tabeller far anvédndas.
Man maste ta hansyn till skarbrannartyp
(gasblandningsmunstycke, ev.
injektorbrénnare) och likasd maste man ta hénsyn till den brdnngas som anvénds. Anvand
endast felfria munstycken med felfri och ren tétningsyta.

41.3. Kontrollera likasa skdrhuvudets tatningsyta pa brénnaren. Endast skdrbrannare fran
ovanstaende lista, med felfria och rena tatningsytor till munstycken, far anvéandas. Man maste
ta hansyn till skarbrénnartyp (gasblandningsmunstycke, ev. injektorbrannare) och likasa maste
man ta hansyn till den brdnngas som anvands.

41.4. VAL AV MUNSTYCKE

Gatillvaga enl. ovanstaende tabell med skarmunstycken. Anvand korrekt storlek pa munstyckena
i forhallande till metallskivans tjocklek. Skarmunstycken fran GCE &r konstruerade for snittskaror
med kvalitetsniva 1 enl. norm EN ISO 9013. Maximal skarhastighet kan uppnas genom att stélla
in skarparametrarna enl. ovanstaende tabeller, vid ratlinjig skarning, vid anvandning av plat med
ren yta, kvalitetsmaskin for skarning, felfria skdrmunstycken och oxygen med en renhet om
99,5%, eller battre. Vardet pa gastrycket mats vid brannarens ingang.

41.5. ATDRAGSMOMENT FOR MUNSTYCKEN:
Skarbrannare med gasblandningsmunstycke: 22-30 Nm
Skarbrannare BIR+: 12 Nm for inre skarmunstycke och 18 Nm for yttre varmemunstycke

Arbetsdetalj

?i

Bild 4: Injustering av IGga

OBS!: Alla detaljer som kommer i kontakt med syrgas skall vara rena fran olja och fett p.g.a.
explosionsrisken! Kontrollera att alla ganganslutningar och tatningsytor, ex.is koniska och
kulformade ytor, ar rena och felfrial

4.2. TANDNING OCH INSTALLNING AV LAGAN

4.2.1. Kontrollera tatheten hos alla gasanslutningar.

4.2.2. Justera in ingangstrycket pa gasen enl. vardena i ovanstdende tabeller over
skarmunstycken, se punkt 2.5 (1 bar = 105 Pa, 100kPa = 105 N/m2, 1 bar = 14,5 psi). Oppna
ventilerna for branngas och varmeoxygen. Tand utgangsblandningen med lamplig téndare
(Anvand inte het metall, eller tandstickor). Korrekt instéllt tryck medfor att en reducerande
(sotande) laga skapas. En neutral laga som passar den ténkta tillampningen justeras in med
ventilen for branngas. Ventilen for varmeoxygen forblir fullt oppen.

4.2.3. Oppna ventilen fér skaroxygen kort, s& att man kan kontrollera korrekt injustering av den
neutrala lagan, sténg den dérefter (se dven Bild 4)

4.3. SKARPROCESSENS START

Stéll brannaren i utgangslage for skarning och borja lokal uppvarmning av arbetsdetaljen till
upp till tindningstemperatur, farg ungefar rédgul. Oppna darefter ventilen till skaroxygen och
starta samtidigt forflyttning av maskinen i 6nskad riktning.

4.4, KORREKT SKARHASTIGHET
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kan faststéllas genom att iaktta
slaggproduktion, fran det i stort sett vertikala
gnistregnet och fran det ljud som uppstar
vid skarningen. Ungefarliga véarden pa
skarhastigheten kan hdmtas fran tillampliga
tabeller for skarmunstycken ovan.

4.5. BANDSKARNING MED HJALP
AV STYRSKENA

4.51. Placera styrskenan pa den detalj som
skall skéras. Koppla den andra styrskenan till Fig.5: Sammanfogning av styrskenor
den forsta om en langd stérre &n 2 m behdver
skaras enl. bild 5.

4.5.2. Placera enheten GCE proFIT® SLM pa
styrskenan. Se till att framre och bakre hjulen
sétter sig i skenans spar. Det bakre hjulet skall
sétta sig sa att det inte ror sig.

4.5.3. Stall in skarhastigheten i forhallande
till  aktuellt munstycke och tjocklek hos
materialet. Stall likasa in rorelseriktningen.
Vrid kopplingsspaken i pilens riktning, sa att
utrustningen befinner sig i beredskapsléage.
4.5.4. Sitt  skarbrannaren pa den aktuella
platen och pa den plats dar skarningen skall
borja. Tand och stall in vdarmeldagan pa sa
s&tt som krdvs enl. ovanstdende anvisningar. Bild 6: Manuell skdrning

Forvarm materialet till tandningstemperatur.

4.5.5. Oppna samtidigt ventilen fér skdroxygen helt och starta maskinens rérelse genom att sld
om stromstallaren for forflyttning i dnskad riktning enl. bild 3.

4.5.6. Efter att skarningsarbetet har avslutats slas maskinen ifran genom att stélla stromstallaren
for rérelse i mittldge och genom att sténga av all gastillforsel. Stangningsventilerna skall
stangas i féljande ordning: 1. skdroxygen, 2. branngas, 3. varmeoxygen.

4.6. MANUELL SKARNING

Skarmaskin GCE proFIT°SLM kan styras manuellt av operatoren, sé att skarning av en godtycklig
form som &r baserad pa en i forvdg uppritad kontur pa platen, kan utféras. Styrhjulet maste
lossas sa att det kan rora sig fritt i alla riktningar och alla tre hjulen bor vara i kontakt med skivan,
se dven bild 6.

4.7. BEREDNING AV PLATKANTER INFOR SVETSNING
- fasskdrning med en bréannare (utan att fogbottenyta skapas)

Forbered GCE proFIT® SLM-enheten enl. punkt 4.5. ovan. Lossa reglaget for instéllining av
brannarvinkel en aning och vrid brannaren med hallare sa att 6nskad vinkel erhalls. Dra dérefter
at reglaget for instélining av brannarvinkeln. Folj darefter punkt 4.5.

4.8. SKARNING MED TVA BRANNARE

Om GCE proFIT* SLM endast ar utrustad for skarning med en brannare, maste utdkningssats
med en andra brannare (art.nr. 0870616) monteras (se bild 7) forst.

Borda recta
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Utfor foljande atgarder:

1

Ta bort gasregulatorn fran apparatlddan och
slangarna fran denna.

2. Ta bort brénnarhallaren tillsammans med

stangen for instélining av avstand och ta bort
stangen fran maskinen.

. Montera regulatorenhet fér tva brannare pa

maskinens apparatlada.

. Sé&tt i stdng for injustering av avstand avsedd

for tva brannare.

. Installera bada hallarna till sk&rbrannare,

tillsammans med skarbrannare, pd stangen
for avstandsinstalining.

. Koppla samman bada brénnarna och

gasregulatorn med ratt gasslangar.

. Anvand korrekta skarmunstycken enl. punkt

2.4 ovan. GCE proFIT"SLM med tva brannare
kan anvandas for fasskarning och for
bandskarning som visas i bild 8.

5.UNDERHALL
51. DAGLIGT

Kontrollera alltid tatningsytorna mellan
munstycke och brannare

Torka av maskinen GCE proFIT" SLM
med duk, sa att den blir fri fran slagg och
metalloxider.

Kontrollera att slangar och elkabel inte
har skadats. Byt ut skadade delar.
Smorj axeln hos det roterande hjulet
med Shell "Vitrea 31” eller motsvarande
smorjmedel.

5.2. MANATLIGT

Se till att vertikal och horisontell rérelse
hos brannaren I6per utan problem och
att samtliga reglage fungerar.

Bild 7: Utbkningssats for ytterligare
skdrbrdnnare

Bild 8: Fasskdrning och bandskdrning med tvd
brénnares

. Rengor brannarhallare, stang for avstandsjustering och samtliga detaljer till brannarhallare.

- Kontrollera tatheten hos gasslangar och gasledningarnas armaturer, inkl. justeringsventiler.
Dra at otata kopplingar och byt ut skadade delar.

5.3. KVARTAL

- Ta bort kopplingsspaken och skruvar och skilj apparatladans 6vre och undre delar (se till att

motorkabeln inte stracks).

Rengo6r maskinens inre delar noggrant och se upp sa att styrenheten for hastighet inte

skadas.

Som preventiv atgard smorjs motordelar, kugghjul och koppling med smérjmedel baserat pa

molybdensulfid.

Montera samman apparatladans lock och se upp sa att kablar inte kommer i kléam. Anslut

kopplingsspaken.

Smorj inte lagerkomponenter hos framre och bakre hjulen.
Fére det att GCE proFIT*SLM tas i drift kontrolleras att maskinen arbetar korrekt och tatheten

hos gassystemet.
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6.TROUBLE SHOOTING

FEL ORSAK ATGARDER FOR AVHJALPANDE
AV FEL

Drivhjulet roterar Kabelanslutningen har lossnat Kontrollera kabelanslutningen
inte

Fel pa kommutatorn Kontrollera kabelanslutningen.
Kontrollera kommutatorn med
felsékningsinstrument.

Fel hos huvudkabeln Kontrollera huvudkabeln med
felsdkningsinstrument.

Motorfel Kontrollera motorn med felsdkn-
ingsinstrument. Kontrollera att
motorspindeln roterar.

Hackig skaryta Ojamn yta hos styrskenan Styr- Se till att ytan hos arbetsstycket
skenan ligger inte an ar tillrackligt jamn for montering
(se dven nedan- av styrskenan.
stéende rekom- Felaktigt motorvarvtal Kontrollera eller byt ut styren-
mendationer for heten.
justering) I : R . .
Externa vibrationer Avlagsna vibrationerna.
Felaktig installning av skarpara- Kontrollera skarhastigheten med
metrar linjal.

Onormalt spel i drivningens vaxel  Utfor, eller se till att reparationer
utférs pa systemet.
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Brannarfel Byt ut den.

7. FORVARING, FORFLYTTNING OCH TRANSPORT

71. EMBALAGEM

GCE proFIT*SLM omges vid férpackning hos
tillverkaren av skyddselement runtom inuti
emballaget. Skarenheten ligger skild fran
tillbehdr inuti emballaget, d.v.s. emballaget
ar uppdelat i tva utrymmen.

7.2. FORVARING

For att skydda skarmaskinen mot damm, fukt
och andra féroreningar om skdrmaskinen
inte kommer att anvandas under en langre
tid, skall elektriska komponenter, brannare
och munstycken forvaras i emballaget.

7.3. FORFLYTTNING Bild 9: An example of packing

Forvara produkten i emballaget, sa att fel p.g.a. slag och vibrationer inte uppstar under
forflyttning.

7.4. TRANSPORT

Forvara produkten korrekt i dess emballage for att forhindra skador pa den vid transport.
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8.SAKERHETSANVISNINGAR
8.1. ATGARDER FOR DRIFT OCH ANVANDNING

- Se till att maskinen stér stabilt, installera den korrekt och utfor kontroll fore det att arbete
paborjas.

« Se till att strombrytaren star i "mittlaget” fore det att stickkontakten sétts i eluttaget.

« Se till att ha denna anvisning och sdkerhetsforeskrifter till hands da maskinen anvands.

- Flytta inte maskinen da flamman brinner.

« Forhindra att metalldetaljer eller spill faller ned da maskinen arbetar ovan golvytan.

- Var valdigt varsam da maskinen flyttas till annan plats.

8.2. SKYDDSATGARDER AVSEENDE ELSYSTEMET

- Kontrollera natspanningen fore det att motorn startas. Max spanningsvariation far vara +10%
av faststalld natspanning. Maskinen far inte anvandas med annan natspéanning.

Anvand endast maskinen med den faststéllda natspanningen.

» Jorda maskinens kabel.

« Skicka maskinen till auktoriserad service, eller den saljare dar maskinen har képts in, om
nagot av foljande intraffar:

Kabelbrott eller slitna kablar

Om vatten droppar fran, eller tranger in i maskinen

Om man iakttar att ndgot inte stémmer vid drift, trots att maskinen anvands korrekt

Om maskinen gar sénder

Om ett komplicerat fel som kraver reparation uppstar

Kontrollera regelbundet elsystemet

8.3. UNDERHALLS- OCH KONTROLLATGARDER GALLANDE MASKINEN
« Underhall och kontroll av maskinen skall dverlatas till kompetent, auktoriserad personal.

- Ta bort stickkontakten fran uttaget fore det att maskinen 6ppnas, eller reparationer utfors.
« Utfor regelbundet underhall pa maskinen.

Anvand endast korrekt skarbréannare och munstycken. Se till att anvdnda ratt gas vid val av
brannare och munstycken.

9.SKYDDSKLADER

« Operatoren skall bara skyddsklader (handskar, skyddsglasdgon med tilldmpliga ljusfilter,
hjélm och skyddsskor) da skarningsarbeten utfors.

- Vata klader kan medfora elolyckor.

- Hall kladerna rena fran olja och fett, sa att inte reaktion med syrgas kan uppsta.

10. ATGARDER SOM SKALL UTFORAS PA ARBETSPLATSEN

- Hall lagan borta fran gaskéllan och hall ett sdkerhetsavstand om minst 3 m (gasflaskor,
gasledningar och slangar)

« Utsétt inte acetylenflaskor, ledningar, slangar och ror for hogre temperatur &n 50°C (130°F).

« Syrgas anténds inte sjélv, dock kan kontakt med brédnnbara material |att leda till antédndning.

. Se till att syrgaskoncentrationen pa arbetsplatsen inte & hogre an koncentrationen i
atmosfaren.

« Kontakt mellan syrgas och smdérjmedel, fett och andra kolvaten, kan medféra brand och
explosion. Se till att alla komponenter som kan komma i kontakt med syrgas &r helt rena fran
olja och fett.

« Syrgas, propan, butan, propylen och blandningar av dessa ar tyngre an luft.

« Se till att arbetsplatsen ar val ventilerad vid skarning.

- Se till att brandslackare, sand, vatten o.s.v. finns till hands pa arbetsplatsen.

- Hall brannbara material borta fran platser dar skdrning pagar och dar gnistor kan uppsta.
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Rekommendationer till injustering for perfekt skarning

Avsmalning av snittskara
(divergerande)

For hog skarhastighet
Avstdnd mellan munstycke
och plat for stort
Nedsmutsat och/eller
skadat munstycke

[T

Konkav profil hos snittyta

For hog skarhastighet
Nedsmutsat och/eller
skadat munstycke, eller

for liten dimension hos
munstycket i férhallande till
skartjocklek

For lagt tryck hos skaroxy-
gen

Nedsmalt 6vre kant med

fastsittande slagg hos

snittyta

« For hogt tryck hos skar-
oxygen

- For kraftig varmelaga

- Avstand mellan munstycke
och plat for stort

Lokala fel i skaryta

For 1&g skérhastighet

Ytan pa platen korroderad,
nedsmutsad, eller flagnad

Avstand mellan plat och
munstycke for litet

For svag laga
Nedslackt brannare

Plat innehallande finforde-
lade partiklar

Avsmalning av snittskara
(konvergerande)
« For hog skarhastighet

- Avstand mellan munstycke
och plat for stort

« For hogt tryck hos skaroxy-
gen

Oregelbunden profil hos
snittyta

For 1&gt tryck hos skar-
oxygen

Nedsmutsat och/eller
skadat munstycke

For hog skarhastighet

Avrundad undre kant i

snittyta

« For hogt tryck hos skaroxy-
gen

« For hog skarhastighet

- Nedsmutsat och/eller
skadat munstycke

Grupperade fel i skéryta
For hog skarhastighet

Ytan pa platen korroderad,
nedsmutsad, eller flagnad

Avstand mellan plat och
munstycke for litet

For svag laga

Konkav yta under 6vre
kanten hos snittyta

For hogt tryck hos
skaroxygen

Nedsmutsat och/eller
skadat munstycke
Avstand mellan munstycke
och plat for stort

Smaltning hos snittyta
For 1ag skérhastighet
For kraftig varmelaga

Avstand mellan munstycke
och plat for stort/for litet

lande till skartjocklek

lil" M \}4‘ .

For stort djup hos skérlinje

- For stor eller for
oregelbunden
skarhastighet

- Avstand mellan munstycke
och plat fér stort/for litet

- For kraftig varmelaga

Grupperade fel i undre
delen av skaryta

« Grupperade fel i undre
delen av skaryta

971136

For stort munstycke i forhal-

Klack vid snittytans un-

derkant

- For hog skarhastighet

» Nedsmutsat och/eller
skadat munstycke

Stréng av stelnade droppar

- For kraftig varmelaga

-+ Avstand mellan munstycke
och plat fér litet

- Korroderad eller flagnad
plat

’”I]\‘j( ‘J\‘ w\ Ul

Oregelbundet djup hos
skarlinje

For stor eller for
oregelbunden
skarhastighet

For svag laga

Fastsittande linje med slagg

pa undre kanten
« For hog eller for lag
skarhastighet
Avstand mellan plat och
munstycke for stort
For hogt tryck hos
skaroxygen
For litet munstycke i
forhallande till skartjocklek
For svag laga
Ytan pa platen korroderad,
nedsmutsad (med férg),
eller flagnad
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1. ONMMCAHUE

GCE proFIT*SLM — 370 nepeHocHo
peXxyLnin arperar Ana pesku KUCnopoaom,
KOTOPbIN NPUMEHAETCS A5 KUCOPOAHOM
pPEe3KM HenermpoBaHHOM cTanu ¢
NPYMEHEeHNeM NnaMeHn NnpeaBapuUTebHOro
HarpeBaHWsA KMCIopoa — ropoYmnin ras. 3tot
arperart MOXHO TakXe UCMNoNb30BaTh 4NN
NIMHENHON N KPYroBOW PEe3KN UK AN Pe3KU
N30rHyTbIX GOPM PYUHbIM yrpaBieHnem
OBWXKEHUSA NpW yCnoBum 06aBOYHON
YCTaHOBKW AOMONMHUTEIbHBIX KOMMOHEHTOB U,
Hanp., eLle OAHOW pexyLLen ropenku.

Pesak GCE proFIT*SLM Mo»HO ncnonb3osaTtb
AN NPAMON Pe3KK, U30rHYTON Pe3Kn nnu
KOCOW pPe3Ku C OAHOM MU MaKC. ABYMS
pexyLwnmmn ropenkamu. MakcumanbHas Puc. 1 Arperar GCE proFIT" SLM ¢
TO/WMHa paspesaemMoro MaTepuana OLMHKOBAHHOM HAMpaB/ISoLLEN
cocrtasnset 150 MM € ogHON pexyLen

ropenkor n 100 MM € ABYMS pexyLLUMMN ropenkamu.

Arperat B c6ope COCTOUT U3 HECKOMbKUX YacTel, KOTopble HEO6X0ANMO 3aKa3blBaTb
OTAENbHO, CM. HMXKENPUBEAEHHbIE YKa3aHUA 1 peKoMeHaaumnn.

Arperat GCE proFIT® SLM MOXHO Tak)e UCrosib30BaTh A/15 N/1a3MEeHHON pe3ku,
npeaBapuTeIbHOro HarpeBaHWs UM CBapuBaHKS, HO C AOMONHUTENbHBIM 060pPYAOBaHNEM
(He nocTaBnsieTCA BMeCTe C arperatom) v npu BbINOHEHUN HEOOXOANMbIX USMEHEHWA.
Hacroswasa MHCTPYKUMSA No akcnayataumm o6bacHIeT NpuHLMNbl 6e30nacHon u
adPpekTnBHOM paboTbl arperata GCE proFIT SLM.

MepeHocHol pexxylmii arperat GCE proFIT® SLM MoXHO Mcronb30oBaTh TOMIbKO MpuU cobto-
AeHUM NpefocTeperarwmx npeaynpeXxaeHnin, Kotopble NpuBeAeHbl B UHCTPYKLUMN MO 3KC-
nnayatauuu.

B

A Heo6xoamMmo, 4To6bl paboTHMKKN O06CYXUBaHUSA 3TOrO arperata OCBOWIWN coAepXXaHue Ha-
CTOSILLEN MHCTPYKLUMK MO SKCryaTauumn n o6napganu onbitTom paboTtbl ¢ o6opyaoBaHUEM AN
PE3KUN KMCNTIOPOAOM, a TakKXke, YTOObl GbI/IM MPOUHCTPYKTUPOBaHbI B COOTBETCTBUN C Tpe6oBa-
HUAMM HopM ISO, EN nnm BHyTpurocygapcTBeHHbIX U BHYyTPM3aBOACKUX HOPM Npu cobnioae-
HUMN BCEX 3aKOHHbIX TPe6OBaHU.

2.CBOWNCTBA ArPErATA
21. TEXHUYECKUE OAHHBIE

Pexywasn 0o 150 MM ¢ ogHoi ropenkoi, 4o 100 mm ¢ AByMSA

NpPoOu3BOAUTE/IbHOCTb ropenkamu

CKOpoCTb pesaHus 50-1600 MM/MUH

HanpaBneHnue asmxeHuns BNepen 1 Ha3ad C NepeMeHHON CKOPOCTbIo

SnekTponuTtaHne 230 B nepem. Toka / 110 'y, untai gaHHble Ha Tabnuyke
arperara

MuTtaHne pBurartensa 24 B nocrt

BxogHoe nogkntoyeHne G1/4”, po 8 6ap, wnaHr DN6

Kucnopopa

BxogHoe noakntoyeHne G3/8” LH, oo 1 6ap, wnaHr DN8

ropto4yero rasa
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Pasmepbl arperata 175x350x140 MM (WXLXH) (WwmpuHa X gsivHa X BbICOTa)
6€e3 ropenku, WIaHroB 1 AepyaTesns ropenok

Bec 9 Kr C 0QHOW ropenkon

2.2. BASOBA{ YIAKOBKA AIrPErATA COOEPXMWUT:

. arperat BMecTe C yCTPONCTBOM /19 OAHOWN FrOpesiku;

*  OfIHY PeXxyLLyto ropesnky Ans CMeCUTENbHOro HaKOHEYHUKa
(tonbko ans 0870613);

« pepxaTesib ropesiku, CTepXXeHb ropesiku, 3aLlUUTHbIN
TENNOBOW LLUT;

« BHYTPEHHMeE ra3oBble LWIaHr1, ra30Bbli pacnpenenuntens C
3anopHbIMU BEHTUIAMU;

« CTepXeHb NS KPYroBOW pe3ku, Kpyrnasa cpeaHsasa aetanb; i

« 2M1eKTpMYeckuii kabernb OIMHON COo WTencenem; !

« MPUHAANEXHOCTU ANA MOHTaXa N YNCTKN HAKOHEUYHUKOB;

« 3anasbHUK Ni1amMeHu; 1

« HanpaBnsloLwmne NocTaBNAOTCA OTAE/IbHO OT arperarTa.

2.3. NIO3NUUNN, KOTOPbIE HEOBXOAUMO
3AKA3ATb

PexyLumin arperaT 1 HanpassioLm

Homep nosuummn Onucanue

0870613 Arperat GCE proFIT° SLM ¢ ogHoI ropenkow Ans CMecuTebHoro
HaKOHeuYHuKa, 6e3 Hanpasnsaowmx, 230 B

o

sy O

Puc. 2 Pesaku

0870614 ArperaT GCE proFIT"SLM 6e3 ropenku, 6e3 Hanpaensowmx, 230 B

0870615 Arperat GCE proFIT*SLM ¢ oaHo ropenkow Ans cMecuTelbHOro
HakoHeYHWKa, 6e3 Hanpasnsowumx, 110 B

0870616 PaclumputenbHbii KOMAAEKT AN BTOPOWN pexyLLen ropenku

0870617 Hanpasnsiowue 1,8 M cO BCTPOEHHbIM COeANHUTENIbHBIM 3aMKOM,
OLMHKOBaHHas cTanb

[ns pexyLmnx ropenok 3akasbiBaTtb ¢ arperatom 0870614 cm. Takxe Puc. 2:

Homep nosuuumn OnucaHue Bupg rasa PekomeHpyemble Mosuuusa
pexylne
HAaKOHEeYHUKN
F25310014 PexyLuas ropenka APMYF ANME 1
ONS CMeCUTeNbHOro PNME
HaKOHeYHuKa
F25310013 BIR+, nHxektopHas A AC 2
pexyLiasa ropenka
F25310012 BIR+, nHxekTopHas PMYF PUZ 2

pexyLuas ropeska
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2.31. MPEAOXPAHUTEJIN OT OBPATHOI'O BbIX/10MMA MNM/JTAMEHUA

PekomeHayeTcsi Ucnonb3oBaTh NPefoXpaHnUTenM oT 06paTHOro Bbix/oNa naamMeHu Oss BCex
rasoB. DTU NPefoxXpaHnTeNIn HeOBXOAMMO YCTAHOBUTb Ha BXOAbl PEXYLUMX ropesiok. Takxe
pekomeHayeTcs, @ B COOTBETCTBMU C MECTHbIMM NMpaBuiaMy gaxe Heo6xo4MMO UCTMONb30BaTb
npefoxpaHuTeny OT 06PaTHOrO BbIX/IOMA MAaMEeHW, YCTaHOB/EHHblE Y PeayKLMOHHOMo
KnanaHa unmn Ha Mmecte otbopa 13 Tpybonposoaa.

MpepoxpaHuTenu ot o6paTHOro Bbix/iona NiaMeHun 4s pexyLunx ropesiok arperarta B
cooTBeTcTBUM ¢ Hopmoii EN 5175-1

N° nos. Gas Connection (EN 560)

14008408 Pexxywmin kncnopoa G3/8”

14008263 HarpeBatowmin kncnopog G1/4”

14008278 loptounii ras G3/8” LH
2.4. PEXXYWWME HAKOHEYHUKUA

TonwwuHa CkopocTb Kucnopopn loptounin

pesku (MMm) pesaHusa (Mm/ (6ap) ras (6ap)
MWH)

Pexxywme HakoHeuHukn AC - AueTtuneH

14001010 3-10 600-730 2,0-3,0 0,5
14001011 10-25 410-620 45-5,0 0,5
14001012 25-40 340-410 4,0-5,0 0,5
14001013 40-60 310-340 4,0-5,0 0,5
14001014 60-100 250-320 5,0-6,0 0,5
14001015 100-200 210-270 6,5-7,5 0,5
14001020 3-100 HarpeBatenbHoe
conno
14001021 100-300 Harpesartenshoe

conno

PexyLwime HakoHeuHuku PUZ - MNponaH / npupoaHblii ras

14001350 3-10 550-600 2,0-3,0 0,2 L ¥
14001351 10-25 400-560 4,5-5,0 0,2

14001352 25-40 350-400 4,0-5,0 0,2 !
14001353 40-60 310-340 4,5-55 0,2 I
14001354 60-10 260-310 5,0-6,0 0,2

14001355 100-200 180-260 5,5-6,5 0,3

14001147 3-10 HarpesatenbHoe

conno
14001148 100-300 HarpesatenbHoe

conno

* Pexylie W HarpeBawliMe HAKOHEYHUKU TMOCTaBMAKTCA OTAENbHO, pexyliue
HaKOHEYHMKM B yNaKoBKax Nno 5 WwrykK.
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TonwmHa Nozzle size CkopocTb Kucnopop lopiounin

pesku (Mm) (inch) pesaHus ((E1)] ras (6ap)
(MM/MUH)

Pexxywme HakoHe4yHukn ANME - AuetuneH

0768670 3-6 1/32 470-560 2,5-35 0,3
0768635 5-12 3/64 390-480 2,0-4,0 0,3
0768599 10-75 116 205-400 3,545 0,3 T‘
0768636 70 -100 5/64 150-220 4,5-55 0,5 ;
0768662 90-150 3/32 125-160 5,5-6,0 0,5

Pexywme HakoHe4yHUkn PNME - MponaH / npupopaHbIi ras

0769494 36 32 430-150 25-35 02

0769495 512 3/64 360-440 3,040 02

0769496 1075 1716 205-380 3545 02

0769497 70-100 5/64 150-220 4555 04

0769498 90-150 3/32 125-160 5,5-6,5 04
3.YCTAHOBKA AIPErATA

ArperaT nocrtaBngaeTca B 4aCTUYHO pa306paHHOM COCTOSIHUWN C OTCOEAMHEHHOW DE)KyLLleVI
ropenKon n OTCOoOeMHEeHHbIMU OeTaaMun KpOHUJTeVIHa. BbIHyTb BCe [eTaim U3 YrnakoBKW.
YCcTaHOBUTb 1X B nopsaanke, KOTOprVI onncaH Huxe, YTobbl C HUMU MOXHO 6bI/10 paéOTaTb.

3.1. 9IEKTPOIMUTAHUE

MpoBepbTe 3n1eKTponuTaHme (MakCcMmasbHOe AoMNyCTMMOe HanpsXeHue) nepes BkItoYeHnem
arperaTta B CeTb (CM. BbllenpmBeAeHHbINn NyHKT 2.1. TexHn4eckne aaHHble). B ceTb nutaHnsa
MOXHO TMOAK/oYaTb TOMIbKO HEMOBPEeXAEHHbI wTencenb W kabenb. Heobxogumo
MCMNO/b30BaTh TOMBbKO TakoW Cnoco6 MOAKIOYEHUS, KOTOPbIA OTBEYaeT COOTBETCTBYOLWMM
YyKa3aHUsAM 1 HopMaM.

OnucaHve UBEeTOB OTAe/NbHbIX MPOBOAOB NMUTAOLLEro Kabens:

« KopuuHeBbiit: dpaza.

e CUHWIA: HOMb.

« JKento-3eneHblii: 3a3eMneHue.

3.2. MOCTABKA KNCJTOPOOA N TOPIOYEIO A3A

3.2.1. BxogHble LMNaHrM roptoyero rasa Ao/KHbl UMETb BHYTPEHHUI AnameTp XoTa 6bl 8 MM
(3aBMCUT OT ANVHBI WNaHra). MOXHO MCMoMb30BaTh TO/IbKO LU/TAHMN COOTBETCTBYIOLLME HOPME
ISO 3821. BxogHoe nogkntoveHne WwnaHra arperata G3/8”LH ¢ apmaTypoii B COOTBETCTBUM C
EN560. [1ns naBneHus roptoyero rasa NoCMOTPUTE CXEMY PEXYLLMX HAKOHEYHWMKOB CO BCEMM
BblLLENpUBEeAEeHHbIMU AaHHBIMU.

3.2.2. BxogHble WnaHrm Knucnopoga A0/MKHbI UMETb BHYTPEHHWUIA AnaMeTp 6 MM uan 8 MM
(3aBMCUT OT ANWHBI WMaHra U pexyLlein TONWMHbI). MOXHO MCNonb3oBaTh TOMBKO LUMaHMM
cooTBeTcTBYIOWME HOopMme ISO 3821. BxogHoe nogkntouveHwe wnaHru arperata G1/4” ¢
apmartypoi B cootBeTcTBUM ¢ EN560. Jna naBneHus kncnopoga nocCMOTPUTE CXEMY PEXYLLMX
HaAKOHEYHWKOB CO BCEMMU BbilLeNpUBeAeHHbIMU AaHHbIMU.

MPUMEYAHME: YT106bI NpenoTBpatMTb BO3HUMKHOBEHME OMAcHOCTM O6paTHOro Bbix/ona
naamMeHu, Hago UCMoNb30BaTh COOTBETCTBYIOWME NPEefoXpPaHMTeIn OT o6paTHOro Bbix/lona
naamMeHu, KOTopble YKasaHbl HUXe.

MPUMEYAHMUE: Heo6xoaMMO NCNOb30BaTh TO/IbKO Fa30Bble LWIAHMU C HENMOBPEXAEHHbIMMU,
UMCTbIMM M Haanexalie 3akpernseHHbIMU 3/1eMeHTaMn apmatypbl. [epMeTuYHOCTb WinaHra
Heo6xo0AMMO NPOBEPSATL HE PeXxe O[HOro pasa B TpU MecsLla C NpUMeHEeHNneM MakCMMaibHOro
paboyero nMHeBMaTUYECKOro paBneHus B BoAsiHOW GaHe. PekomeHayeTcs npowusBecTun
3aMeHy BCeX rasoBblIX LWIAHIOB KaXkable Tpu roaa.
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3anopHbIi
BEHTU/b

HarpeBaioLero
Kkucnopoga

3anopHblii
BEHTUNb
pexyuiero
Kucnopoaa
3anopHbIin
BEHTU/b
roptoyero rasa
BxoaHoe
noaknoyeHune
roptoyero
rasa: G3/8 LH

BxoaHoe noa-
KItoYeHne Ku-

cnopopa: G1/4

rons 613

MnaHka gnsa
perynvpoBku
paccTosHus

Perynarop pnsa
perynupoBku
CTepPXHSA

AN PerympoBkun

Perynatop
ansa pukcaumm
CTEePXHA Ans
perynmpoBku
paccToaHus
ropenku

Muratownin
Kabenb co
wrencenem

arperarta

Konecuko ans
py4Horo

ynpasneHus

BHyTpeHHMne
rasoBble LWAaHru

Hanpasnsiowme

Pe)Kyu.La A ropenka
C Aepxxatenem

Perynsarop pnsa
perynupoBku
BbICOTbI FOPenKu

Pbiyaxok

\Pex(yu.wlﬁ HaKOHEYHUK My(ThbI
)

iy

Tennosow Wt

PerynsaTtop ans
pexyuiero yrna

STRAIGHT LINE
CUTJEE MACHIN!

PerynupoBka
CKOpOCTU

Perynuposka
NBUXEHUS
Bnepen

- Hasaf

VOLTAGE [
SERIALNO.[

Puc. 3: Onucanune arperata
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3.3. YCTAHOBWTE KABEJ1b 1 BHYTPEHHWE FA3OBbIE

lwnaHrm BMecTe, Hanp. ¢ npuMeHeHneM onopbl 415 W/1aHroB.

3.4. YCTAHOBUTE CTEPXXEHb PEXKYLLIEM TOPE/IKW, OEPXATE/1b
PEXYLLEEM FOPEJIKU U PEXYLLYIO FTOPEJIKY,

Kak 3T0 n3obpaxeHo Ha Puc. 3 - 5, B COOTBETCTBMU C HEOOXOAMMOWN GOPMOW pe3aHns.

3.5. MOAK/TIOUNTE BHYTPEHHUI LUNTAHT K PEXXYLLEEN TOPEJIKE U
FA3OBOMY PACIPEOEJIUTESIO.

Eftersom slanganslutningarna till de olika gasslangarna ar olika, kan de inte forvéaxlas.

3.6. BCTABbLTE MUTAIOLLMI LUTEMCE/Ib BALLIEFO ArPEFATA

B COOTBETCTBYIOLLYIO PO3ETKY (MCMO/b3yiTe BUA COEOAUHEHUSA COrlacHO COOTBETCTBYIOLLEN
MECTHOM HOpMe NN ykasaHuto). NMoaknioumTe BXOAHbIE LWIaHMM KUCNopoda WM BXOAOHble
LNaHrn roptoyero rasa Ans Hagnexawero cHabxeHns cuctembl.lMTPMUMEYAHWE: YctaHoBuTe
CBOW arperaTt K 3a3eM/IeHHOW po3eTke, YToObl NpeaoTBpaTUTb BO3HWKHOBEHWE OMaCHOCTH,
CBA3aHHOW C 3N1EeKTPUYECKUM TOKOM.

NMPUMEYAHUE: YcTtaHoBUTE CBOW arperar K 3a3eM/IeHHOW po3eTke, YTo6bl NpeaoTBpaTUTh
BO3HWKHOBEHWE OMacHOCTU, CBA3AHHOW C /IEKTPUYECKUM TOKOM.

SKCIMNNYATALUA
41. MEPEA HAYAJTOM PE3KU

4.1.1. O6cnyxmBatoLwmnin paboTHUK AOMKEH 3HaTb OCHOBbI 6€30MacHO aKCnyaTaLmmn, Kotopble
cneunduUMpoBaHbl B HacTOsILLE WHCTPYKUMW MO 3KCryatauuu, ele nepen Hayasiom
no6oin manunynsaumm ¢ arperatom GCE proFIT® SLM. PaGoTHUK 06GCAy>KMBaHUS OO/KEH
obnapaTtb OMbITOM paboTbl ¢ o6opydoBaHMEM [ANA PE3KU KUCOPOAOM W [AO/MKEH ObiTb
NMPOWHCTPYKTUPOBaAH B COOTBETCTBUM C TpeboBaHsaMM HOpM ISO, EN nnun 3akOHHbIX YKasaHui
WM NOCTaHOBIEHUIA Npy coboaeHnn Bcex TpeboBaHNiA MpaBOBbIX OPraHoB.

41.2. Heo6XxooMMO  MCNONb30BaTb TOMbKO  PEeXyLUME HAKOHEYHUKM (HaKOHEYHMKW) B
COOTBETCTBUM C BbllenpuBeaeHHon Tabnuuein. Heobxoammo cobniopatb TUM pexyLlen
ropenku (CMecuTeNbHOro HaKOHEeYHUKAa WM MHXXEKTOPHOM ropeniku), a Takke Heobxonumo
cobntofate TMN roptoyero rasa. Monb3yiTecb TONbKO HEMOBPEXAEHHBIM HAaKOHEYHWKOM C
HEMoBPEXAEHHbIM U YNCTBIM CEA/IOM.

4.1.3. MNMpoBepbTe TakXKe CeAio roIOBKU pexyLLeln ropenku nepes yCTaHOBKOW HaKOHEYHMKa
B TO/IOBKY pexyllei ropenkn. HeobXxoaMMO WCMNoNb30BaTb TOMbKO PEXYLLYIO FOpesnKy
13 BbIWENPUBEOEHHOITO CMWUCKA, C HEMOBPEXAEHHbIM W YUCTbIM CEA/IOM HAKOHEYHMKA.
Heobxogumo cobntogatbe TUM  PeXxyllen ropenkn (CMeCUTEeNbHOrO HaKOHEeYHWKa wau
NHXXEKTOPHOW ropesnku), a Takxke Heob6xoanMmMo cobntaaTb TUM roproYero rasa.

41.4. BbIBOP HAKOHEYHUKA

[NocTynaiite B COOTBETCTBUM C BbILLENPUBEAEHHON TabNULEN C PeXyLUMMM HaKOHEYHMKaMM
(HakoHe4YHuKamu). TpumMeHsiTe npaBW/bHbIA pasMep HakKOHEeYHWKa B COOTBETCTBUMU C
TO/NLUMHOM MEeTan/IM4eckon nauTbl. Pexylmne HakoHeuHukn GCE paspaboTtaHbl Ansa pesaHuns
C KayecCTBeHHbIM ypoBHeM 1 B cootBeTcTBUM C HopMoW EN ISO 9013. MOXHO OOCTUrHYTb
MaKCMMas/IbHOW CKOPOCTU pe3aHus PEeryiMpoBKON PeXyLLMX napaMeTpoB B COOTBETCTBUM C
BblLLENpPUBEAEHHOW Tabnunuen, Npu BbINO/THEHUM NPSMOro pe3aHns, C MPUMeHeHneM YNCTown
NOBEPXHOCTU /INCTa, Ka4YeCTBEHHOrO PEeXyLlero arperaTa, HEMOBPEXAEHHOrO PexyLlero
HaKOHeYHMKa 1 Knucnopoga ymctotoin 99,5% nnu Boiwe. 3Ha4eHUsa aBeHns rasa MsMepsioTcs
Ha BXOAe B ropesiky.
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4.1.5. MOMEHT 3ATH)KKVI PenykunoHHoe e HentpanbHoe
enTpanbHoe

HAKOHEYHWKOB: nnamsi 8o i nnams ¢

BpemMsa pexyLimm
PexyLias ropenka co cMecuTesbHbIMU posxmra 1 KMCAIOPOAOM
HakoHeYHuKamu: 22-30 Hw; ( ] [ J
Pexyuas ropenka BIR+: 12 Hm

npmmepHo 1Mm
L7191 BHYTPEHHEro pexyLero D D
HakoHeYHnKa 1 18 HM ans Hapy»Horo ] i
HarpeBaloLLIEro HaKOHEUHMKa. '\, i i
1

MPUMEYAHMUE: Bce petanu, "\ Paéouaﬂ netanb - ‘

HaxopasLMecs B KOHTaKTe C /
KMUCOPOAOM, AO/XKHbI ObITb @
OuYULLEHbI OT Mac/la U CMasku 13-3a :
onacHocTu B3pbiBa! MNMpoBepbTe, L 151"
BCE /1N pe3b60oBble COeANHEHUS Y,
M YNIOTHUTENIbHbIE NOBEPXHOCTH,
Harnp., KOHyCbl 1 WapoBble
NOBEPXHOCTU ABNSIOTCA YNCTBIMU U
HernoBpeXAeHHbIMK!

4.2. PO3XUI N
PErYIMPOBKA MNJ1IAMEHU

4.21. NpoBepbTe repMeTUYHOCTb BCEX
rasoBbIX COeANHEHWIA. npsmast
4.2.2. Otperynupynte BXxogHble rpaHb
3HaYeHWs AaBneHus rasa B
COOTBETCTBUMN CO 3HAYEHNAMN B

Puc.5: yannHeHne 4OPOXKM
Tabnuue pexyLimx HAaKOHEeYHNKOB ¢ noKpbITvem Zn
NpPUBEAEHHBIMU BbILLE, CM. MYHKT
2.4. (1 6ap =105 Ma, 100 klMa =105 H/m2, 1 6ap = 14,5 ncun).OTKpoTEe BEHTU/Ib rOpOYEro
rasa n BEHTU/b HarpesatoLLero kncnopoaa. MNoaoxrute BbIXOASALLYIO CMECb NOAXOAALMM
3anasnbHrKoM (He nonb3yiTecb ropaymm mMetanioMm unu cnudkamu). MNpu npaBunbHOR
perynmpoBke AaBneHUs NPoU30AAET BO3HUKHOBEHNE PeayKLUMOHHOMO (HayrnepoXunBatoLLEero)
nnameHn. Npu NOMOoLLM BEHTUNA rOpOYero rasa He0OX0AMMO OTperynpoBaTh HelTpanbHoe
naams Tak, YTo6bl OHO COOTBETCTBOBA/IO MN/1aHMpPyeMOl pe3ske. BeHTub HarpesatoLero
KMCNopoAa oCTaeTCs MOHOCTbIO OTKPbITbIM.
4.2.3. OTKpOIiTEe Ha KOPOTKOE BPEMS BEHTU/Mb PEXYLLEro KWCAopoda, Ytobbl Bel Buaenu
NpaBUIbHYIO PErY/IMPOBKY HENTPAsIbHOMO N/1IAaMEHW, @ MOTOM 3aKpoliTe ero (cm. Takxe Puc. 4)

4.3. HAYAJ1O NMPOLIECCA PE3AHUA

YcTaHOBWUTE rOpesiky B HauasibHOE pexyllee MOMoXKeHUe W HayHUTe NIOKa/NbHO HarpesaTb
[eTanb Ha 3axuratesnbHylo Temnepatypy, UBeT NMpUMEpPHO CBET/bI KpacHO-KenTblid. Mocne
3TOrO OTKPOWATE BEHTU b PEXYLLErO KMCIOPOAA U OQHOBPEMEHHO C 3TUM BK/IIOUUTE ABUXKEHME
arperata B HEO6XOAMMOM HanpasieHuu.

4.4. MPABNJIbHAA CKOPOCTb PE3AHUA

MOXHO YCTaHOBUTb MO 06pa3oBaHWIO LWlaka, MO MOYTW BEPTUKANbHOMY CHOMY WCKP W MO 3BYKY,
conpoBoxpaatoLwemy pesky. NpumMepHble 3Ha4YEeHNA CKOPOCTU pe3aHNUA MOXHO B35ATb U3 COOTBETCTBYIOLLEN
TabAMLbl PEXYLLMX HAKOHEYHUKOB, KaK YKa3aHo Bbille.

4.5. PE3KA INMOJ10C NP NoOMOLWWN HAMPABIAKOLWNX

4.5.1. PazamecTTe HanpaBnsiolme Ha Ty 4acTb, KOTOPYKO XOTUTe pesaTtb. Ecnn Heobxogmmo
6ynet obecneuntb annHy 6onee 1,8 M, TO CoeaMHUTE BTOPYIO HaNPaBASAOLLYIO C NEPBOW, Kak
N306paxKeHo Ha puUCyHke 5.

4.5.2. YctaHoBuTe ycTpoiictBo GCE proFIT” SLM Ha HanpasnstoLyto. Yoeautecn, 4to nepegHee
1N 3aHee KOMeco BXOAST B KaHaBKM HanpaBAsoWmMX. 3agHee KOMeco OOMKHO BXOAUTb Tak,
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4TOO6bI ObITIO HEMOABWXHO.

4.5.3. OtperynupyiiTte CKOpOCTb pe3aHus

B 3@BMCUMOCTU OT KOHKPETHON GOPCYHKM
1 TONWMHbI Matepuana. OTperynupyire
TaKXe HanpasneHne ABMxKeHus. MNosepHuTe
pblYaxoK MydTbl B HanpaBnieHUU CTPenku
Ons o6ecneyeHns NooXeHNs roTOBHOCTY.
4.5.4. YcTaHOBUTE PeXyLLYyO

ropesniky Ha COOTBETCTBYIOLLMIA TNCT

1N MeCTo Havana pesku. Mogoxrute n
OTPErynupyiTe HarpesatoLee niams

Tak, Kak 3To TpebyeTcs B COOTBETCTBUM

C BbILWENPUBEAEHHBIMWN YKa3aHUAMMU.
lMNponsseaunte npeasapuTensHoe
HarpeBaHWe MaTepuana Ha 3aXxuratesbHyo
Temnepartypy.

4.5.5. OOHOBPEMEHHO C 3TUM MOMTHOCTbIO
OTKPOWNTE BEHTUMb PEXYLLErO KUC/TOPOAa
1 HaYyHWTE NepenaBuraTb arperat
nepekstoYeHEeM BblkOYaTeNs ang
perynsaunm ABMXeHUs B HEO6XOAMMOM
HanpaBieHUK, Kak N306paKeHo Ha
pucyHke 3.

4.5.6. [Nocne oKOHYaHUA pe3ku BbIKIYUTE
arperar yCTaHOBMB Mepek/toyaTesb
ynpaBneHns OBUXEHUSA B CpeaHee
NonoXeHne, 3aKpoiTe nogady BCex

rasoB. [@30Bble BEHTU/IN OO/MKHbI GbITb
3aKpbIThbl B cnegytoweM nopsake: 1.
Pexywmii kucnopoag, 2. lptouwmii ras, 3.
HarpeBatowuii kucnopoag.

4.6. PYYHOE NCIMNOJIHEHUE

Puc. 6: Py4yHoe BbIro/IHeHne pesku

RU

PE3KU

Pexxywmnin arperat GCE proFIT* SLM moxet

nepeaBuratbCst BPYUHyo 06C/1yXXMBatoOLLIUM Puc. 7: PaclumpunTesibHbIA KOMIIEKT
PabOTHUKOM ANS Pe3KW NPOU3BONbHOM CO BTOPOM pexyLien ropesikon

$OpMbI B COOTBETCTBUM C BHELLHUM

KOHTYPOM, HAHECEHHbIM Ha /TUCT 3apaHee. MaHUNyNSLMOHHOE KOMECUKO AOMKHO ObITb
CcBOGOAHO ANS BCEX HamNpaBeHWin ABUXKEHUSI, U BCE TPU KONTECUKa AO/XKHbI ObITb B KOHTaKTe
¢ nncToM. CM. Takxe PUCYHOK 6.

4.7. NOAIrOTOBKA KPOMOK JIUCTA MNMEPEA CBAPUBAHUEM

- KOCas pe3ka C O[JHOW ropesnkow (6e3 o6pa3oBaHns NPUTYNIEHNA KOPHS CBAPHOrO LUBA).
MoproToseTe ycTpoiictBo GCE proFIT° SLM B cootBeTcTBUM € nyHKTOM 4.5. Bbiwe. Ocnabbre cnerka
perynatop Ans peryMpoBKM Yr/ia ropesikv U NOBEPHWUTE FrOPENIKY C KPOHLUTERHOM Tak, UTOGbl MOXHO 6bl10
[ocTuyb Tpebyemoro yrna. [oTomM CHoBa TLATEebHO 3aTAHWUTE PEerynatop peryinMpoBKU yrna ropesku.
[Nocne 3Toro nocrynanTe B COOTBETCTBUM C MYHKTOM 4.5.

4.8. PE3KA C ABYMSA NOPEJIKAMUA

B cnyuyae ecnu arperat GCE proFIT® SLM ykomMnnekTtoBaH TO/IbKO ANsi onepauun peskn C
O[HOW ropenkon, HeobxoAMMO CHavana YCTaHOBUTb PacCLUMPUTENIbHBIA KOMMIEKT CO BTOPOWA
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ropenkoii (Homep getann 0870616) (cm. Puc.
7).

BbinonHuTe crnepyiolime AencTeus:
1. CHUMWTe ra3oBblil pacnpeaenuTens ons

2. CHMMUTe aepKaTeslb ropesikn BMecTe ¢

3. YcTaHOBUTE ra3oBblii pacnpegenvTesnb

4.BcTaBbTe B arperat CTepXeHb Ansi

OfOHOI Fopesniku ¢ Kopryca arperata u
LUM@HMN C Hero.

rOpesikoin CO CTePXXHS AN PerympoBKu
PacCTOAHUSA U BblHbTE CTEPXEHb U3
arperara.

LN ABYX FOPEesioK Ha Kopryc arperata

Puc. 8: Kocasi pe3ka v pe3ka rosioc
peryimpoBKN pacCTOAHUA NS ABYX C ABYMs1 rope/Ikamm
ropesnok.

5. YctaHoBUTE 06a AepXaTtens ropenok C PexyLLMMy ropenkamu y CTEPXHS 4715 PeryimpoBKu

pPacCTOsAHUS.

6. CoegnHnte 0b6e ropenku u rasoBblii pacnpepennTesib C COOTBETCTBYIOLMMMN Fra30BbIMU

wnaHramu.

7. Monb3yntecb NpaBUIbHbIMU PEXYLUMMUN HAKOHEYHMKaMK B COOTBETCTBUW C MyHKTOM 2.4

Bblwe. Arperat GCE proFIT® SLM ¢ agBymMs ropenikaMum MOXHO WCMNO/b30BaTb AN KOCON
pe3KM 1 AN Pe3KU Mosoc, Kak M306paxKeHo Ha pUCyHKe 8.

OBC/TY>KUBAHUE
5.1. EXXEOHEBHOE

CucrtemaTMyecku NpoBepsnTe repMeTMYHOCTb CeA/la HaKoOHEeUYHNKa-ropenku

Bbitupaiite arperat GCE proFIT® SLM Tpsinoyko, 4To6bl O4MCTUTL €ro OT LW/laka U OKUC/IOB
MeTannos.

[MpoBepsiTe, HET NN NOBPEXAEHWUA Yy LUMNAHIOB W 3/1eKTpuyeckoro kabensd. 3amMeHute
noBpexX/AeHHble AeTanu.

CmaxkbTe WNMHAeNb BpaLlatoLLerocs koneca

5.2. EEXEMECAYHOE

Y6ennTtechb, YTO BEPTUKANIbHOE W FOPU3OHTaNIbHOE ABWXEHWE Fopesiku BhbiNonHseTca 6e3
npo6nem, 1 4To BCE pPerynaTopbl HAXOAATCS B paboyeM COCTOSTHUM.

OunctnTe OepxaTtesb ropesnku, CTepXeHb ONS PerynMpoBKM PacCTosHUSA M Bce AeTanu
aepXaTtens ropesnku.

[MpoBepbTe rEepMEeTUYHOCTb ra30BbIX LUTAHIOB WM pacnpefenuTeslbHOro yssa ras’oBbIX
TPY6OK, BK/KOUas peryiMpoBOYHbIe BEHTUN. 3aTAHUTE HEMOTHbIE COeAVHEHUS Y 3aMeHNTe
noBpexAeHHble feTanu.

5.3. EEXEKBAPTAJIbHOE

CHUMUTE pblYaXoK MydTbl U 6OATbl U OTAENNTE BEPXHIO 4YacTb Kopryca arperaTta ot
HWXXHEeR YacTu (ybeauTech, UTo MPU 3TOM He NMPOUCXOAUT HaTsXXeHus kabenei aBuratens).
TwaTenbHO OYUCTUTE BHYTPEHHWE AeTanu arperata Tak, 4TOObl He MOBPeAuTb
perynMpoBOYHble YCTPONCTBA CKOPOCTU.

CMmaXkbTe coefiMHWUTENbHble AeTanu ABUraTens, WecTepHN n MyPpTy C MPUMEHEHNEM CMa3kun
Ha 6a3e cynbdunaga monnbaeHa B kayecTBe NpopunakTM4eckom Mepbl.

YcTtaHoBUTE 06PaTHO KPbILKK KOpryca Tak, YToObl He Obl/in 3aXaTbl Kakne-Hnbyab kabenu.
MoakntounTe pblvaxok MydThbl.

CMaXkbTe KOMMOHEHTbI MOALMMHMKOB NEPEefHEro 1 3afHero Koneca.

MpoBepbTe, HOpManbHO M paboTaeT arperat, U MPOBEpbTE FepPMETUYHOCTb ra30BOWA
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cUCTeMbl Meped Havyanom aKcnayaTtaummn yctporictea GCE proFIT* SLM.

6./TOKAJTUSALNA OLLUNBOK

HENCMPABHOCTb MPUYUNHA MEPbI MO NCIMPABJTIEHUIO

Bepyuiee koneco He  [Mpowusowwno ocrabneHne NpoBepbTe NoakoveHne
BpallaeTcs KabenbHbIX COeAMHEHWI kabenen.
HewucnpaBHOCTb Ha MpoBepbTe kKabenbHoe
KOMMyTaTope coeauHeHue.lNpoBepbTe
KOMMYyTaToOp C NpUMEHeHneM
TecTtepa.
HewuncnpaBHOCTb rnaBHOro [NpoBepbTe rnaBHbIN
aNeKTpuyeckoro kabens 3NeKTpUYecknin kabenb ¢

npumMeHeHneM Tectepa.

HewcnpaBHocTb agBuratens MpoBepbTe ABMraTesns
npUMeHeHneMm TecTepa.
[MpoBepbTe, BpalaeTcs nm
WINUHAENb ABUraTens.

3y6uartasn 3ybuyaTas MOBEPXHOCTb Y6epnmntech, YTO MOBEPXHOCTb,
MOBEPXHOCTb Pe3ku Hanpasnsaowmx. He KoTOpas AO/XKHA pe3aTbCs,

npuneralT HanpaBnslowWwmne  OCTaTOYHO rMafkas A/s MOHTaXxa
(cMm. Takxke HanpaBAOLWMX.
HwxenpreeaeHHble Konunuyectso o60poToB [MpoBepbTe UK 3ameHnTe 610KN
pekomeraauumn no ABuratenst HenpaBwuibHOe ynpaBneHusi.
perynupoBke)

BHelwHre Bnbpaunm YcTpaHute Bruépaumn.

HenpaBunbHas [poBepbTe CKOPOCTb PE3KM

perynnpoBKa pexyLumnx NINHENKOMW.

napameTpoB

HeHopmanbHble 3aAepXKu BbinonHute nnn obecneysre

B NPUBOAHOW peayKTOpHOM PEMOHT CUCTEMBI.

cucteme

HeuncnpaBHoCTb ropenku 3ameHuTe ee.

7. XPAHEHUWE, NMEPEHOCKA U TPAHCINMOPTNPOBKA

71. YINIAKOBKA

YetpoiictBo GCE proFIT” SLM nipu
yrnakoBKe Ha 3aBofe-usrotoButene
3aLUMLLEHO 3aLUMTHBIMU 3/IEMEHTaMu Mo
BCceMy 06beMy kKopobku. Kopnyc pesaka
B KOPOGKe OTAeNeH OT NPUHAANEXHOCTEN;
Kopo6Ka pasfeneHa Ha ABe YacTu. . . ’ ©
7.2. XPAHEHUE L 1y
Ecnu pesak He 6yaeT NnpMMeHSATbCA B
TeyeHne AUTENbHOro BPEMEHHU, XpaHuTe
3MEKTPUYECKME KOMMOHEHTbI, FOpesnKy

N HAKOHEYHUKM B KOPOOKe, YTOObI OHM
6bINK 3alLMLLEHbI OT MONagaHUs Nbiau,
BMIAXXHOCTU U UHbIX 3arPA3HEHWI.

Puc. 9. lNpumep yrnakosku

107/136



RU

7.3. MEPEHOCKA

XpaHute nsgenne B Kopobke, YTo6bl NPEAOTBPaTUTb HEUCMPABHOCTM, BO3HMKAOLWME OT
YyOapOoB v BUGpaLMii BO BPEMS MEePEHOCKM.

7.4. TPAHCINMOPTUPOBKA

XpaHuTe Usgenve Haanexalle B ero Kopooke, YTo6bl MPeaoTBPaTUTL MOBPEXAEHUA U3AENNS
BO BPeMs TPAHCMOPTUPOBKMU.

8.YKA3AHNA MO TEXHUKE BE3OIMNACHOCTHU

8.1. MEPbI MO 3KCMNYATALUU U NIPUMEHEHUIO

- OnpepenuTe cTabuibHOE MOMOXEHWE arperaTta U Hagnexalle ycTaHoBWTe arperat nepeg
Hayanom paboTbl C arperaTom 1 NPOU3BEAUTE KOHTPO/Ib.

« Y6eautecb, YTO BbIK/OYaTE/lb HAXOOMTCH B ,CPedHEM® MOMIOXEHWN nepen BCTaBeHWEM
LITencens B NUTAlOLLYIO PO3ETKY.

- Korpa 6ynete paboTaTb C arperatom, AEPXUTE HACTOSLLYIO MHCTPYKLMIO MO 3KCrlyaTaunm n
yKasaHWs Mo TeXHWKe 6e30MacHOCTU NMOCTOAHHO Npu cebe.

+ He nepeHocwuTe arperat npu ropsiLieM naaMmeHu.

- MNpepoTBpalyainte nNageHWe MeTa/yIMYecKnx NpeaMeToB WKW 3ayCceHues, eciu arperar
paboTaeT Haf ypoBHeM nona.llocTynaite oueHb akkypaTHO Mpv TPAHCMOPTUPOBKE arperata
Ha gpyroe MecrTo.

8.2. BALUMTHbIE MEPbI A/151 9/TEKTPUYECKOW CUCTEMbI

- [lepepn 3anyckoMm ABuratens npoBepbTe HanpsikeHwe B ceT. MakcMMaribHble U3MEHEeHUs
HanpsXXeHWs [AO/MKHbl 6biTb +10% yCTAHOBEHHOro HanmpskeHus. ArperaT 3anpeLieHo
MCMNoNb30BaTh A1 APYroro HanpsaxeHus.

Monb3yiTecb arperaTtoM TO/bKO NPU YCTaHOB/IEHHOM HamnpsKeHU.

« 3asemnuTe kabenb Ballero arperara.
« [Nownute arperat B aBTOPU30BaHHbI CEPBUC UWN NPoAaBLy, rae Bbl Kynuau arperat, ecnimn
BO3HWKHYT cnegytoLime cutyaumm:
« MoBpexaeHHble NN N3HOoLLEHHble Kabenu;
- Ecnv 13 Balero arperata kanaeTt Boda Win eCnu B arperat 3aTekaeT BoAa;
- Ecnn moxHO Habnogatb, YTO Npu paboTe NPOUCXOAUT YTO-TO CTPaHHOe, Aaxe ecnn
arperar pabotaet HOpManbHoO;
Ecnw arperat 6yget pasourT;
Ecnun BO3HMKHET CNOXHaA HeMCNpaBHOCTb, TPEOYIOLWAas PEMOHTA;
« [Nepuoanyeckn NpoBepanTe 3NEKTPUYECKYIO CUCTEMY.

8.3. MEPbI B OBJTACTU OBCJ/TY>XKUBAHUA N KOHTPOJ19 AIrPEFATA

« [1na o6Cny>XnMBaHUA U KOHTPONA arperaTta HazHaybTe KOMMNEeTEHTHOE NINLO.

« BbIHbTE WTENncenb U3 po3eTky nepes OTKPbITMEM KOpMnyca arperata u PEMOHTOM arperara.
« BbinonHante cuctematnyeckoe obCnyxnBaHWe arperara.

Monb3ynTech TONIbKO COOTBETCTBYIOLLEN PEXYLLEN FOPEIKON U HAKOHEYHUKOM. [Nonb3yintecb
TO/IbKO MPaBU/IbHLIM FOPIOYUM Fa30M MPU BbIGOPE ropesiku U HAKOHEYHUKa.
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9.BALLUTHAA CNEUOAEXAA

10.

Heobxoanmo, 4tob6bl PaboTHUK O6CNYXMBaAHUS MNPU BbINOHEHUWM PE3KM MOMb30BasICcs
3alNTHOM CNeLoaexaon (nepyaTtky, 3alUTHble OYKW C COOTBETCTBYIOLIMM CBETOBbIM
GUNBTPOM, KACKOW 1 3aLLUTHOWN 0OYBbIO).

Mokpass ogexpga MOXeT MNPUBECTU K MOMyYEHWUIO TpaBMbl B pe3ynbrate MopaxeHus
3NEKTPUYECKUM TOKOM.

MNopoepxuBanTe ogexay B YANCTOM COCTOSAHWW, OYULLI@iTe ee OT CieJoB Macna M CMasku,
4TOObI MPEAOTBPATUTL PeakLMIO C KNC/TOPOAOM.

MEPbI, KOTOPbIE HEOBXOOUMO MNMPUHATb HA

PABOYEM MECTE

He HanpaBnanTe nnama Ha 061acTb UCTOYHMKA ra3a, cobnoaarite 6e3onacHoe pacCcTosiHNe
X0Ts 6bl 3 M (ra30Bble 6anNoHbl, ra30Bble TPYOKN U LUNAHIK).

He nopggepraiite 6an10H C aueTuneHoM, TpyoonpoBoabl, LWAaHrn u TpyoKn BO3AENCTBUIO
Temnepatyp Bbiwe 50 °C (130 °F).

Kucnopop cam no ce6e He BO3ropaeTcsi, HO Npu KOHTaKTe C MHbIMM FOPOYMMK MaTepuanamm
MOXET IErKO BO3HWKHYTb CaMOBO3ropaHue.

Y6epuntech, YTO KOHLEHTPaLuus kucopoaa B paboyen 06/1acT He Bbllle ero KOHLUEeHTpaLum
B aTMocdepe.

KOHTaKT KWMCNopofda CO CMaskKon WAM WHbIMU YINIEBOAOPOAAMM MOXET MNpPUBECTU K
BO3HWKHOBEHWIO MoXapa u B3pbIBy. Obecneybte, YTOObl BCE KOMMOHEHTbI, KOTOPbIE MOryT
BOWTW B KOHTAKT C KNCIOPOAOM, 6bl/IM OYMLLEHBI OT Macsa U CMasku.

Kucnopopa, nponaH, 6ytaH, NPOMNUIEH N X CMECK ABNSIOTCS 6oMee TaXeNbIMU, YeM BO3ayX.
Ob6ecneybTe BO BPeEMS Pe3KM [OCTAaTOUHY BEHTUAALMIO paboyero yyacTtka.

Ob6ecneybTe, 4TOObI Ha paboyeM yyacTKe MMEeNncb OrHeTyLIUTENN, NeCoK, BOAa U T.4.
XpaHute roptoune matepuansl 3a npefenaMu MecTa, FAe BbIMOMHAETCS pe3ka W rae
NPOUCXOANT BO3HUKHOBEHMWE UCKP.
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PekomeHAaaLmMm no perynmpoBke A8 Ka4eCTBEHHOW pPe3ku

C wea

Y ( ve)
Cnunwkom Bblcokas
CKOPOCTb pe3kun
Paccrosinne mexay
HaKOHEeYHUKamMu 1 NMCToM
cAvwkom 6onblioe
psi3HblE U/Mnn
noBpexaeHHble
HaKOHEYHUKN

BorHyTblit npodunb
MOBEPXHOCTN PesKu

CnuLLIKOM BbICOKasi CKOPOCTb
pesku

[pasHble n/unmn
noBpexaeHHble
HaKOHEeUHWKM UNn pasmep
HaKOHEUYHWKOB C/TULLKOM
ManeHbKNi OTHOCUTENBHO
TOMLWHbI, KOTOPast AO/KHa
paspesatbcsi

[aBneHue pexyLiero
Kncnopoga C/IMWKOM HU3Koe

Cy

(

wBa

pacxoxpaeHue)
Cnvwkom Bbicokas
CKOPOCTb Peski
PaccTosiHne mexay
HaKOHeYHUKamMu n
NNCTOM CAULLKOM
Gonblioe
[aBnexune pexyLiero
Kncnopoaa CNmuKom
BbICOKOE

HeoauHakoBbIn
npodusib NOBEPXHOCTH
pesku

[aBneHue pexyLiero
KICMOPOAa CINLIKOM
HU3Koe

[pasHble n/unm
noBpexaeHHble
HaKOHEUHMKN
Cnuiikom Bbicokasi
CKOPOCTb peskut

PacnnaBneHHas BepxHAs

3aKpyr/ieHHaa HMKHAS

( npuner

wniakom

[aBneHune pexyliero
Kuncnopoga Crivwkom
BbICOKOE

Cnunwkom cunsHoe
HarpesaiolLee nnamsi
PaccTosinne mexay
HaKOHEeYHUKaMu 1 NMCToM
CAnWwKom 6onblioe

OTtaensHble HeucnpasHoCTU
HanpaenfaloWwmx

CR1LWKOM H13Kas CKOPOCTh
pesku

MoBepxHoCTb ncTa
3apXaBeBLUas MU rpsisHast
WM C OTIOKEHUAMM
PaccTosiHne mexay
HaKOHEeYHNKaMM 1 INCTOM
C/MLIKOM MajieHbKoe
Mnamsa cnunwkom cnaboe
Mpousowno 3atyxaHne
ropenku

JICT C TOHKO pasgeneHHbIMN
BK/IIOYEHUSMU

P
[aBneHne pexyliero
KUCMOPOAA CINLIKOM
BbICOKOE
Cnunwkom Bbicokas
CKOPOCTb peskut
Ipsi3Hble n/vnn
rnoBpexaeHHble
HaKOHEUHMKN

CrpynnupoBaHHble
o6nacTv HeucnpasHocTe#l
HanpasnsoWmX
Cnuiikom Bbicokas
CKOPOCTb pesku
MoBepxHOCTbL NncTa
3apxaBeBLUas Uu
rpsi3Has uam ¢
OT/IOXEHUAMM
PaccTosiHne mexay
HaKOHEeYHMKaMN 1
NNCTOM C/IULIKOM
MafieHbkoe

- lMnama cnmwkom cna6oe

BorHyTas noBepxHoOCTb

pe3Ku nop BEpXHeEW KPOMKOMN

« [aBneHvie pexyuiero

Kncnopopga CrivwkomMm

BbICOKOE

psizHble n/unun

noBpexaeHHble

HaKOHEYHUKN

« PaccrosHne mexay
HaKOHEeYHUKamMu 1 NMCToM
CNULWKOM 60nbLoe

PacnnaeneHue noBepxHocTn

rpaHm

« CNULIKOM HU3Kas CKOPOCTb

pesku

« CIMLIKOM cUnbHOE
HarpeBatoLiee nnams

- PaccrosHue mexay
HaKOHEeYHUKaMK U IMCTOM

CNNLLKOM 60/1bLLOE/CNNLLKOM

ManeHbkoe

CxoXXpaeHUe y HIKXHeR

KPOMKM

« Cnuuwkom Bbicokas
CKOPOCTb peskut

« [psAsHble n/vnn
NoBpexgeHHble
HaKOHEUHNKM

Llenouka 3acTbIBLUNX
Kanenb

CnnwKoM cunbHoe
Harpesalollee niams
PaccTosiHune mexay
HaKOHEeYHNKaMu 1 INCTOM
C/IULLKOM ManeHbkoe
3apxaBeBLuas
MOBEPXHOCTb /IMCTa UK C
coaepxaHnem HaHeceH!i

« Cnuwkom 60nbLUOK pa3mep
HaKOHeYHNKa OTHOCUTE/NIbHO

TOMLUMHBI, KOTOPasi AOMKHA
paspesartbcs

[ '\!
i

'-Ipe:-xmepnaﬂ rnysvma
TAHYTON JIMHUM PE3KKU

\/’|

« CnMLIKOM BbICOKasi Uin
npepbIBUCTas CKOPOCTb
pesku

Paccrosinne mexay

i I
‘} H‘ I

‘\ HJ H
Heonuuaxoaaa rny6vHa
NUHUN Pe3KKn

W

« Cnuwkom BbicoKas unu
rpepbIBUCTast CKOPOCTb
pesku

« Mnama cnuwkom cna6oe

HaKOHEeYHUKamMu 1 NMCTom

C/IMLLIKOM ManieHbKoe
CnnWKOM CUNbHO
HarpeBaloLlee nnams

CrpynnupoBaHHbie

HeucnpaBHOCTH

HanpaBnsioWwnx B

HWKHe NonoBuUHe

pesku

« Cnuwkom Huskas
CKOPOCTb pe3ku
[psizHble n/unn
MoBpexXAeHHble
HaKOHEeYHNKMN

1101136

MnoTHo Npuneralowme NMMHAM WaKa
Y HWXKHEW rpaHun

CNLIKOM BbICOKAs UM CINLLIKOM
HU3Kast CKOPOCTb PE3KN
PaccTosiHne Mex/y HaKOHeUYHUKaMu
1 INCTOM CMNLIKOM GOfbLIoe
[NaBnexue pexyliero kucaopoga
CIULIKOM HU3KOe

CnnwKoOM ManeHbKuit pasmep
HaKOHEYHKa OTHOCUTE/TbHO
TO/NLVHBI, KOTOPast AO/KHa
paspesaTbcst

Mnamsa cnnwkom cnaboe
MoBepxHOCTb NNCTa 3apyaBeBLUIas
WKW rpsi3Hast (OKpaLLeHHast) unm ¢
OT/IONKEHUAMM



1.

A
A

2.

OPIS

GCE proFIT* SLM to przenosny pétautomat
do ciecia tlenem, ktdry stosowany jest do
ciecia tlenowego stali niestopowej przy
pomocy ptomienia podgrzewajacego tlen —
palny gaz. Urzadzenie zastosowac mozna
do ciecia prostego i do wycinania okregow
oraz do ciecia konturowego pod warunkiem
recznej obstugi urzadzenia, oraz dodatkowej
instalacji zestawu uzupetniajacego i np.
kolejnego palnika tnacego.

Urzadzenie GCE proFIT® SLM stosowac
mozna do ciecia prostego, wycinania
okregéw lub do ciecia ukosnego przy
pomocy jednego albo max. dwu palnikéw
tnacych. Maksymalna grubos¢ materiatu
cietego jedn.ym palnikiem wynosi 150 mm, a Rys.1 Maszyna GCE proFIT © SLM z szyng
dwoma palnlkaml 100 mm. prowadzch z powfokq Zn
Kompletne urzadzenie sktada sie z kilku czesci, ktére nalezy zamawiac¢ oddzielnie, patrz.
ponizsze instrukcje i wskazowki.

Urzadzenie GCE proFIT® SLM wykorzysta¢ mozna do ciecia plazmowego, podgrzewania lub
spawania, jednak zastosowac trzeba zestaw uzupetniajacy (nie jest czescig dostawy urzadzenia)
i wykonac konieczne zmiany.

Niniejsza instrukcja obstugi wyjasnia zasady bezpiecznej i efektywnej pracy urzadzenia GCE
proFIT*SLM.

Z przenosnego pétautomatu do ciecia GCE proFIT® SLM korzysta¢ mozna tylko pod warun-
kiem przestrzegania ostrzezen, ktére podane sg w niniejszej instrukcji obstugi.

Konieczne jest, by pracownicy obstugi zapoznali sie z trescig niniejszej instrukcji i by mie-
li doswiadczenie z pétautomatami tlenowymi oraz byli wyszkoleni zgodnie z wymaganiami
norm ISO, EN albo norm krajowych i zaktadowych, oraz jednoczesnie przestrzegali wszyst-
kich przepiséw prawnych.

PARAMETRY URZADZENIA
2.1. DANE TECHNICZNE

Wydajnosc ciecia do 150 mm z jednym palnikiem, do 100 mm z dwoma
palnikami

Predkos¢ ciecia 50-1600mm/min

Kierunek posuwu Do przodu i do tytu predkoscia zmiennag

Zasilanie elektryczne 230V AC/ 110V AC

Zasilanie silnika 24V DC

Przytacze wlotowe tlenu G1/4”, nawet do 8 bara, waz DN6

Przytacze wlotowe gazu G3/8” LH, nawet do 1bara, waz DN8

palnego

Wymiary urzadzenia 175mm x 350mm x 140mm (szerokosc¢ x dtugosc x

wysokosc) bez palnika, wezy i nasadki

Ciezar 9 kg z jednym palnikiem9 kg z jednym palnikiem
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2.2. DOSTAWA PODSTAWOWA ZAWIERA:

« urzadzenie wraz z osprzetem dla jednego palnika PO

« jeden palnik do ciecia dla miksera gazu (tylko dla 0870613)

« uchwyt palnika, nasadka palnika, tarcza ochronna

. wewnetrzne weze gazowe, rozdzielacz gazéw z zaworami od

« cyrkiel do wycinania okregow, okragty element srodkowy

« kabel przytacza do sieci z wtyczka h

- zestaw do montazu i czyszczenia dysz i

. zapalniczke ! 1=
szyna prowadzaca dostarczana jest oddzielnie od urzadzenia

2.3. POZYCJE, KTORE NALEZY ZAMOWIC

Pdétautomat do ciecia i szyny prowadzace

Numer pozycji Opis

1 2
Rys.2 Palniki do ciecia

0870613 Urzadzenie GCE proFIT* SLM z jednym palnikiem dla miksera gazu, bez
szyny, 230V

0870614 Urzadzenie GCE proFIT"SLM bez palnika, bez szyny, 230V

0870615 Urzadzenie GCE proFIT*SLM z jednym palnikiem dla miksera gazu, bez
szyny, 110V

0870616 Zestaw uzupetniajacy dla drugiego palnika do cigcia

0870617 Szyna prowadzaca 1,8 m ze wbudowanym zamkiem taczacym, stal
ocynkowana

Dla palnikéw do ciecia zamoéwionych z urzadzeniem 0870614 patrz takze Rys.2:

Numer pozycji Opis Typ gazu  Zalecenia dla Pozycja
dyszy tnacej

F25310014 Palnik do ciecia dla dysz z APMYF ANME 1
mikserem PNME

F25310013 BIR+, palnik do cigcia A AC 2
inzektorowy

F25310012 BIR+, palnik do ciecia PMYF PUZ 2
inzektorowy

2.31. ZABEZPIECZENIE PRZECIWKO COFNIECIU PLOMIENIA

Zalecane jest stosowanie zabezpieczenia przeciwko cofnieciu ptomienia dla wszystkich gazéw.
Zabezpieczenie zainstalowac nalezy na wlotach palnikéw do ciecia. Zalecane jest rowniez, i
wedtug lokalnych warunkow jest konieczne, stosowanie zabezpieczen przeciwko cofnieciu
ptomienia zainstalowanych przy zaworze redukcyjnym lub w miejscu poboru z instalacji
rurociggowe;j.

Zabezpieczenie przeciwko cofnigciu ptomienia zgodnie z EN 5175-1

Art number Gas Connection (EN 560)
14008408 Tlen tnacy G3/8”

14008263 Tlen podgrzewajacy G1/4”

14008278 Gaz palny G3/8” LH
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2.4. DYSZE TNACE

Grubos¢ Predkosc ciecia  Tlen (bar)
materiatu (mm/min)

(mm)

Dysze tnace AC - Acetylen

14001010 3-10 600-730 2,0-3,0 0,5
14001011 10-25 410-620 4,5-5,0 0,5
14001012 25-40 340-410 4,0-5,0 0,5
14001013 40-60 310-340 4,0-5,0 0,5
14001014 60-100 250-320 5,0-6,0 0,5
14001015 100-200 210-270 6,5-7,5 0,5
14001020 3-100 Dysza
podgrzewajgca
14001021 100-300 Dysza

podgrzewajgca

Dysze tngce PUZ - Propan / gaz ziemny

14001350 3-10 550-600 2,0-3,0 0,2 ]
14001351 10-25 400-560 4,5-5,0 0,2

14001352 25-40 350-400 4,0-5,0 0,2 !
14001353 40-60 310-340 4,5-5,5 0,2 f
14001354 60-10 260-310 5,0-6,0 0,2

14001355 100-200 180-260 5,5-6,5 0,3

14001147 3-10 Dysza

podgrzewajaca
14001148 100-300 Dysza

podgrzewajaca

* Dysze tnace i dysze podgrzewajace dostarczane sg samodzielnie, dysze tnace w
opakowaniu zawierajgcym 5 sztuk.

Grubos¢ Wymiar Predkos¢ Tlen (bar)
materiatu dyszy (cal) cigcia (mm/ PL

(mm) min)

Dysze thace ANME - Acetylen

0768670 3-6 1/32 470-560 2,5-3,5 0,3

0768635 5-12 3/64 390-480 2,0-4,0 0,3

0768599 10-75 176 205-400 3,5-4,5 0,3

0768636 70 -100 5/64 150-220 45-55 0,5 3
0768662 90-150 3/32 125-160 5,5-6,0 0,5

Dysze tngce PNME - Propan / gaz ziemny »
0769494 3-6 1/32 430-150 2,5-35 0,2 k‘
0769495 5-12 3/64 360-440 3,0-4,0 0,2

0769496 10-75 116 205-380 3,5-4,5 0,2

0769497 70-100 5/64 150-220 45-55 0,4

0769498 90-150 3/32 125-160 5,5-6,5 0,4
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Rys.3: Opis urzgdzenia
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3.INSTALACJA URZADZENIA

Urzadzenie dostarczane jest w czesciowo zdemontowanym stanie z osobno umieszczonym
palnikiem do ciecia oraz czesciami ramiona. Wyjmij wszystkie czesci z opakowania. Zainstaluj
je w ponizej podanej kolejnosci, by mozna byto z nimi pracowac.

3.1. ZASILANIE ELEKTRYCZNE

Przed podtaczeniem urzadzenia do sieci sprawdZ zasilanie elektryczne (maksymalne
dopuszczalne napiecie patrz powyzszy punkt 2.1. Dane techniczne). Do sieci zasilajacej
podtaczy¢ mozna wytacznie nieuszkodzong wtyczke i kabel. Zastosowa¢ mozna tylko takie
podtaczenie, ktdre spetnia wymagania odpowiednich przepiséw i norm.

Opis koloréw poszczegdlnych przewoddw kabla zasilajgcego:

« Brunatny: faza

« Niebieski: przewdd neutralny

« Zielonozotty: uziemienie

3.2. DOSTAWA TLENU | GAZU PALNEGO

3.2.1. Srednica wewnetrzng wezy wlotowych gazu palnego powinna wynosi¢ minimum 8 mm
(w zaleznosci od dtugosci weza). Mozliwe jest zastosowanie wytacznie wezy wedtug normy
ISO 3821. Podtaczenie wlotowe weza urzadzenia to G3/8”LH z armaturg wedtug EN 560. W
sprawie cisnienia gazu palnego patrz schematy dysz tngcych z powyzej podanymi wszystkimi
danymi.

3.2.2. Srednica wewnetrzng wezy wlotowych tlenu powinna wynosi¢ 6 mm albo 8mm (w
zaleznosci od dtugosci weza i grubosci ciecia). Mozliwe jest zastosowanie wytacznie wezy
wedtug normy ISO 3821. Podtaczenie wlotowe weza urzadzenia to G1/4” z armaturg wedtug
EN 560. W sprawie cisnienia tlenu patrz schematy dysz tnacych z powyzej podanymi wszystkimi
danymi.

NOTATKA: W celu zapobiegania niebezpieczeristwa cofniecia ptomienia, powinny zostac
zastosowane odpowiednie zabezpieczenia przeciwko cofnieciu ptomienia, ktére podane sa
ponizej.

NOTATKA: Uzywac nalezy wytgcznie wezy z nieuszkodzonymi, czystymi i poprawnie
zainstalowanymi koricowkami. Szczelno$¢ wezy sprawdzona musi zosta¢ najpdzniej po
trzech miesigcach pracy przez zanurzenie w cieczy. Zalecane jest wymiana wszystkich wezy
gazowych zawsze najpdZniej po trzech latach eksploatowania.

3.3. ZAINSTALUJ KABEL | WSZYSTKIE

weze gazowe razem, np. przy pomocy wspornika dla wezy.

3.4. ZAINSTALUJ PRET PALNIKA DO CIECIA,

uchwyt palnika do ciecia oraz palnik do ciecia tak, jak jest to przedstawione na rys.3 - 5, zgodnie
z wymaganym ksztattem ciecia.

3.5. DO PALNIKA DO CIECIA | DO ROZDZIELACZA GAZOW PODLACZ
WEZE WEWNETRZNE.

Poniewaz system potaczenia kazdego weza gazowego jest inny, nie mozna wezy nawzajem
pomylic.

3.6. WLOZ WTYCZKE TWOJEGO URZADZENIA

do odpowiedniego gniazdka (zastosuj typ potaczenia zgodnie z lokalnymi normami czy tez

przepisami). W celu poprawnego zasilania gazem wykonaj podtaczenie weza wlotowego tlenu
i weza wlotowego gazu palnego.

NOTATKA: Swoje urzadzenie podtgcz do uziemionego gniazdka tak, by$ unikat
niebezpieczenstwa zwigzanego z zasilaniem elektrycznym.
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4.EKSPLOATACJA Ptomien Neutralny

redukujacy Neutralny ptomien

41. PRZED ROZPOCZECIEM podczas ptomien z tlenem
zapalania tngcym

CIECIA . . N , [ ] l ] i ]

41.1. Pracownik obstugi powinien zostac okoto 1 mm

zapoznany z zasadami bezpieczeristwa U

pracy podanymi w niniejszej instrukcji N

obstugi, jeszcze przed rozpoczeciem '!,

manipulacji z urzadzeniem GCE proFIT® ‘l\ Element

SLM. Pracownik obstugi powinien miec /i \

L roboczy
doswiadczenie z urzadzeniami do ciecia i "‘l \
tlenem i powinien zosta¢ wyszkolony : v

zgodnie z wymaganiami norm ISO, 8 i

EN albo przepiséw prawnych, czy \/f "l

tez obwieszczen przy jednoczesnym
przestrzeganiu  wszystkich  wymagan
przepiséw prawnych.

41.2. Konieczne jest stosowanie dysz tnacych (dysz) wedtug powyzej podanych tabeli.
Przestrzegac nalezy typu palnika do ciecia (dysze z mikserem ewent. palnik inzektorowy) i
jednoczesnie przestrzegac typu gazu palnego. Korzystaj wytacznie z nieuszkodzonej dyszy z
nieuszkodzonag i czystg powierzchnia przylegania.

41.3. Przed zainstalowaniem dyszy w gtowicy palnika do ciecia sprawdzZ takze powierzchnie
przylegania gtowicy palnika do ciecia. Zastosowac¢ mozna wytacznie palnik z powyzej podanego
spisu z nieuszkodzong i czysta powierzchnig przylegania dyszy. Przestrzegac nalezy typu
palnika do ciecia (miksera ewent. palnika inzektorowego) i jednoczesnie typu gazu palnego.

41.4. WYBOR DYSZY

Postepuj zgodnie z powyzej podang tabelg dysz tnacych (dysz). Korzystaj z poprawnej dyszy
dobranej odpowiednio do grubosci ptyty metalowej. Gtowice do ciecia GCE zaprojektowane sa
do ciecia 1 klasy zgodnie z norma EN ISO 9013. Maksymalnej predkosci ciecia osigga¢ mozna
ustawieniem parametrow ciecia zgodnie z powyzej podana tabela, podczas wykonywania
ciecia prostych odcinkéw, z zastosowaniem czystej powierzchni blachy, nieuszkodzonej dyszy
oraz czystosci tlenu 99,5% albo wyzszej. Pomiar wartosci cisnienia gazu wykonywany jest na
wlocie do palnika.

41.5. MOMENT DOKRECANIA DYSZ:

Palnik do ciecia z mikserem: 22-30 Nm

Palnik do ciecia BIR+: 12 Nm dla wewnetrznej dyszy do ciecia i 18Nm dla zewnetrznej dyszy
podgrzewajacej

R

f

Rys.4: Regulacja ptomienia

NOTATKA: !'Wszystkie elementy spotykajace sie z tlenem powinny zosta¢ z powodow
bezpieczenstwa pozbawione oleju i ttuszczu! SprawdZ, czy wszystkie potgczenia gwintowe
oraz elementy uszczelniajgce, np. stozki oraz powierzchnie kuliste sg czyste i nieuszkodzone.

4.2. ZAPALENIE | REGULACJA PLOMIENIA

4.21. SprawdzZ szczelnosc wszystkich potaczen gazowych.

4.2.2. Ustaw wartosci wlotowe cisnienia zgodnie z wartoSciami w podanymi w powyzszej tabeli
dysz tnacych, patrz punkt 2.4. (1 bar =105 Pa, 100kPa =105 N/m2, 1 bar = 14,5 psi). Otwdrz zawodr
gazu palnego oraz zawdr tlenu podgrzewajacego. Przy pomocy odpowiedniej zapalniczki zapal
mieszanke (Nie stosuj gorgcego metalu ani zapatki). Po poprawnej regulacji ciSnienia powstanie
ptomien redukcyjny (naweglajacy). Przy pomocy zaworu gazu palnego ustaw neutralny ptomien
tak, by nadawat sie do przewidywanego ciecia. Zawdr tlenu podgrzewajacego pozostaje
zupetnie otwarty.

4.2.3. W celu sprawdzenia neutralnego ustawienia ptomienia otwdérz przez chwilke zawér tlenu
tngcego i nastepnie go zamknij (patrz takze Rys.4).
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4.3. ROZPOCZECIA PROCESU
CIECIA

Umiesc¢ palnik w pozycji wyjsciowej i rozpocznij
podgrzewac ciety materiat do temperatury
zapalania, kolor mniej wigcej jasny czerwono-
26#ty. Nastepnie otwoérz zawor tlenu tnacego
i jednoczesnie wiacz posuw urzadzenia w
wymaganym kierunku.

4.4. POPRAWNA PREDKOSC
wysledzi¢ mozesz z powstawania zuzla, z
prawie poziomego odpryskiwania iskier i z
dzwieku towarzyszacego cieciu. Zblizone
wartosci predkosci ciecia wybra¢ mozesz z
odpowiednich, powyzej podanych tabeli dysz
tnacych.skdarmunstycken ovan.

4.5. CIECIE PASOW PRZY POMOCY
SZYNY PROWADZACEJ

4.51. Placera styrskenan pa den detalj som ( o

skall skaras. Koppla den andra styrskenan till ~
den forsta om en langd storre &n 2 m behover /\
skaras enl. bild 5.

45.2.45.2. Jednostke GCE proFITISLM po’réZ RysG Reczne prowgdzenie Cjecja

na szynie. Upewnij sig, ze koto przednie i tylne

znajduje sie w rowkach szyny. Koto tylne powinno zajac taka pozycja, zeby sie nie poruszato.
4.5.3. Ustaw predkosc ciecia odpowiednio do konkretnej dyszy i grubosci materiatu. Ustaw
réwniez kierunek posuwu. W celu zabezpieczenia pozycji gotowej do pracy przekrec dZwignie
sprzegta w kierunku strzatki.

4.5.4. Palnik do ciecia ustaw do konkretnej blachy i w miejscu rozpoczecia cigcia. Zapal i ustaw
ptomient podgrzewajacy tak, jak wymagaja tego powyzsze instrukcje. Wykonaj podgrzanie
materiatu do temperatury zaptonu.

4.5.5. Jednoczesnie otwdrz w petni zawdr tlenu tngcego i poprzez przetaczenia przetacznika
regulacji posuwu uruchom przemieszczanie urzadzenia w wymaganym kierunku zgodnie z
rysunkiem 3.

4.5.6. Po zakoriczeniu ciecia wytacz urzadzenie poprzez przetaczenie przetacznika regulacji
posuwu do pozycji Srodkowej, zamknij wloty wszystkich gazéw. Zawory gazowe zamykac
trzeba w nastepujacej kolejnosci: 1. Tlen tnacy, 2. Gaz palny, 3. Tlen podgrzewajacy.

4.6. RECZNE PROWADZENIE CIECIA

Do ciecia dowolnego ksztattu albo ciecia konturowego wedtug wzoru wyrysowanego na
blasze, urzadzenie GCE proFIT*SLM prowadzone moze byc¢ recznie przez pracownika obstugi.
Koétko manipulacyjne zluzowane powinno zostac¢ dla wszystkich kierunkow ruchu i wszystkie
kétka powinny dotykac blachy. Patrz rysunek 6.

4.7. PRZYGOTOWANIE KRAWEDZIE PRZED SPAWANIEM

— ukosowanie z jednym palnikiem (bez stepienia jadra zgrzeiny).

Przygotuj jednostke GCE proFIT® SLM zgodnie z powyzszym punktem 4.5. Lekko zluzuj regulator ustawiania
kata palnika i palnik z uchwytem wychyl pod wymaganym katem. Nastepnie ponownie dokrec regulator
ustawienia kata palnika. Potem postepuj zgodnie z punktem 4.5.

Krawedz
prosta

Rys.5: tgczenie szyn
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4.8. CIECIE Z DWOMA
PALNIKAMI

Jezeli urzadzenie GCE proFIT" SLM
wyposazone jest do ciecia tylko jednym
palnikiem, konieczne jest zainstalowanie
zestawu uzupetniajgcego (numer czesci
0870616) (patrz Rys. 7).

Wykonaj nastepujaca procedure:

1. Z obudowy urzadzenia zdemontuj
rozdzielacz gazowy dla jednego palnika
oraz jego weze.

2.Z preta do ustawiania odlegtosci zdejmij
uchwyt palnika wraz z palnikiem i z
urzadzenia wyjmij pret.

3.Na obudowie zainstaluj nowy
rozdzielacz gazowy dla dwu palnikow

4. W1to6z pret do ustawiania odlegtosci dla
dwu palnikéw.

5.Przy precie do ustawiania odlegtosci
zainstaluj obydwa uchwyty palnikéw z
palnikami do ciecia.

6. Odpowiednimi ~ wezami  gazowymi
potacz obydwa palniki i rozdzielacz.

7. Stosuj  odpowiednie dysze tnace
zgodnie z powyzszym punktem 2.4.
Urzadzenie GCE proFIT® SLM z dwoma
palnikami jest przedstawione na rys.8.

5.KONSERWACJA
5.1. CODZIENNA

« Nieustannie  sprawdzaj szczelnosc
powierzchni przylegania dyszy-palnika

Rys.7: Zestaw uzupetniajgcy z drugim palnikiem
do ciecia

« Urzadzenie GCE proFIT® SLM wycieraj Rys.8: Ciecie skosne i ciecia pasow dwoma
szmatka w celu usuniecia zuzla i tlenkéw palnikami
metali.

« SprawdZ, czy nie doszto do uszkodzenia wezy i kabla elektrycznego. Uszkodzone czesci
zamien na nowe.
« Nasmaruj wrzeciono kota obrotowego.

5.2. MIESIECZNA

- Upewnij sie, ze ruch poziomy i pionowy palnika odbywa sie bez problemdw i ze wszystkie
sterowniki dziataja.

« Wyczys¢ uchwyt palnika, pret do ustawienia odlegtosci oraz wszystkie czesci uchwytu
palnika.

« SprawdzZ szczelnos¢ wezy gazowych i rozdzielacza instalacji gazowej, wtacznie zaworéw
regulacyjnych. Dokre¢ nieszczelne potaczenia i dokonaj wymiany uszkodzonych czesci.
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5.3. KWARTALNA

« Zdemontuj dzZwignie sprzegta oraz Sruby i oddziel czes¢ gdrng obudowy urzadzenia od
czesci dolnej (upewnij sie jednak, ze nie dochodzi do napinania kabli silnika).
« Starannie wyczys¢ czesci wewnetrzne urzadzenia bez uszkodzenia jednostki sterujgcej

predkoscia.

. W ramach konserwacji prewentywnej nasmaruj czesci tgczace silnika, kota zebate oraz

sprzegto smarem na bazie siarczku molibdenu.

6.OKRESLANIE USTEREK

AWARIA POWOD SPOSOB NAPRAWY

Koto Zluzowanie potaczen kablow- SprawdZ podtaczenie kabli.
napedowe sie ych
nie obraca Awaria komutatora Sprawdz potaczenie kablowe. Przy
pomocy prébnika sprawdz komutator.
Awaria gtéwnego kabla elek- Przy pomocy probnika sprawdz
trycznego gtéwny kabel elektryczny.
Awaria silnika Przy pomocy prébnika sprawdz silnik.
SprawdZ, czy obraca sie wrzeciono
silnika.
Powierzch- Powierzchnia szyny z rowkami.  Upewnij sig, ze gtadkosc cietej powi-
nia ciecia z Szyna nie dolega erzchni nadaje sie do montazu szyny.
rowkami

Niepoprawna predkos¢ obro-

towa silnika

Sprawdz lub wymien jednostki
sterujace.

(patrz takze

ponizej po- Drgania zewnetrzne

Usun drgania.

dane instrukcje  Niepoprawne ustawienie para-

regulacji) metréw ciecia

Przy pomocy linijki sprawdz predkosc
ciecia.

Niezwykte przerwy
napedowego systemu
przektadniowego

Wykonaj lub zapewnij naprawe
systemu.

PL

Usterka palnika

Zamien palnik na nowy.

71. PAKOWANIE

Jednostka GCE proFIT® SLM podczas
pakowania w zaktadzie produkcyjnym
wyposazona zostata w materiat ochronny
w catej przestrzeni opakowania. Obudowa
urzadzenia oddzielona jest od akcesoridw;
pudto rozdzielone jest na dwie czesci.

7.2. MAGAZYNOWANIE

Jezeli urzadzenie nie bedzie przez
dtuzszy czas eksploatowane, przechowuj
elementy elektryczne, palnik i dysze w
pudle, by zapewniona byta ich ochrona
przed pytem, wilgotnoscia oraz innymi
zanieczyszczeniami.
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7.3. PRZENOSZENIE

W celu zapobiegania awarii powstatych z powodu uderzen lub drgan podczas przenoszenia,
przechowuj urzadzenie w pudle.

7.4. TRANSPORT

Przechowuj urzadzenie w jego pudle, by podczas transportu nie doszto do jego uszkodzenia.

8.INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA
8.1. ZSKAZOWKI OBSLUGI | EKSPLOATACJI

« Przed rozpoczeciem eksploatacji potdz urzadzenie w stabilnej pozycji, poprawnie go
zainstaluj i wykonaj jego kontrole.

« Przed wtozeniem wtyczki do gniazdka upewnij sie, ze przetacznik znajduje sie w pozycji
,Srodkowej”.

« Podczas pracy z urzadzeniem miej do dyspozycji niniejszg instrukcje obstugi oraz wskazdwki
bezpieczerstwa.

« Nie przenos urzadzenia, kiedy ptomien jest zapalony.

. Zapobiegnij spadaniu metalowych czesci lub rabkow, kiedy urzadzenia pracuje nad
powierzchniag podtogi.

« Podczas przenoszenia urzadzenia w inne miejsce badZ bardzo ostroznym.

8.2. WSKAZOWKI BEZPIECZENSTWA DOTYCZACE SYSTEMU
ELEKTRYCZNEGO
« Przed wtaczeniem silnika sprawdZ napiecie sieciowe. Maksymalna zmiany napiecia powinna
wynosic¢ £10% ustalonego napiecia. Urzadzenia nie wolno eksploatowac z innym napieciem.
A Z urzadzenia korzystaj tylko z ustalonym napieciem.
« Wykonaj uziemienie kabla swojego urzadzenia.
« Urzadzenie wyslij do autoryzowanego serwisu lub sprzedawcy, u ktérego zakupites
urzadzenie, tylko w przypadku wystgpienia nastepujacych sytuaciji:
« Uszkodzone albo zuzyte kable
Jezeli z Twojego urzadzenia wycieka woda albo jezeli woda do niego zaciekta

Jezeli podczas poprawnej eksploatacji urzadzenia stwierdzisz nietypowe stany pracy
urzadzenia

W przypadku rozbicia urzadzenia
Jezeli powstanie skomplikowana awaria wymagajgca naprawy
Periodycznie sprawdzaj system elektryczny

8.3. WSKAZOWKI DOTYCZACE KONSERWACJI | KONTROLI URZADZENIA

« Konserwacje i kontrole urzadzenia zle¢ kompetentnej upowaznionej osobie.
« Przed otwarciem obudowy i naprawa urzadzenia wyjmij wtyczke z gniazdka sieciowego.
« Wykonuj regularng konserwacje urzadzenia.

Do ciecia stosuj wytacznie poprawne palniki i dysze. Przestrzegaj typu gazu palnego i dyszy.
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9. UBRANIE OCHRONNE

Konieczne jest, by pracownik obstugi podczas wykonywania ciecia stosowat ubranie
ochronne (rekawice, okulary ochronne z odpowiednim filtrem Swietinym, kask i buty
ochronne).

Mokre ubranie spowodowac moze porazenie pradem elektrycznym.

W celu zapobiegania reakcji z tlenem nie miej ubrania zabrudzonego od oleju lub smaru.

POSTANOWIENIA DOTYCZACE MIEJSCA PRACY

Ptomien utrzymuj poza zasiegiem Zrédta gazu, przestrzegaj bezpiecznej odlegtosci minimum
3 m (gazowe butle ci$nieniowe, rurociagi i weze gazowe)

Nie narazaj butli z acetylenem, rurociggdéw, wezy ani dysz na temperatury powyzej 50 °C (130
°F).

Tlen sam sie nie zapali, jednak w przypadku kontaktu z innymi materiatami palnymi moze
lekko sie zapalic.

Upewnij sie, ze stezenie tlenu w miejscu pracy nie przekracza stezenia atmosferycznego.
Kontakt tlenu ze smarem, ttuszczem lub innymi weglowodorami prowadzi¢ moze do pozaru,
albo wybuchu. Zapewnij, by wszystkie komponenty, ktére moga sie zetknac z tlenem,
pozbawione byty oleju i ttuszczu.

Tlen, propan, butan, propylen oraz ich mieszanki sg ciezsze od powietrza.

Podczas ciecia zapewnij dostateczng wentylacje miejsca pracy.

Zapewnij, by w przestrzeni roboczej do dyspozycji byta gasnica, piasek, woda itd.

Materiaty tatwopalne przechowuj poza miejscem, w ktdrym wykonywane jest ciecie i gdzie
dochodzi do powstawania iskier.

1211136

PL



PL

Zalecenia dotyczgce wykonania ustawien w celu osiggniecia doskonatego ciecia

Zwezenie fugi cigcia

Zbyt szybki posuw palnika
Zbyt duzy odstep dyszy od
materiatu

Dysza uszkodzona lub
zanieczyszczona

Pusty profil ptaszczyzny
przekroju

Zbyt szybki posuw palnika
Dysza uszkodzona lub za-
nieczyszczona albo wielkos¢
dyszy jest zbyt mata do
grubosci cietego materiatu
Zbyt niskie ciSnienie tlenu

Nadwyrezona krawedz gérna
z wystapieniem zuzla

Zbyt wysokie cisnienie tlenu
tnacego

Zbyt mocny ptomien
podgrzewajacy

Zbyt duzy odstep dyszy od
materiatu

Pojedyncze zagtebienia

Zbyt wolny posuw palnika

Rdza, zgorzelina lub za-
nieczyszczenia powierzchni
materiatu

Zbyt maty odstep dyszy od
materiatu

Zbyt staby ptomien
Ptomien palnika zgast

Wtrgcenia niemetaliczne
w blasze

Rozszerzenie fugi cigcia

« Zbyt wysokie cisnienie
tlenu tnacego

« Zbyt duzy odstep dyszy od
materiatu

« Zbyt szybki posuw palnika
tnacego tlenu

Falowany profil ptaszczyzny
przekroju

-« Zbyt niskie cisnienie tlenu
tngcego

« Dysza uszkodzona lub
zanieczyszczona

« Zbyt szybki posuw palnika

Krawedz dolna zaokraglona

Zbyt wysokie ci$nienie
tlenu tngcego
Zbyt szybki posuw palnika

Dysza uszkodzona lub
zanieczyszczona

Zwiagzki obszaréw zagtebien

Zbyt szybki posuw palnika
Rdza, zgorzelina lub za-
nieczyszczenia powierzchni
materiatu

Zbyt maty odstep dyszy od
materiatu

Zbyt staby ptomien

Cigcie wklegste pod k e

q P

i na k edzi gérnej

goérna

tnacego

Dysza uszkodzona lub
zanieczyszczona

Zbyt duzy odstep dyszy od
materiatu

Nadtopienie krawedzi

« Zbyt powolny posuw palnika

« Zbyt mocny ptomieri
podgrzewajacy

« Zbyt maty lub zbyt duzy
odstep dyszy od materiatu

« Zbyt duza dysza do tej
grubosci materiatu

} \
1[|‘1  “‘) H .

Nadmierna gtebokos¢ cigcia

« Zbyt szybki lub nieréwny
posuw palnika

« Zbyt maty odstep dyszy od
materiatu

« Zbyt mocny ptomieri
podgrzewajacy

Zagtebienie w dolnej
potowie
cigcia

« Zbyt wolny posuw .
palnika

« Dysza uszkodzonalub
zanieczyszczona
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Zbyt wysokie cisnienie tlenu

« Zbyt szybki posuw palnika
« Dysza uszkodzona lub
zanieczyszczona

Sznur pkerete

« Zbyt mocny ptomieri
podgrzewajacy

« Zbyt maty odstep dyszy od
materiatu

« Rdza lub zgorzelina na
powierzchni materiatu

\“‘M ”I

]\‘

Nieréwnomierna gtebokosc

ciecia

« Zbyt szybki lub nieréwny
posuw palnika

« Zbyt staby ptomien

Przyklejona zalewka zuzlowa

Zbyt szybki lub zbyt powolny
posuw palnika

Zbyt duzy odstep dyszy od
materiatu

Zbyt mate cisnienie tlenu
tnacego

Zbyt mata dysza do tej grubosci
materiatu

Zbyt staby ptomien

Rdza, zgorzelina lub zanieczyszc-
zenie (farba) na powierzchni
materiatu



1. LEIRAS

A GCE proFIT* SLM oxigénnel torténd
vdgasra szolgdld hordozhatd vagogép,
amelyet a nem 6tvozott acél oxigénes
vdgdsdra haszndlnak oxigén-gyulékony gaz
elémelegité ldngjénak felhaszndldsaval.

Ez a gép szintén felhasznalhatd linedris

és kor alaku vdgasra, vagy ivelt formak
vdgdsdra a mozgds kézi szabdlyozdsaval,
tartozék alkatrészek és pl. tovabbi langvago
égéfejek utdlagos felszerelésének
feltételével.

A GCE proFIT* SLM vagogép egy vagy

max. két langvago égéfej felhaszndlasaval
haszndlhaté egyenes vagas, ivelt vagds
vagy ferde vagds céljabdl. A vdgando
anyag maximalis vastagsdga egy langvdgo

yas | asrayse Y DTS 1. kép: GCE proFIT" gép horganyzott
égobfejjel 150 mm és két langvago égdfejjel vezetdpalydval

100 mm.

A komplett gép tobb olyan részbdl all, amelyeket kiilon kell megrendelni, l1asd a lejjebb
feltlintetett utasitdsokat és ajdnldsokat.
A GCE proFIT"SLM gép szintén felhaszndalhatd plazmas vagasra, elémelegitésre vagy
hegesztésre, de csak tartozék berendezéssel (nincs a géppel egydtt szallitva) és a sziikséges
mddositdsok elvégzése mellett.
Ez a hasznalati Utmutaté a GCE proFIT® SLM gép biztonsagos és hatékony miikédésének elvét
magyardzza meg.

A A GCE proFIT° SLM hordozhaté langvagdgép csak a hasznalati utmutatéban feltiintetett fi-
gyelmeztetések tiszteletben tartdsdval hasznalhatd.

Sziikséges, hogy e gépet kezelé személyek elsajatitsdk ezt a haszndlati utmutatét, hogy
tapasztalatuk legyen az oxigénes vdgdsra szolgald késziilékkel, és hogy iskoldzottak legye-
nek az ISO, EN vagy belfoldi és az cégen beliili szabvanyok kévetelményei alapjan, minden
torvényes kovetelmény tiszteletben tartasdval.

2.FEATURES
2. TECHNICAL DATA HU
Gylulékony gaz bemeneti egészen 150 mm-ig egy langvago égobfejjel, egészen 100
bekotése mm-ig két ldangvago égdbfejjel
Véagodsebesség 50-1600mm/min
Mozgas irdnya véltozo sebességgel elére és vissza
Elektromos tdpegység 230V AC/ 110V AC
Motor tapja 24V DC
Oxigén bemeneti bekotése G1/4”, egészen 8bar-ig, DN6 tomlé
Gylulékony gaz bemeneti G3/8” LH, egészen 1bar-ig, tomlé DN8
bekotése
Gép méreteions 175mm x 350mm x 140mm (szélesség x hosszusag x
magassag) ldangvago égoéfej, tomldk és égdszar nélkdil
Témeg 9 kg egy langvago égdfejjel
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2.2. A GEP ALAPKISZERELESE A KOVETKEZOT

TARTALMAZZA:

« gép egy ldngvags égdfejhez vald berendezéssel egyiitt

. egy langvadgo égdfej a keverd flivokdhoz (csak az 0870613
szdmadra)

« langvago égdfej tartd, €gdszar, hé ellen védo pajzs

« belsé gaztomldk, gdzelosztd zaro-szeleppel |

« korvagdshoz pélca/korzé, kor alaku kozépso rész i

. dugdval ellatott elektromos kébel | £

o

—/O*

&
. tartozékok a fuvokak telepitésére és tisztitdsara

- langbegyujté 1 2

« avezetdpalyat a géptdl elkiilonitve szallitjak 2. Kép: Ldngvdgo fuvokdk

2.3. TETELEK, AMELYEKET MEG KELL RENDELNI

Vagogépek és vezetbpdlydk

Tételszam Leirds

0870613 GCE proFIT*SLM gép egy égofejjel a keverd fuvokdk szamara, palya
nélkdl, 230V

0870614 GCE proFIT" SLM gép égdfej nélkil, palya nélkil, 230V

0870615 GCE proFIT*SLM gép egy égobfejjel a keverd fuvokak szamara, palya
nélkdl, 110V

0870616 Kibévitd szett a masodik ldngvdgé égéfej szamara

0870617 Vezetbpdlya 1,8 m, integralt 6sszeké6td zdrral, horganyzott acél

A 0870614 géppel megrendelt ldangvdgo égéfej szamdra ldsd szintén a 2. képet:

Tételszam Leirds Ajénlott Idangvago
tlpusa fuvokak

F25310014 Langvdgo égdfejek a keverd APMYF ANME
fuvokdkhoz PNME

F25310013 BIR+, injektoros langvdgo A AC 2
égéfej

F25310012 BIR+, injektoros langvago PMYF PUZ 2
égéfej

2.31.LANGVISSZACSAPODAS ELLENI BIZTOSITEKOK

Minden géz szémdra ajanlott a ldngvisszacsapodds elleni biztositékok haszndlata. Ezeket
a biztositékokat a langvdgo égdfejek belépésére kell felszerelni. Szintén ajanlott és a helyi
szabdlyok szerint szintén sziikséges a nyomascsokkentd szelepnél vagy a csévezeték vételi
helyén felszerelt Idngvisszacsapddas elleni biztositékok hasznalata.

Langvisszacsapddas elleni biztositékok a gép langvagé égéfejei szamara az EN 5175-1
alapjan

14008408 Vagdsi oxigén G3/8”
14008263 Felmelegité oxigén G1/4”
14008278 Gyulékony géz G3/8” LH
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2.4. LANGVAGO FUVOKAK

Télelszam V4gasi Vagasi Oxigén Gyalékony
vastagsag sebesség (mm/  (bar) gaz (bar)

(mm) min)

Langvago fuvokak AC - Acetylene

14001010 3-10 600-730 2,0-3,0 05
1400101 10-25 410-620 4,550 05
14001012 25-40 340-410 4,0-5,0 05
14001013 40-60 310-340 4,0-5,0 05
14001014 60-100 250-320 5,0-6,0 0,5
14001015 100-200 210-270 6,575 05
14001020 3-100 Felmelegité

favokak
14001021 100-300 Felmelegit§

flivokak

Langvago fuvékak PUZ - Propane / Natural Gas

14001350 3-10 550-600 2,0-3,0 0.2
14001351 10-25 400-560 4,5-5,0 0.2
14001352 25-40 350-400 4,0-5,0 0.2
14001353 40-60 310-340 4555 0.2
14001354 60-10 260-310 5,0-6,0 0.2
14001355 100-200 180-260 5,5-6,5 0,3
14001147 3-10 Felmelegitd

favokdk
14001148 100-300 Felmelegité

favokdk

* Vago és melegité fuvokakat onalléan szallitjak, vagofuvokakat 5 darabonként
csomagolt kiszerelésben.

Télelszam Véagasi Fuvoka Vagasi Oxigén Gyalékony
vastagsdg nagysaga sebesség (bar) gaz (bar)

(mm) (hiigelyk) (mm/min)

Langvago fuvékak ANME - Acetylene

0768670 3-6 1/32 470-560 2,5-35 0.3
0768635 5-12 3/64 390-480 2,0-4,0 0,3
0768599 10-75 116 205-400 3,545 0,3
0768636 70 -100 5/64 150-220 4,5-55 0,5
0768662 90-150 3/32 125-160 5,5-6,0 0,5

Langvdago fuvokdak PNME - Propane / Natural Gas

0769494 3-6 1/32 430-150 2,5--35 0,2
0769495 5-12 3/64 360-440 3,0-4,0 0,2
0769496 10-75 116 205-380 3,5-4,5 0,2
0769497 70-100 5/64 150-220 4,5-55 0,4
0769498 90-150 3/32 125-160 5,5-6,5 0,4
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Tapkabel
dugoéval

Kézi vezérlés
kereke

Belsé gaztomlék

Hevité oxigén
zarészelepe
Vdgdsi oxigén
z&ardészelepe

Vezet6pélya/
sin

Gytulékony gaz
zarészelepe

Gyaulékony gdz 4 ki
bemeneti kétéser ¥ %,
G3/8LH ' Langvago

igé égobfej tartéval
Oxigén beme-

neti kotése: \j
G1/4 N

Tavolsag
beéllitdsdra
szolgalo léc

Egéfej magassaga
bedllitdsanak vezérlése

< . Tenge-
Tav,ol,sa,ag-, lykapcsolé
beallité palca \Léngvégé fuvéka  karja

beadllitdsanak
vezérlése

)

Hé-pajzs

Langvago Vagasn »
égéfejek szo6g vezérlése
tavolsag-
beallité
palcajanak
vezérlése Sebesség

vezériése i

GCEprofIT’
1

El6re-
hatramozgds
vezérlése
3. kep: Gép leirdsa
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3.A GEP TELEPITESE

A gép, részben szétszerelt allapotban, elkilonitett 1angvdgd égéfejjel és a kar elkilonitett
részeivel keril széllitasra. Vegyen ki minden részt a csomagolasbdl. Szerelje fel azokat olyan
sorrendben, ahogy azt lejjebb feltiintették, hogy dolgozni tudjon veliik.

3.1. ELEKTROMOS TAPEGYSEG

Ellendrizze az elektromos fesziltséget (maximdlis megengedett fesziiltséget) a gép haldzatra
valé kapcsoldsa el6tt (Iasd a fent feltlintetett pontot: 2.1. Mlszaki adatok). A téphdldzatba csak
sértetlen dugot és kdbelt lehet bekapcsolni. Csak olyan csatlakozdsi méd hasznalhatd, amely
az illetékes el8irasokkal és szabvanyokkal egységben van.

A tapkabel egyes vezetéke szineinek leirdsa:

- Barna: fazis

« Kék: nullads vezeték

« Z6ld-sdrga: foldelés

3.2. OXIGEN ES GYULEKONY GAZ SZALLITASA

3.2.1. A gyllékony gaz bemeneti tomlje legaldbb 8 mm belsé dtmérével rendelkezzen (a tomlé
hosszatdl fligg). Csak az ISO 3821 szabvdnynak megfeleld tomldket lehet haszndlni. A gép
témldjének bemeneti csatlakozdsa G3/8”LH az EN560 szerinti szerelvénnyel. A gyulékony géz
nyomdsat illetéen a langvago fuvokak fent feltlintetett, minden adatot tartalmazé sémajdra
utaljuk.

3.2.2. Az oxigén bemeneti témléjének 6 mm vagy 8mm belsé atmérdvel kellene rendelkeznie
(a toml6 hosszatdl és a vdgds vastagsdgatol fligg). Csak az ISO 3821 szabvdnyoknak megfeleld
tomldket lehet haszndlni. A gép tomldjének bemeneti csatlakozdsa G1/4” az EN560 szerinti
szerelvénnyel. Az oxigén nyomasat illetéen a langvago fuvokak fent feltlintetett, minden adatot
tartalmazd sémédjara utaljuk.

MEGJEGYZES: A ldng visszacsapdddsa veszélyének elkeriilése céljabdl, olyan
langvisszacsapddds elleni megfelelé biztositékokat kellene haszndlni, amelyeket lejjebb
tlintettek fel.

MEGJEGYZES: Csak sériiletlen, tiszta és megfeleléen felerésitett szerelvényes elemeket
tartalmazé gaztomlék haszndlhatdk. A tomlé tomitését/tomorségét legkésébb minden harom
hénapban kell tesztelni vizflird6ben maximalis Gizemi Iégnyomds felhasznaldsaval. Ajanlott
minden gdztomlé cseréje legkésébb minden harom évben.

3.3. SZERELJE FEL A KABELT ES A BELSO GAZTOMLOKET

egylttesen, pl. tomlétdmaszték hasznalatdval.

3.4. SZERELJE FEL A LANGVAGO EGOFEJ SZARAT, LANGVAGO EGOFEJ
TARTOJAT ES A LANGVAGO EGOFEJET UGY,

ahogy ezt az 3 - 5. kép dbrdzolja, a kivant vagasi alakkal egységben.

3.5. CSATLAKOZTASSA A BELSO TOMLOKET A LANGVAGO EGOFEJHEZ

ES A GAZELOSZTOHOZ.

Mivel minden gaztomlé tomldés csatlakozasa kiilonb6zé, ezeket nem lehetséges kolcséndsen
felcserélni.

3.6. GEPENEK TAPDUGOJAT TEGYE

bele a megfeleld konnektorba (csatlakoztatds tipusat haszndlja az illetékes helyi szabvany vagy

eldirds szerint). Kosse be az oxigén bemeneti tomlgjét és a gyulékony gdz bemeneti tomléjét a
rendszer megfelelé elldtdsa céljabal.

MEGJEGYZES: Telepitse gépét leféldelt dugéhoz, hogy megakadélyozza az elektromos
téplalassal osszefliggé veszélyeket.
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4. UZEMELTETEIS A karburétor| Semleges Semleges léang

a1 AVA,GA,S MEGKEZDESE gyulladdsa lang oxigénsugdrral
ELOTT ini ] ]
411. A kezel6személynek tudatositania kb. 1mm

kell a biztonsdgos Uzemeltetés azon U J\

specifikdl, még a GCE proFIT* SLM '\,,
géppel valé barmilyen manipulacié ‘l\
elétt. A kezel6személynek tapasztalattal /
kell rendelkeznie az oxigénnel térténd
vagdsra szolgdld berendezéssel, és
iskoldzottnak kell lennie az 1SO, EN
szabvdnyok vagy torvényes el6irdsok
illetve rendeletek kbvetelményeialapjan,
a jogi szervek minden kdvetelményének 4. kep: Ldng bedllitdsa

tiszteletben tartdsa mellett.

41.2. Csak a fent feltlintetett tdbldzat szerinti ldangvagé fuvokak (fuvokak) haszndlata sziikséges.
Tiszteletben kell tartani a 1angvdgd égdfej tipusat (gdzkeverd fuvoka, ill. injektoros égéfej), és
szintén tiszteletben kell tartani a gyulékony gaz tipusat. Csak sériiletlen fuvokat hasznéljon,
sériiletlen és tiszta nyereggel.

41.3. Ellendrizze szintén a ldngvagd égdfej nyergét a fuvoka ldngvagd égdfejbe torténd
beszerelése elbtt. Szilkséges csak a fent feltlintetett jegyzékbdl szarmazo langvagd égdéfejek
haszndlata, sériiletlen és tiszta nyergl fuvokaval. Tiszteletben kell tartani a ldangvdgo égdfej
tipuséat (gdzkever6 fuvoka, ill. injektoros égdfej), €s szintén tiszteletben kell tartani a gyulékony
gaz tipusat.

41.4. FUVOKA KIVALASZTASA

Jarjon el a langvdgd fuvokakat (fuvokakat) tartalmazd fent feltlintetett tablazat alapjan.
Haszndljon helyes nagysdgu flvokat a fémlap vastagsaga alapjan. A GCE langvagé fuvokakat
az 1. mindségi szintli vdgasokra tervezték az EN ISO 9013 szabvany alapjan. Maximalis vdgasi
sebesség érheté el a vagdsi paraméterek fent feltlintetett tablazat szerinti bedllitdsaval,
egyenes vagdsok végzésénél, tiszta fellletld lemez, mindségi vdgogép, sériiletlen langvagd
fuvoka és 99,5% vagy jobb tisztasdgu oxigén hasznalatdndl. A gdznyomds értékeit az égéfej
bemenetelénél mérik.

41.5. FUVOKAK MEGHUZASI NYOMATEKA:
Langvagoé égdéfej gdzkeverd flivokaval: 22-30 Nm
Langvagd égdéfej BIR+: 12 Nm a belsé langvagd fuvokahoz €s18Nm a kiilsé hevitd fuvokdhoz

elveit, amelyeket e haszndlati utmutatd "

munkadarab

R

f
g B
s

MEGJEGYZES: az oxigénnel kapcsolatba 1épé minden alkatrésznek olajtél és zsirtdl
mentesnek kellene lennie robbanasveszély miatt! Ellendrizze, hogy minden menetes kotés
és tomits feliilet, pl. kupok és gombdlydi felliletek, tisztdk és sériiletlenek-e!

4.2. ALANG MEGGYUJTASA ES BEALLITASA

4.21. Ellendrizze minden gdzkotés tomitését.

4.2.2. Allitsa be a gaznyomds bemeneti értékeit a langvags flivékak fent feltiintetett
tdbldzatdnak értékei alapjan, lasd 2.4. pont (1 bar = 105 Pa, 100kPa = 105 N/m2, 1 bar = 14,5
psi). Nyissa ki a gyulékony gdz szelepét és a felmelegité oxigén szelepét. Gyljtsa meg a kilépé
keveréket megfeleld langgyujtéval (Ne hasznaljon forré fémet vagy gyufat). Helyesen bedllitott
gdz esetében csokkentd (pardzsld) lang kialakuldsdra kerll sor. A gyllékony gdz szelepe
segitségével ugy kell a neutrdlis 1angot beallitani, hogy megfeleljen a tervezett vagdsnak. A
felmelegité oxigén szelepe teljesen nyitva marad.

4.2.3. Nyissa ki rovid idére a vagdsi oxigén szelepét, hogy meglathassa a neutrdlis 1dng helyes
bedllitdsat, és ezt kdvetden zérja el (Idsd szintén 4. kép)
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4.3. A VAGASI FOLYAMAT
ELKEZDESE

Hozza az égdfejet kezdeti vagdhelyzetbe
és kezdje el helyileg felmelegiteni a
munkadarabot gyujtéhémérsékletre, a szin
korilbeldl vildgos piros-sdrga. Ezutan nyissa ki
a vagasi oxigén szelepét és ezzel egyidejlleg
kapcsolja be a gép elbtoldsat/Iéptetését/ a
kivént irdnyba.

4.4. A HELYES VAGASI 5. kép: Zn bevonatu vdgdnyhosszabbitds
SEBESSEGET

a salakképzédésbdl, a szikrdk csaknem
vertikdlis sz6éroddsdbol és a vdgast kisérd
hangbdl figyelheti meg. A vdgasi sebesség
megkozelitd értékeit a langvagd fuvokak
illetékes tabldzatabdl lehet dtvenni, ahogy ez
feljebb feltlintetésre kerdilt.

4.5. SZALAGOK/SAVOK/ VAGASA

VEZETOPALYA/SIN/ SEGITSEGEVEL
4.51. Helyezze a pélydt/sint/ arra a részre,
amelyet vagni akar. Amennyiben 1,8 méternél
hosszabb méretet kell biztositani, kdsse dssze

a masik sint az elsével, ahogy ezt a 5. kép o o
abrazolja. 6. kép: Kézzel vezetett vdgdsok

Egyenes él

4.5.2. Helyezze a GCE proFIT"SLM egységet a

palydra. Gy6z6djon meg arrdl, hogy az eliilsd és hatso kerék beilleszkedik a pélya hornyaiba. A
hétsé keréknek ugy kellene illeszkednie, hogy ne mozogjon.

4.5.3. Allitsa be a vagési sebességet a konkrét flivokéra és az anyag vastagsagdra vonatkozdan.
Szintén dllitsa be a mozgas iranyat. Forditsa a tengelykapcsold karjat a készenléti helyzet
biztositdsat jeldld nyil irdnydba.

4.5.4. Allitsa be a langvagd égéfejet az illetékes lemezre és a vagds kezdetének helyére.
Gyujtsa meg és Adllitsa be az elémelegité langot Ugy, ahogy ezt a fentiekben feltlintetett
utasitdsok alapjan megkovetelik. Végezze el az anyag elémelegitését gyujtéhémérsékletre.
4.5.5. Ezzel egyidejlileg nyissa ki teljesen a vagasi oxigén szelepét és kezdjen el kivant
irdnyba mozogni a géppel a mozgdst szabdlyozd kapcsold dtkapcsoldsdval, ahogy ezt a 3. kép
abrdazolja.

4.5.6. A vagas befejezése utan kapcsolja ki a gépet ugy, hogy a mozgdsvezérlé kapcsolot
k6zépsé helyzetbe hozza, zdrjon el minden gdz bevezetését. A gazszelepeket a kdvetkezd
sorrendben kell elzarni: 1. Vagdsi oxigén, 2. Gyulékony gaz, 3. Felmelegité oxigén.

4.6. KEZZEL VEZETETT VAGAS

Aj GCE proFIT*SLM langvagd gép a kezelészemély dltal kézzel vezetheté a lemezre elérerajzolt
kiilsé korvonal alapjan torténé szabad alakvagds céljdbol. A manipuldldé kereket minden iranyud
mozgdsra fel kell lazitani és mind a harom keréknek érintkeznie kellene a lemezzel. Lasd
szintén a 6. képet

47. A LEMEZ ELEINEK ELOKESZITESE HEGESZTES ELOTT

— ferde vagdsok egy égdfejjel (varratté letompitéasdnak kialakitdsa nélkil).

Készitse el a GCE proFIT® SLM egységet a fenti 4.5. pont alapjan. Gyongéden lazitsa fel az
égéfej szogét bedllitd vezérl6t és forditsa el az égdfejet a tartdjdval egyltt ugy, hogy meg
lehessen kapni a kivant széget. Ezutan ismét rendesen hulzza meg az égdéfej szogét bedllitd
vezérlét. Ezt kovetben folytassa a 4.5. pont alapjan.
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4.8. VAGAS KET EGOFEJJEL
Abban az esetben, ha a GCE proFIT"
SLM gép csak egy égdfejjel van vagasi
muveletre felszerelve, elkerililhetetlen
el8szdr is a masodik égdéfejet tartalmazo
bévité készlet felszerelése (tartozék
szama 0870616) (lasd 7. kép).

Végezze el a kdvetkezé Iépéseket:
1. Szerelje le a gépszekrényrdl az egy

. Az égdbfej tartot vegye le az égdfejjel

. Szerelje fel a két égéfejnek vald

. Helyezze a gépbe a két égbfejnek valo

. Haszndljon helyes ldngvagé fuvokakat

égdfejnek vald gdzelosztot és a rajta
lévé tomidket.

egydltt a tédvolsagbedllito rudrdl és
vegye ki ezt a rudat a gépbol.

gdzelosztot a gépszekrényre.

tavolsagbedllité rudat.

Szerelje be a langvdgo égéfejekkel
elldtott égdéfej tartokat a
tavolsagbedllito rudnal.

Kosse 6ssze mindkét égéfejet és a
gdzelosztot az illetékes gaztomldkkel.

a fenti 2.4. pont alapjan. A két égdfejjel
elldtott GCE proFIT® SLM gép ferde
vagasra és szalag/sdv/vagdsra
haszndlhatd, ahogy ezt a 8. kép

abrazolja.
5.KARBANTARTAS
5.1. MINDENNAPOS
« Ellendrizze rendszeresen a flivoka- 8. kep: Ferde vdgds €s szalag/sdv/vdgds ket
égdfejjel

égdfej nyereg tomitését.
Torolje meg a GCE proFIT° SLM gépet torléruhaval, hogy Kitisztitsa a salaktdl és a
fémoxidoktol.

Ellendrizze, hogy a tomldk és az elektromos kabelek nem sériiltek-e meg. A sériilt részeket
cserélje ki.

Kenje be a forgokerék orséjat ekvivalens kendszer felhaszndldsaval.

5.2. HONAPOS

Gy6z6djon meg arrdl, hogy az égéfej vertikdlis és horizontdlis mozgdsa problémamentesen
mUkodik és hogy minden vezérlés mikoddképes.

Tisztitsa ki az égéfejtartot, a tdvolsagbeadllitd rudat és az égdfejtartd minden alkatrészét.
Ellenérizze a gdztomldk és a gdzvezeték elosztérészének tomitését, a bedllitd szelepekkel
egyUtt. Hizza meg a nem tomité kotéseket és cserélje ki a sériilt alkatrészeket.

5.3. 5.3. NEGYEDEVES

Szerelje le a tengelykapcsold karjét és csavarjait €s valassza el a géphaz felsd részét az also
résztdl (gy6z8djon meg arrdl, hogy ekézben nem kerlil sor a motorkabelek megfeszitésére).
Tisztitsa ki gondosan a gép belsd részeit anélkil, hogy a sebesség vezérléegységének
megsériilésére kerlilne sor.

Kenje be a motor 6sszekdtd részeit, a fogaskerekeket és
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6.A HIBAK LOKALIZALASA

A meghajté kerék A kdbelkotések meglazultak Ellendrizze a kdbelek kotéseit.
nem forog

Hiba a kommutdatoron Ellendrizze a kdbelkotést.
Ellenérizze a kommutéatort teszteld
haszndlataval.

Az elektromos fékabel hibdja Ellendrizze az elektromos fékabelt
tesztel6 hasznalataval.

Hiba a motoron Ellenérizze a motort tesztel$
haszndlataval. Ellendrizze, hogy
forog-e a motor orséja.

Csipkés vagds- Csipkés palya/sin/felilet Nem  Gy6z8djon meg arrdl, hogy a va-
fellilet hozzdsimulé pélya gando fellilet eléggé sima-e a pélya
felszereléséhez.
(lasd szintén a A motor fordulati sebessége Ellenérizze vagy cserélje ki a
lejjebb feltlintetett  nem helyes vezéribegységeket.
bedllitasi ajan- . - T .
ldsokat) Kilsé rezgések Tavolitsa el a rezgéseket.
A véagasi paraméterek nem Ellendrizze vonalzdval a vagasi
helyes bedllitasa sebességet.
Abnormalis késések a Végezze el vagy biztositsa be a
hajtomUrendszerben rendszer megjavitdsat.
Egéfej zavar Cserélje ki.

7. TAROLAS, ATHELYEZES ES SZALLITAS

71. BECSOMAGOLAS

A GCE proFIT"SLM egység a
gyartélizemben térténé csomagoldsnal

a doboz egész terében védbelemekkel
van koriilvéve. A vagdgép szekrényét a
dobozban elkiilonitették a tartozékoktdl; a
dobozt két részre osztottdk.

7.2. TAROLAS

Ha a vdgogép huzamosabb ideig nem lesz
haszndlva, az elektromos komponenseket,
égéfejet és fuvokakat tarolja a dobozban,
hogy biztositva legyen por, nedvesség és
mas szennyezédés elleni védelmik.

7.3. ATHELYEZES/HORDOZAS
Tartsa a terméket dobozban &thelyezés/hordozds kdzben, hogy megeldzze az ltések és
rezgések dltal okozott karosodasukat.

7.4. SZALLITAS

Tartsa a terméket megfeleléen dobozdban, hogy megelézze a termék szdllitds folyaman
eléforduld kdrosoddsat.

9. Kép: Példa a csomagoldsra
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8.BIZTONSAGI UTASITASOK
8.1. 101 UZEMELTETESI ES HASZNALATI INTEZKEDESEK

- Hatdrozza meg a gép stabil helyzetét és szerelje fel szakszerlien a gépet a géppel vald
munka megkezdése elétt, valamint végezze el az ellenérzést.

« Gyd6z46djon meg arrdl, hogy a kapcsolé ,kozépsé“ helyzetben van a dugd tépaljzatba/
konnektorba t6rténé betevése eléit.

- Ha dolgozni fog a géppel, ezt a haszndlati utmutatot és a biztonsdgi utasitdsokat mindig
tartsa magdnal.

- Ne hordozza/helyezze &t a gépet, ha é€g a lang.

« El6zze meg a fémrészek vagy vdgashulladékok leesését, ha a gép a padldzat szintje felett
dolgozik.

- Nagyon évatosan jarjon el a gép mds helyre torténd szallitdsanal.

8.2.10.2. VEDOINTEZKEDESEK AZ ELEKTROMOS RENDSZERRE VALO
TEKINTETTEL
« A motor inditésa elétt ellenérizze a haldzati fesziltséget. A fesziiltség maximalis valtozdasai
a meghatdrozott fesziiltség +10%-dnak kellene lennilik. A gépet nem szabad eltérd
feszlltséggel hasznalini.
A gépet csak a meghatarozott fesziiltséggel haszndlja.
- Foldelje le gépének kdbelét.
- Kildje el a gépet autorizalt szervizbe vagy ahhoz az eladéhoz, ahol a gépet megvésarolta, ha
a kovetkez§ helyzetekre kerll sor:
- Hibas vagy elhasznalédott kdbelek
« Ha gépébdl viz csepeg, vagy ha gépébe befolyik a viz
« Ha azt figyeli meg, hogy a miikddéssel 6sszefliggésben valami helytelenség térténik, még
ha a gépet szakszerlien mlkodteti is
« Ha a gép Osszetorik
» Ha javitast igénylé komplikalt hiba jon Iétre
« Ellendrizze periédusosan az elektromos rendszert
8.3. A GEP KARBANTARTASA ES ELLENORZESE TERULETERE
VONATKOZO INTEZKEDESEK
- A gép karbantartasdval és ellenérzésével bizzon meg kompetens jogosult személyt.

« Huzza ki a dugét a konnektorbdl a gép szekrényének kinyitdsa és a gép javitdsa elétt.
. Végezzen a gépen peridédusos karbantartdsat.

Csak megfelel6 langvago égdfejet és fuvokadkat haszndljon. Tartsa be a gyulékony gaz tipusat
az égdfej és a fuvoka kivalasztasanal.

9.VEDOOLTOZEK
. Szlikséges, hogy a kezelészemély a vdgasok végzésénél véddoltozéket (kesztyl, megfeleld
fényszlrdével ellatott védészemiiveget, véddsisakot és védbcipot) hasznaljon.

« Nedves 6ltozék elektromos dram altal okozott balesetekhez vezethet.
. Tartsa az 6ltozéket olaj é€s zsirmentesen, hogy megeldzze az oxigénnel vald reakciot.
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10.

INTEZKEDESEK, AMELYEKET MEG KELL TENNI A

MUNKAHELYEN

Tartsa a langot a gdzforrds teriiletén kivil, tartsa be a legaldbb 3 m biztonsdgi tdvolsdgot
(nyomas alatti gdzpalackok, gdzvezeték csérendszere és a tomlok)

Ne tegye ki az acetilénes palackot, csévezetéket, tomlbket és fuvdkdkat 50 °C (130 °F) —nal
magasabb hémérsékletnek.

Az oxigén 6nmagatdl nem lobban fel, de mas gyulékony anyagokkal valé érintkezés esetén
kénnyen meggyulladhat.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy az oxigén koncentracidja a munkaterileten nem nagyobb, mint
az atmoszférdban lIévé koncentracidja.

Az oxigén kendanyaggal, zsirral vagy mds szénhidrattal valé érintkezése tlizhoz és
robbandshoz vezethet. Biztositsa be, hogy minden olyan komponens, amely érintkezésbe
Iéphet az oxigénnel, olajmentes és zsirmentes legyen.

Az oxigén, propan, butdn, propilén és ezek keverékei nehezebbek a levegdnél.

Biztositsa be a munkatér elégséges szelléztetését a vdgas folyaman.

Biztositsa be, hogy a munkatertileten tlizoltd késziilék, homok, viz, stb. alljon rendelkezésre.
Tarolja a gyulékony anyagokat azon a helyen kivil, ahol a vagds folyik és ahol szikrdk
képzddésére kerlil sor.
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Ajdnlatok a tokéletes vagas beallitdsdhoz

Vagasi rés szlikiilése (6ssze-
tartds, konvergencia)

Tul nagy vagasi sebesség

A flivoka és a lemez kozotti
tdvolsag tul nagy

Szennyezett és/vagy hibas
fuvoka

Tul nagy vagasi sebesség
A flivoka és a lemez kozotti
tavolsag tul nagy

Szennyezett és/vagy hibas
fivoka

I

Vagasi fellilet konkav profilja

Tul nagy vagasi sebesség

Szennyezett és/vagy hibas
fdvdka vagy a flvoka
nagysdaga tdl kicsi a vdgando
vastagsdghoz viszonyitva

A véagasi oxigén nyomasa tdl
alacsony

Szétolvadt felsé él hozzata-

pado salakkal

- A vdgasi oxigén nyomasa
tdl nagy

« Tl erés felmelegité lang

- Aflvoka és a lemez kozotti
tavolsag tul nagy

Egyedi horonyhibak

Tul kicsi vdgasi sebesség

A lemezfeliilet korrodalt vagy
szennyezett, vagy lerakédast
tartalmaz

A flivoka és a lemez koz6tti
tavolsag tul kicsi

A ldng tul gyenge

Az égobfej elaludt

Finom elosztasu zarvényokat
tartalmazd lemez

Vagasi rés szlikilése (szé-

ttartds, divergencia)

- Tdl nagy vdgasi sebes-
ség

- Aflvoka és alemez
kozotti tdvolsag tul nagy

- A vagasi oxigén nyomasa
tdl nagy

Vagasi feliilet rendsz-

ertelen profilja

- A végasi oxigén ny-
omasa tul alacsony

- Szennyezett és/vagy
hibds flvoka

« Tul nagy vagasi sebes-
ség

Legombdlyitett alsé él

- A vagasi oxigén nyomdsa
tdl nagy

- Tdl nagy vagasi sebesség

- Szennyezett és/vagy hibas
fivoka

Horonyhibak csoportosu-
Iasi teriiletei

- Tul nagy vagasi sebesség
« Alemezfeliilet korrodalt

vagy szennyezett, vagy
lerakéddst tartalmaz
- Aflvoka és a lemez
koz6tti tdvolsdg tul kicsi
« Alang tul gyenge

Konkav vagasi feliilet a felsé

szél alatt

- A vdgasi oxigén nyomdsa
tdl nagy

« Szennyezett és/vagy hibas
favoka

- Aflvoka és a lemez kozotti
tdvolsag tul nagy

i

Kiugras/lépés/ az alsé élnél
- Tul nagy vagasi sebesség

« Szennyezett és/vagy hibas
fivoka

Az él felliletének szét:

- Tl kicsi vagasi sebesség

- Tl erés felmelegitd ldang

« Aflvdka és a lemez kozotti
tavolsag tdl nagy/tdl kicsi

A fuvoka nagysdga tul nagy
a vdgando vastagsaghoz
viszonyitva

I

”4}’}[ ‘l

Vontatévonal tulzott mély-
sége a vagasnal

- Tdl nagy vagy rendszertelen

vagasi sebesség

- Aflvoka és alemez kozotti

tavolsag tul kicsi
- Tl erés felmelegité lang

Csoportos horony-
hibdk a vagas alsé
felében

ilardult
lancsora

PP

- Tl erés felmelegité lang

- Aflvoka és alemez
kozotti tdvolsdg tdl kicsi

- Korrodalt lemezfeliilet
vagy lerakédast tartalmaz

I
‘H W“\‘IU‘"\””M

A vagasi vonal rendszertel-
en mélysége

- Tdl nagy vagy rendszertel-
en vagdsi sebesség

- Alang tdl gyenge

A salak erésen hozzatapadé von-
alai az alsé éInél

- Tdl nagy vagy tul kicsi vagasi
sebesség

A flivoka és a lemez kozotti
tdvolsag tul nagy

- Tl kicsi vagasi
sebesség

- Szennyezett és/vagy
hibds flvoka

A véagasi oxigén nyomasa til
alacsony

A flvoka nagysaga tul kicsi a va-
gando vastagsaghoz viszonyitva

A lang tul gyenge

A lemezfellilet korrodalt vagy
szennyezett (elszinezédétt), vagy
lerakdddst tartalmaz
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