Stot spawalniczo - szlifierski Plymovent

Instrukcja Uzytkowania
Dokumentacja Techniczno Rozruchowa




Wprowadzenie

Uzytkowanie tej instrukcji

Niniejsza instrukcja uzytkowania jest przeznaczona dla profesjonalnych, przeszkolonych i
upowaznionych uzytkownikdéw, majgca na celu bezpieczne zainstalowanie, konserwacije i
naprawy produktu wymienionego na oktadce.

Piktogramy i symbole
W instrukcji zostaly wykorzystane nastepujace piktogramy i symbole:

Wskazowka
Wskazowki i zalecenia upraszczajgce wykonywanie zadan

Uwaga
Uwaga zawierajgca dodatkowe informacje dla uzytkownika. Uwaga
wskazuje na mozliwos¢ wystgpienia potencjalnych problemow.

Ostroznie
Procedura nie wykonana z nalezyta ostroznoscig moze spowodowac
zniszczenie produktu, miejsca pracy lub zagrozenie dla Srodowiska

Ostrzezenie
Procedury nie wykonane z nalezytg ostroznoscig moga spowodowac
zniszczenie produktu lub powazne obrazenia ciata.

Ostrzezenie
Ryzyko porazenia pradem.

Ostrzezenie
Zagrozenie pozarowe.

>P B PP

Serwis 0 wsparcie techniczne.
W celu uzyskania szczegodtowych informacji na temat regulaciji, konserwacji lub prac
naprawczych nie wymienionych w tej instrukcji, prosimy o kontakt z dostawcag urzadzenia,
ktory zawsze udzieli Panstwu pomocy. Nalezy przygotowac:

* Nazwe produktu

* Numer seryjny
Powyzsze dane znajdujg sie na tabliczce znamionowe;j.

1. Wprowadzenie
1.1. Identyfikacja produktu
Tabliczka znamionowa zawiera miedzy innymi:
* Nazwe urzadzenia
e Numer seryjny
* Napiecie i czestotliwos¢ zasilania
* Moc

1.2. Opis ogdlny

Stot spawalniczy posiada zintegrowany wentylator wyciggowy i system filtracyjny. Jest
stosowany do spawania, szlifowania, ciecia plazmowego. W zaleznosci od zastosowania
mozna stosowa¢ wymagane lub zalecane akcesoria (patrz sekcja 1.3)

Stét posiada ruszt roboczy, 3-stopniowy system filtracji wstepnej zapewniajgcy optymalne
pochtanianie iskier oraz dwa owalne gtéwne wkiady filtrujgce. Zaréwno filtry wstepne i
glébwne posiadajg szuflady na zanieczyszczenia zamontowane pod nimi. Istnieje mozliwosé
regulacji wysokosci. Panel kontrolny posiada gniazdo elektryczne 230V, sluzace do
podiaczania wszelkich urzgdzen, np. odkurzacza lub szlifierki (max. 2200W).




1.2.1. DFD

Glowne wkiady filtracyjne DFD sg jednorazowego uzytku.

1.2.2. DFS

Gtéwne wkiady filtracyjne DFS sg samoczyszczace, przy zastosowaniu recznie
obstugiwanego systemu sprezonego powietrza.

1.2.2.1. DFS/A

Gtéwne wkiady filtracyjne DFS sg samoczyszczace, przy zastosowaniu automatycznie
sterowanego systemu sprezonego powietrza.

1.3. Akcesoria i wyposazenie dodatkowe
Nastepujace produkty sg dostepne jako wyposazenie dodatkowe i/lub akcesoria:
1.3.1. Panel tylny
Panel tylny skiada sie z ptyty metalowej montowanej do stotu spawalniczego.
1.3.2. Tylny zestaw wyciggowy (wymagany podczas wszelkich prac spawalniczych
oraz ciecia plazmowego, zalecany podczas szlifowania).
Zestaw sklada sie ze zwezajacych ptyt montowanych pod rusztem roboczym i panelu tylnego
z pionowymi lamelami.
1.3.3. Panele boczne
Panele boczne skladajg sie z ptyt metalowych o ksztalcie trapezu i muszg by¢ stosowane
wraz z tylnym zestawem wyciggowym badz panelem tylnym. Sa montowane po bokach stotu
spawalniczego.
1.3.4. Ruszt roboczy do ciecia plazmowego (wymagany podczas ciecia
plazmowego)
Specjalnie zaprojektowany ruszt do ciecia plazmowego, zawiera dodatkowy, perforowany,
stalowy pochtaniacz iskier.
1.3.5. Zestaw HEPA (wymagany do spawania stali nierdzewnej)
Zestaw sklada sie z obudowy z filtrem HEPA montowanej na wylocie stotu roboczego.
Powierzchnia filtra 34 m2 (366 ft2). Klasa filtracji HEPA11.
1.3.6. Ttumik/przytacze wylotowe
Sktada sie z kwadratowego elementu wykonanego z blachy, montowanego na wylocie stotu
lub zestawu HEPA.
1.3.7. Oswietlenie
Oprawa os$wietleniowa ze Swietldbwkg 18W montowana na panelu tylnym lub zestawie
wyciggowym.
1.3.8. Sensor ruchu (tylko DFS/A)
Automatyczny wigcznik/wytacznik stosowany jako automatyczne urzadzenie wigczajace.
Zacisk nalezy podtaczy¢ do przewodu masowego spawarki. Stosowany wytgcznie podczas
spawania.
1.3.9. Zacisk mocujacy do imadta
Zacisk mocowany do rusztu stotu roboczego. Imadio nie zataczone.
1.3.10. Zestaw koétek jezdnych
Zestaw 5 kétek jezdnych, 2 z hamulcem, mocowanych pod stotem.
1.3.11. Pokrywa pojemnika na zanieczyszczenia (zalecane do spawania stal
nierdzewne))
Pokrywa do szuflady pod filtrem gtéwnym. Dostarczana wraz z plastikowym workiem, maskg
i parg rekawic jednorazowych.

1.4. dane techniczne

Nr artykutu

-DFD - 7214700000

-DFS - 7234700000

-DFS/A - 7244700000
Wymiary DxSZxXW 1380 x 1005 x 920 mm
Regulacja wysokosci 920 - 970 mm/36-38 in.




/z zestawem kotek jezdnych stata wysoko$é/

/950 mm/37.4 in./

Masa /bez wyposazenia dodatkowego/
-DFD

- 245 kg (540 Ibs)

-DFS - 255 kg (562 Ibs)

-DFS/A - 255 kg (562 Ibs)

Max obcigzenie 200 kg/440 lbs (z zestawem kotek:
150kg/330Ibs)

Napiecie zasilania 400V/3~/50Hz

Moc 2,2 kW (3 HP)

Przewody zasilajgce

3 m/10 ft. (1 m/3.3 ft. wewnetrzny, 2 m/6.6 ft.
zewnetrzny) — bez wtyczki

Przewadd zasilajacy do gniazda

3 m/10 ft. (1 m/3.3 ft. wewnetrzny, 2 m/6.6 ft.
zewnetrzny) — bez wtyczki

Gniazdo

Wtyczka F (CEE 7/4)
- 230V/max. 2200W

Stopien ochrony

IP55 — tylko panel ochronny

Poziom hatasu

Bez akcesoriow -74 dB(A)

Z ttumikiem -69 dB(A)

Z tlumikiem i HEPA -67 dB(A)
Powierzchnia filtra gldbwnego 2 x 26 m2 (2 x 280 ft2)
Klasa filtra wg DIN EN 60335-2-69 M

Wyltacznie DFS i DFS/A

Podtaczenie sprezonego powietrza

3/8” (zenskie)

Cisnienie sprezonego powietrza

5-8 bar (72-115 psi)

Wymagana jako$¢ powietrza sprezonego

Suche, bez oleju

1.5. warunki pracy

Min temperatura pracy 5T (41F)
Nominalna temperatura pracy 20T (68F)
Max temperatura pracy 40T (104F)
Max wilgotnos¢ wzgledna 80%

2. Opis urz gdzenia
2.1. Komponenty

Stoét spawalniczy sktada sie z nastepujacych komponentéw gtownych (rys. 2.1 1 2.2):

Rys. 2.1
2.1.1.
2.1.2.
2.1.3.
2.1.4.
2.1.5.
2.1.6.

Rys. 2.2
2.1.7.
2.1.8.
2.1.9.

ruszt roboczy /2-czesciowy/
panel kontrolny

gniazdo
drzwi prawe ffiltry/

wstepny pochtaniacz iskier

drzwi lewe /sterowanie, wentylator/

zbiornik powietrza sprezonego /tylko DFS i DFS/A)

szuflady na zanieczyszczenia /filtracja wstepna/
szuflada na zanieczyszczenia /filtr gtowny/

2.1.10.mechanizm czyszczacy filtra /tylko DFS i DFS/A/

2.1.11. wkiady filtrujgce
2.1.12.gtébwny pochtaniacz iskier




2.1.13.wentylator

2.1.14.ostona wylotu

2.1.15.elementy elektryczne /wysokie napiecie/
2.1.16.elementy elektryczne /niskie napiecie/
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Rys. 2.2 — komponenty gtébwne — wewnetrzne

Z tylu urzadzenia znajduja sie 3 przylacza. Przylacze automatycznego wylgcznika i
sprezonego powietrza moze by¢ zaslepione w zaleznosci od modelu urzadzenia.

Rys. 2.3

A sensor ruchu lub przewodu spawalniczego (tylko DFS/A)
B oswietlenie

C sprezone powietrze (tylko DFS i DFS/A)



Rys. 2.3 przylacza

2.2. Uzytkowanie

Powietrze zawierajgce gazy spawalnicze, pyt, opitki powstale podczas szlifowania i innych
proceséw sg odsysane i filtrowane, a nastepnie przefiltrowane powietrze wyrzucane
powrotem do pomieszczenia.

Powietrze jest zasysane przez ruszt roboczy oraz tylny panel wyciggowy /patrz sekcja 2.3b/
przez wewnetrzny wentylator. Powietrze przeptywa przez filtr wstepny dla optymalnej
dystrybucji powietrza. Jest to pierwszy etap pochtaniania iskier. Nastepnie powietrze
przeptywa przez pochtaniacz iskier /labirynt i pionowy/ do obudowy filtra gtéwnego.
Ostatecznie powietrze przeptywa przez filtr gtéwny i wylatuje na zewnatrz urzadzenia przez
otwor po lewej stronie.

2.2.1. DFD

Gtéwne wkiady filtracyjne sg jednorazowe. Wskaznik na panelu kontrolnym wskazuje
potrzebe wymiany filtra.

2.2.2. DFS

Wskaznik na panelu kontrolnym DFS wskazuje, kiedy nalezy uruchomi¢ automatyczny
system czyszczenia filtra. Wklady filtracyjne sg czyszczone od wewnatrz uderzeniami
sprezonego powietrza /czyszczenie online/

2.2.3. DFS/A

System czyszczenia filtrow DFS/A wilacza sie automatycznie po kazdym wytaczeniu
wentylatora /czyszczenia offline/ i gdy zostanie przekroczony wskazany poziom spadku
cisnienia podczas pracy urzadzenia /czyszczenie online/.

Sygnat dzwiekowy wskazuje potrzebe wymiany wktadow filtracyjnych.

2.3. Wyposazenie dodatkowe i akcesoria

Rys. 2.4

A panel tylny / nie pokazany/

Panel tylny dziala jako deflektor podczas szlifowania. Zapobiega upadkowi narzedzi,
elementow itp. za stot.

B tylny zestaw wyciggowy

Zestaw jest wymagany do wszelkich prac spawalniczych i ciecia plazmowego oraz zalecany
do szlifowania. Po zastosowaniu zestawu sita wyciggu dolnego jest redukowana do ok. 20%,
a panel tylny dysponuje ok. 80% sity wyciggu.

C panele boczne

Panele boczne poprawiajg wydajnos¢ wyciagu poprzez redukcje przeciggdéw. Zapobiegajg
upadkowi narzedzi, elementéw itp. ze stotu roboczego. Panele boczne mozna obraca¢ na
zawiasach w celu dostosowania miejsca pracy do obrébki duzych elementéw.

D ruszt do ciecia plazmowego /nie pokazany/



Ruszt jest wymagany do ciecia plazmowego /max 50A/. dodatkowy perforowany stalowy
pochtaniacz iskier chroni pochfaniacz juz wbudowany.

Uwaga:
A Prad ciecia plazmowego nie powinien przekraczac¢ 50A.

E filtr HEPA

F tlumik/wylot

Urzadzenie jest uzywane jako ttumik i chroni przed podwiewaniem zanieczyszczen z podiogi.
W przypadku zastosowania z komorze spawalniczej, zapobiega rowniez powstawaniu
turbulencji w kabinie oraz w sgsiednich kabinach.

G oswietlenie

Oswietlenie zapewnia prawidiowg widocznos¢ obrabianego elementu. Obudowe mozna
zawiesi¢ na zawiasach dla utatwienia wymiany $wietlowki. Lampa uruchamiana jest po
wigczeniu gtdwnego przetgcznika stotu spawalniczego.

H sensor ruchu (tylko DFS/A)

Po wykryciu ruchu nad rusztem roboczym, nastepuje automatyczne wigczenie wentylatora.
Opbznienie wigcznika: 2 sekundy.

Opbznienie wylacznika: 60 sekund.

| Sensor przewodu spawarki /nie pokazany/(tylko DFS/A)

Sensor przewodu spawarki dziata na zasadzie zmiany pola magnetycznego przewodu
masowego spawarki. Po rozpoczeciu spawania sensor wykrywa sygnat i wentylator wigcza
sie automatycznie.

OpOznienie wigcznika: 2 sekundy.

Opbznienie wylacznika: 60 sekund.

J Wspornik imadta /nie pokazany/

Wspornik imadta do mocowania r6znego typu imadet. Wytgcznie do standardowego rusztu
roboczego.

K Zestaw kotek jezdnych

Kétka do transportu stolu roboczego w miejscu uzytkowania. Przydatne podczas
przesuwania stotu przed wykonaniem prac konserwacyjnych przy zaworach /tylko DFS i
DFS/A/

L pokrywa pojemnika na zanieczyszczenia / nie pokazana/

Pokrywa, plastikowy worek i srodki ochrony osobistej pozwalajg na czyste opréznienie
szuflady na zanieczyszczenia pod filtrem gtéwnym.




ClaZl
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Rys. 2.4 wyposazenie dodatkowe
3. Bezpiecze iastwo

Wprowadzenie

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenie produktu lub uszkodzenie ciata w
wyniku ignorowania informacji bezpieczenstwa zwartych w tej instrukcji, zaniedbania
podczas instalacji, uzytkowania, konserwacji czy napraw produktu wymienionego na okfadce
oraz wszelkich akcesoriow i wyposazenia dodatkowego. W szczegdlnych warunkach pracy
lub przy wykorzystaniu wyposazenia opcjonalnego moga by¢ wymagane dodatkowe
instrukcje bezpieczenstwa. Nalezy niezwtocznie skontaktowac sie z dostawca, gdy zostanie
wykryte potencjalne niebezpieczenstwo podczas uzytkowania urzadzenia.

Uzytkownik ponosi pein g odpowiedzialno §¢ za przestrzeganie obowi gzujacych
lokalnie przepisbw z zakresu bezpiecze nstwa. Nalezy przestrzega ¢ wszelkich
przepisOw i zalece n bezpiecze nstwa.

Instrukcja uzytkowania
 Kazda osoba pracujgca przy urzadzeniu musi byé zapoznana z ta instrukcjg i
bezwzglednie jej przestrzegaé. Organy zarzadzajgce powinny przeszkoli¢ personel
zgodnie z instrukcjg i przestrzega¢ wszelkich zalecen w niej zawartych.
* Nigdy nie zmienia¢ kolejnosci wykonywania dziatan.
e Zawsze przechowywac instrukcje razem z urzadzeniem.

Symbole i instrukcje na produkcie /jesli wystepuja/



» Piktogramy, ostrzezenia i instrukcje umieszczone nha urzgdzeniu sg jednym z
elementéw bezpieczenstwa. Nie mogg by¢ zakryte ani usuwane, muszg by¢ czytelne
podczas catego okresu eksploatacji urzgdzenia.

* Natychmiast wymieni¢ lub naprawi¢ zniszczone lub nieczytelne oznaczenia,
ostrzezenia i instrukcje.

Uzytkownicy
» Urzadzenie moze by¢ obstugiwane wytgcznie przez upowaznionych, przeszkolonych i
wykwalifikowanych uzytkownikéw. Personel tymczasowy lub w trakcie szkolenia
moze uzytkowaé urzadzenie wylgcznie pod nadzorem i na odpowiedzialnosé
wykwalifikowanych inzynieréw.

Przeznaczenie 1

Produkt zostat zaprojektowany jako stot roboczy ze zintegrowanym systemem wyciggowym i
filtracyjnym do celéw spawalniczych i szlifierskich, po zainstalowaniu stosownego
wyposazenia dodatkowego /sekcja 2.3/. uzytkowanie go do innych celow jest niezgodne z
przeznaczeniem. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za zadne szkody czy obrazenia
wynikajgce z takiego uzytkowania. Urzadzenie zostalo wyprodukowane zgodnie ze
wspoétczesnymi standardami i powszechnymi przepisami z zakresu bezpieczenstwa.
Uzytkowaé wylacznie urzadzenie w doskonalym stanie technicznym zgodnie z
przeznaczeniem i niniejszg instrukcjg obstugi.

Specyfikacja techniczna
Nie zmienia¢ specyfikacji podanej w niniejszej instrukcji.

Modyfikacje
Nie wolno modyfikowac urzgdzenia ani jego czesci.

Uzytkowanie

Ostrzezenie
A Nigdy nie uzywa¢ stotu bez pochtaniacza iskier, wktadow filtracyjnych ani szuflad
na zanieczyszczenia.

Ostrzezenie
A Zagrozenie pozarowe! Nigdy nie uzywaé urzadzenia do:
» Filtrowania elementéw tatwopalnych, zarzacych sie lub palacych, zaréwno

statych jak i ptynnych

» Filtrowania oparéw agresywnych /np. roztworow kwasu solnego/ lub
ostrych elementéw

e Zasysania papierosOw, cygar, zaolejonych materiatdbw, ptonacych
elementéw, przedmiotéw czy kwasow.

Ostrzezenie
A Nigdy nie uzywac produktu do nastepujacych zastosowan:
» Ciecie tlenowego

«  Zlobienie tukowo-powietrzne
* Mgta olejowa
* Rozpylona farba
* Gesta mgta olejowa w dymie spawalniczym
* Zasysanie goracych gazow /temperatura powyzej 45T w pracy ci gagtej/
» Szlifowanie aluminium i magnezu
* Natrysk ptomieniowy
e Zasysanie cementu, opitkéw lub pytéw, widrow itp.
* W Srodowisku wybuchowym lub przy wystepowaniu wybuchowych

substancji lub gazéw




Uwaga
Do spawania i ciecia plazmowego wymagany jest tylny zestaw wyciggowy.

Nalezy kontrolowa¢ urzadzenia i sprawdzi¢, czy nie ma uszkodzen. Sprawdzi¢
dziatanie zabezpieczen.

Sprawdzi¢ srodowisko pracy. Nie dopuszcza¢ os6b upowaznionych do miejsca pracy.
Chroni¢ produkt przed wilgocig i woda.

Zachowac zdrowy rozsadek, czujnos¢ i skupienie na pracy. Nie uzywac¢ urzadzenia
pod wptywem alkoholu, narkotykéw lub lekéw.

Zapewni¢ wilasciwg wentylacje pomieszczenia, szczegllnie w przypadku matych
pomieszczen.

Nigdy nie instalowac¢ urzgdzenia naprzeciwko wejs¢ i wyjS¢ ewakuacyjnych.

Upewni¢ sie, czy w miejscu pracy znajduje sie wymagana ilos¢ i rodzaj gasnic.
Powietrze zawierajgce czastki chromu, niklu, berylu, kadmu, otowiu itp. nie powinno
by¢ uzywane w obiegu zamknietym. Musi by¢ zawsze wyrzucane na zewnatrz ,
chyba Zze zostat zainstalowany opcjonalny filtr HEPA.

Serwis, konserwacja i naprawy

Przestrzega¢ termindw okresowej konserwacji podanych w instrukcji. Zaniedbanie
czynnosci konserwacyjnych moze prowadzi¢ do kosztownych napraw i przegladow
oraz skutkowac utratg gwarancji.

Nalezy stosowaé wytacznie narzedzia, materialy, srodki smarne i techniki pracy
zatwierdzone przed producenta. Nie uzywacC zuzytych narzedzi, nie zostawiac
narzedzi w lub na urzadzeniu.

Elementy bezpieczenstwa usuniete na czas wykonywania czynnosci serwisowych
nalezy zainstalowa¢ ponownie hatychmiast po zakonczeniu tych czynnosci, i
sprawdzi¢, czy dziatajg prawidtowo.

Ostrzezenie
Po wytaczeniu wentylatora odczeka¢ minimum 20sekund przed otwarciem
drzwiczek i wykonaniem czynnosci serwisowych.

Uwaga
Zawsze nosi¢ maske i rekawice podczas wymiany filtra/czyszczenia.

44l

Uwaga
Odkurzacze przemystowe wykorzystywane podczas czynnosci serwisowych i
konserwacyjnych powinny spetia¢ wymagania klasy H wg EN 60335-2-69.

4. Instalacja
4.1. Rozpakowanie urzadzenia
Sprawdzi¢ czy produkt jest kompletny. Opakowanie powinno zawieragé:

Stot spawalniczy

Ruszt roboczy /2-czesciowy/

Zaslepka

8 srub M6

Klucz 8mm /przykrecanie drzwiczek/

Klucz 6mm /przykrecanie szuflad na zanieczyszczenia i drzwiczek czesci
elektrycznej/

Jesli ktérejs czesci brakuje lub jest zniszczona, skontaktuj sie z dostawca.

4.2. Akcesoria i wyposazenie dodatkowe
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Zainstalowa¢ wyposazenie dodatkowe, jesli potrzebne. Jezeli nie bedzie instalowany panel
tylny lub tylny zestaw wyciagowy, to zamontowac zaslepke zgodnie z sekcjg 4.2.4.

4.2.1. Panel tylny
Panel zamontowa¢ nastepujaco /rys. 4.1/
» Odkreci¢ zaslepke, zachowac 8 srub.
* Umiesci¢ panel /a/.
* Umiescic zaslepke /b/ w panelu.
* Przykreci¢ panel i zaslepke 8 srubami.

Rys. 4.1 montaz pénelu tylnego

4.2.2. Tylny zestaw wyciggowy
Zestaw skiada sie z:
» Panel wyciggowy
* 2 zwezajgce sie piyty

II%; Jezeli majg by¢ zainstalowane panele boczne, nalezy je najpierw przykreci¢ do
panelu tylnego wg sekcji 4.2.3.

II%; Jezeli stot bedzie wykorzystywany wytacznie do szlifowania, nie ma potrzeby
instalowania ptyt zwezajgcych sie. Sg one wymagane do spawania i ciecia
plazmowego.

Zamontowac zestaw nastepujgco:
Rys. 4.2
» Odkreci¢ zaslepke, zachowac¢ 8 srub.
* UmiescicC piyty /cl.
* Umiesci¢ panel wyciggowy /a/.
» Zamocowac piyty zwezajace i panel uzywajac 8 srub /b/
e Zalgczona zaslepka nie jest juz potrzebna.
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Rys. 4.2 montaz tylnego zestawu wyciggowego.

4.2.3. Panele boczne
Panele boczne zainstalowaé w nastepujacy sposob:
Rys. 4.3
» Odkrecic¢ sruby zawiaséw i zdja¢ podkitadki; zachowac sruby i podkfadki.
» Przelozyc trzpienie przez otwory w panelach bocznych lub tylnym.
» Zatozy¢ podktadki i Sruby na trzpieniach.
» Dokrecic.

Rys. 4.3 montaz paneli bocznych

4.2.4. ZaSlepka
Zaslepke zainstalowa¢ w hastepujacy sposob:
» Odkreci¢ zaslepke zachowac¢ 8 srub.
* Umiescic zaslepke na stole spawalniczym.
» Dokreci¢ 8 srub.

4.2.5. Ruszt do ciecia plazmowego
Ruszt sktada sie z:
* 2ramy
» Kraty metalowe 2x13
» 2 dodatkowe stalowe pochtaniacze iskier
Ruszt zainstalowa¢ w nastepujacy sposoéb:
Rys. 4.4
* Umiesci¢ perforowany stalowy pochtaniacz iskier nad wstepnym pochtaniaczem /a/.

12



» Strona bez krawedzi powinna znajdowac sie z tylu urzadzenia.

Ostrzezenie
A Nie zdejmowac standardowego pochtaniacza iskier.

» Usuna¢ zacisk uziemienia rusztu. Zachowac sruby.
* Umiesci¢ rame.
» Dokreci¢ rame uzywajac 2 $rub /b/.

Ostrzezenie
A Nalezy przykrecic¢ sruby zeby uziemic¢ ruszt.

* Umiescic kraty.

Rys. 4.4 montaz rusztu do ciecia plazmoego.

4.2.6. Zestaw HEPA
Zestaw HEPA zawiera:
e 2 regulowane stopy




4 dodatkowe sruby M6
Tasma uszczelniajgca

Zestaw HEPA zamontowac¢ w nastepujacy sposob:
Rys. 4.5

Odkreci¢ panel wylotowy stolu spawalniczego; zachowac 4 sruby.

Zamocowac tasme uszczelniajgca /a/.

Odblokowa¢ wkiad filtracyjny HEPA przyciskajac wkretak lub inne narzedzie jak
pokazano na rysunku /b/.

Uwaga
Nalezy zachowac ostroznos¢ podczas rozpakowywania i instalacji aby unikng¢
zniszczenia filtra.

5 B

Wskazowka
Zdjac¢ panel wylotowy zestawu HEPA oraz kratke wylotowg wewnatrz stotu aby
przeprowadzi¢ montaz. Prosze nie zapomnie¢ 0 ponownym zamontowaniu tych
elementow.

Wyjac wkiad filtracyjny.

Zamontowac stopy regulowane pod zestawem HEPA.

Wsung¢ sruby do potowy przez 2 gérne otwory w wylocie stotu spawalniczego.
Powiesi¢ zestaw HEPA na Srubach.

Wsung¢ sruby w 2 dolne otwory w obudowie HEPA.

Dokreci¢ 4 sruby aby zamocowac zestaw HEPA /c/.

Zatozy¢ wkiad filtracyjny.

Zablokowa¢ wkiad filtracyjny pociggajac mocno 2 paski, co zostanie zasygnalizowane
kliknieciem.

Wskazowka
Jesli ma by¢ zainstalowany tlumik, panel wylotowy zestawu HEPA nie musi byc¢
instalowany i jest zbedny.

Wyregulowac¢ n6zki po ostatecznym ustawieniu stotu spawalniczego w miejscu
przeznaczenia. Panel wylotowy jest zbedny.
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Rys. 4.5 montaz zestaWL] HEPA

4.2.7. Thumik
Ttumik sktada sie z:
e Trzonek

e Tasma uszczelniajgca
Thumik mozna podtgczy¢ do zestawu HEPA lub bezposrednio do stotu spawalniczego.
Thumik zamocowac¢ w nastepujacy sposob:
Rys. 4.6
» W razie potrzeby: odkreci¢ panel wylotowy stotu lub panel filtra HEPA, zachowac 4
Sruby.
» Zamocowac pasek uszczelniajgcy do stotu /a/ lub filtra HEPA /b/.

* Wsung¢ sruby do potowy przez 2 dolne otwory w wylocie stotu spawalniczego lub
HEPA /c/.

* Powiesi¢ thumik na srubach /d/.

» Ustawic thumik we wtasciwej pozycji i wsung¢ sruby w 2 gorne otwory.
» Dokreci¢ 4 sruby aby ttumik /e/.

» Panel wylotowy stotu jest zbedny.
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Rys. 4.6 moritaZ tlumika

4.2.8. Oswietlenie

Zestaw oswietleniowy skitada sie zawiera:

Oprawa oswietleniowa z przewodem 2,3m i wtyczka.

6 $rub M6.
3 opaski.

Oswietlenie zamontowac¢ w nastepujacy sposob:

Rys. 4.

7

Zamontowaé¢ oprawke uzywajac 6 srub /a/.
Poprowadzi¢ przewod na dot z tylu stotu spawalniczego.

Zamocowac przewdd do tylnego panelu lub tylnego zestawu wyciagowego uzywajac

3 opasek /b/.
Podtaczy¢ przewdd /rys. 2.3b/.

16
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Rys. 4.7 podigczanie oswietlenia

4.2.9. Sensor ruchu /tylko DFS/A/
Sensor skilada sie z:
» Automatyczne urzadzenia wigczajace/wytaczajgce z przewodem 2,3m i wtyczka.
* 2 Sruby M6.
» 3 opaski.

Sensor zamontowaé w nastepujacy sposob:
Rys. 4.9
» Zamocowac sensor u gory panelu tylnego lub tylnego zastawu wyciggowego
uzywajac 2 srub /al.
* Przeprowadzi¢ przewod na dét z tytu urzadzenia.
* Przymocowac przewdd do panelu tylnego lub do panelu wyciggowego uzywajac
opasek.
» Podilgczy¢ przewdd /rys. 2.3A/
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Rys. 4.8 podigczenie sensora ruchu /widok z tytu/

4.2.10. Sensor przewodu spawarki /tylko DFS/A/.
Zestaw sensora przewodu spawarki zawiera:
» Zacisk z przewodem 2,3 m (7.5 ft) i wtyczkg
e 3 opaski
Zamocowac zestaw w nastepujacy sposob:
* Podigczy¢ przewdd /rys. 2.3A/.

4.2.11.Montaz zacisku mocujacego do imadta.

Zacisk imadfa mozna zamocowa¢ wytgcznie do standardowego rusztu roboczego. Zestaw
zacisku zawiera:

e Zacisk mocujacy

e 2 paski montazowe

e 2 Sruby M6

* 4 nakretki M6

* 8 podkiadek
Rys. 4.9
Zaciska zamontowaé¢ w nastepujgcy sposob:
Umiesci¢ zacisk na ruszcie. Umiescic¢ 2 paski montazowe pod rusztem i przykreci¢ uzywajac
srub, podktadek i nakretek.
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Rys. 4.9 montaz wspornika do imadta

4.2.12.Zestaw kotek
Zestaw kétek jezdnych zawiera:
» 2 koétka obrotowe z hamulcem
» 3 kélka obrotowe bez hamulca
Kétka zamontowac w nastepujacy sposob:
* Unie$¢ stot spawalniczy uzywajac wozka widtowego lub paletowego
»  Odkreci¢ 5 regulowanych ndzek
» Zamontowac kotka obrotowe, kétka z hamulcami z przodu po lewej i prawej stronie.

Przy zastosowaniu kotek wysokos¢ stotu spawalniczego jest stalg i wynosi 950

Uwaga
A Wkreci¢ gwintowane $ruby kétek obrotowych do oporu
[@ mm (37.4 in.).

4.3. Podtaczenie sprezonego powietrza /tylko DFS i DFS/A/
Stot pracuje ze sprezonym powietrzem o zalecanym cisnieniu 5-8bar (72-115 psi). Zawsze
nalezy sprawdzi¢, czy cisnienie jest w powyzszym zakresie /zalecane 5 bar/72 psi/. W razie
potrzeby zainstalowa¢ zawér bezpieczenstwa aby unikng¢ zbyt wysokiego cisnienia. W
przypadku wzrostu cisnienia zawoér otworzy sie obnizajac cisnienie do odpowiedniego
poziomu.

» Podlgczyé¢ stét do zrodta sprezonego cisnienia wg rys. 2.3C.

4.4. Instalacja
Standardowy ruszt zamontowaé w hastepujacy sposob:
» poluzowac zacisk uziemienia
e umiescic ruszty robocze
* umiesci¢ zacisk uziemienia na obu rusztach
» dokreci¢ zacisk
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Rys. 4. zacisk uziemienia na rusztach roboczych.

e

Uwaga
A Zamontowanie zacisku jest niezbedne dla uziemienia

St6t mozna zamocowaé uzywajac:
» wobzka widtowego /preferowane/ lub
* woOzka paletowego /st6t trzeba unies¢/ lub
* pasoéw podnoszonych przy uzyciu wézka widtowego /rys. | str. 106/

Uwaga
A Nie umieszczac¢ stotu w poblizu Zzrédet promieniowania cieplnego ani w miejscu
narazonym na wibracje.

» Ustawic stot przy Scianie
W razie potrzeby wyregulowaé¢ wysokos¢ stotu (min. 920 mm - max. 970 mm/36-38 in.) (wg
rys. Il str. 106)

4.5. Podigczenie elektryczne

Ostrzezenie
A Upewnij sie, czy urzadzenie mozna podtaczyé¢ do lokalnego zrodta zasilania.
Informacje nt. napiecia i czestotliwosci zasilania mozna znalez¢ na tabliczce
Znamionowej.
Przewody muszg by¢ podigczone zgodnie z lokalnymi przepisami przez
wykwalifikowany i uprawniony personel.

4.5.1. Podtaczenie zasilania

Uwaga
Wtyczki/podtgczenia muszg by¢ wykonane zgodnie z obowigzujacymi przepisami i

Uwaga
A Podtaczenie elektryczne musi zosta¢ wykonane przez wykwalifikowany persone.
A lokalnymi wymogami.
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Stét spawalniczy moze byé¢ podiaczony do zasilania:
e 3~ wtyczka /uziemiona/, lub
* bezposrednio do zrodta zasilania.

Rys. 4.11
» Podigczanie przewodu zasilajgcego /a/ do zrédta zasilania.
Przewdd zasilajacy gniazda moze by¢ podtaczony do zrédta zasilania :
» 1~ wtyczka /uziemiona/, lub
* bezposrednio do zrédta zasilania.
Podtaczanie przewodu zasilajgcego /b/ do zrédta zasilania.

I'\?ys. 4.11 5b%a_cienie elektryczne

4.5.2. Gniazdo zasilajace

IL% Gniazdo zasilajgce jest odpowiednie do wtyczki typu F/ CEE 7/4/. W razie
potrzeby wymieni¢ gnhiazdo zgodnie socjet lokalnymi przepisami.

4.5.3. Kierunek obrotéw

sprawdz kierunek obrotéw wentylatora.
*  Wigcz wylacznik gtowny.
*  Przycisnij przycisk ON wentylatora.
»  Przycisnij przycisk OFF wentylatora.
* Odczekaj 10 sekund.
*  Otworz lewe drzwi.

Uwaga
A Nie otwiera¢ drzwi w ciggu 10 sekund po wytaczeniu wentylatora. Nie zblizac rak
do smigta wentylatora.

Silnik posiada nalepke wskazujgaca na wtasciwy kierunek obrotow wentylatora.
» Sprawdzi¢ kierunek obrotéw przy wolnej predkosci obrotowej wentylatora.
*  Whylaczy¢ wytacznik gtowny.
» Odiaczy¢ stét od zasilania.
* W razie potrzeby: zmieni¢ podigczenie faz.

Uwaga
A Nigdy nie uzywac stotu spawalniczego bez pochtaniacza iskier., wktadow
filtracyjnych ani szuflad na zanieczyszczenia.
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5. DFD

5.1. DFD
5.1.1. Panel sterowania

Rys. 5.1.
Panel sterowania zawiera nastepujace przetaczniki i wskazniki:
A wylgcznik gtéwny
B wskaznik
C wigcznik ON
D wylgcznik OFF

ON

OFF

230w
MAX. 2200'W

Rys. 5.1 panel sterowania DFD
5.1.2. Uzytkowanie
Rys. 5.1.
*  Wigczy¢ wigcznik gtowny /a/.
* Nacisng¢ przycisk ON /c/ aby uruchomi¢ wentylator.
* Rozpocza¢ spawanie / szlifowanie.

» Po zakonczeniu szlifowania/spawania nacisng¢ przycisk OFF /d/ aby wylgczyé
wentylator.

5.1.3. Wymiana filtra

Rys. 5.1

* Podczas pracy regularnie sprawdza¢ wskaznik zabrudzenia filtra /b/. gdy ci$nienie
spadnie ponizej 1400 Pa wktad filtracyjny nalezy wymienic.
* Wymiana filtra — patrz sekcja 5.4.
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5.2. DFS
5.2.1. Panel sterowania

Rys. 5.2
Na panelu sterowania znajdujg sie nastepujace elementy:
A wylgcznik gtéwny
B wskaznik
C wigcznik ON/OFF
D przycisk czyszczenia filtra

ON /OFF

FILTER CLEANING

FILTE AR G WG
FILTIE AR SiiGa
DR Dk TAGE D25 FLTRES
PLLEIADEL FILTRO
LY EZA D LOG FLTRCS

230w
MAX. 2200 W

-

Rys. 5.2 panel sterowania DFS

5.2.2. Uzytkowanie
Rys. 5.2.
*  Wigczy¢ wigcznik gtowny /a/.
* Nacisng¢ przycisk ON/OFF /c/ aby uruchomi¢ wentylator.
* Rozpoczaé spawanie / szlifowanie.
* Po zakonczeniu szlifowania/spawania nacisng¢ przycisk ON/OFF /c/ aby wylgczyc¢
wentylator.

5.2.3. Czyszczenie filtra
Rys. 5.2
» Podczas pracy regularnie sprawdzac¢ wskaznik zabrudzenia filtra /b/. gdy cisnienie
spadnie ponizej 1200 Pa wkiad filtracyjny nalezy wyczyscic.

Procedura czyszczenia filtra:

Czyszczenie filtra online:

Upewni¢ sie, czy stét jest wigczony.

Nacisna¢ przycisk czyszczenie filtra /d/ przez 5 sekund, aby uruchomic proces.

Czyszczenie trwa 2 minuty, kazdy wkiad filtracyjny jest czyszczony 7 uderzeniami
sprezonego powietrza.

23



IL% W celu zapewnienia najwyzszej wydajnosci nie uruchamia¢ procesu czyszczenia
filtrow w ciggu pierwszych 20 godzin pracy urzadzenia oraz do 20 godzin od
zamontowania howego wkladu filtracyjnego.

Sprawdzi¢ cisnienie na wskazniku /b/.Je$li przekracza 1200 Pa to powtérzy¢ proces
czyszczenia /max 5 razyl/.

5.2.4. Wymiana filtrow
Rys. 5.2
Jezeli pomimo czyszczenia cisnienie nie spada ponizej 1200Pa po 5 prébach czyszczenia,
wktady filtracyjne sg zabrudzone i wymagajg wymiany.

* Nacisng¢ przycisk ON/OFF aby wylaczy¢ wentylator.
*  Procedura wymiany filtrow — patrz sekcja 5.4.

5.3. DFS/A
5.3.1. Panel sterowania
Rys. 5.3

Na panelu sterowania znajdujg sie nastepujace elementy:

A wylgcznik gtéwny

B wskaznik

C wigcznik ON/OFF

D przycisk kasowania alarmu/manualnego czyszczenia filtra
E Brzeczyk

ON fOFF

RESET ALARM/ MANUAL CLEANING

RS ET ALARS | HARDBIATIOF RENGRNG
ALARIIR 5 BT | b LSS R G
R I LIS 4 e T AL AR S | 200 AT A O i L
PR ST ALLARBIS ¢ Pl 24 Bl LS
PR Lk Pk 1 L PR 2 e

230w
WA, 2200 W

r_ys. 5.3 p:clnel k'ontrol'nS/BF'S/A
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5.3.2. Uzytkowanie
Rys. 5.3
*  Wigczy¢ wiacznik gtowny /a/.
* Odczekac¢ 10 sekund na uruchomienie PLC.

Bez sensora ruchu i Z sensorem ruchu Z sensorem przewodu
przewodu spawarki spawarki /wytacznie do
spawania/

* Nacisng¢ przycisk ¢ Rozpoczaé spawanie e Zamocuj zacisk
ON/OFF /c/ aby / szlifowanie. sensora na
uruchomic *  Wentylator wtgczy i przewodzie masowym
wentylator. wytaczy sie spawarki.

* Rozpoczagé spawanie automatycznie. * Rozpocznij spawanie.
/ szlifowanie. *  Wentylator wigczy i

* Po zakonczeniu wytaczy sie
szlifowania/spawania automatycznie.
nacisngc¢ przycisk
ON/OFF /c/ aby
wytaczy¢ wentylator.

5.3.3. Czyszczenie filtra offline
po kazdym wytgczeniu stotlu spawalniczego, wkiady filtracyjne sg automatycznie czyszczone
jednym uderzeniem sprezonego powietrza na kazdy filtr.

IT%: W celu zapewnienia najwyzszej wydajnosci nie uruchamiac procesu czyszczenia
= filtrow w ciggu pierwszych 20 godzin pracy urzadzenia oraz do 20 godzin od
zamontowania howego wkladu filtracyjnego.

5.3.4. Czyszczenie filtra online
Gdy cisnienie osiggnie 1200 Pa podczas pracy urzadzenia, zostanie uruchomiony sygnat
dzwiekowy przerywany na lsekund, poczym rozpocznie sie automatyczne czyszczenia
filtrbw. Proces trwa 2 minuty, kazdy wkfad filtracyjny jest czyszczony 7 uderzeniami
sprezonego powietrza. Jezeli cisnienie w dalszym ciggu przekracza 1200 Pa, to czynnosc
zostanie powtorzona /max 5 razy/.

5.3.5. Czyszczenie filtra manualne
W razie potrzeby mozna recznie uruchomié system czyszczacy filtréw /tylko czyszczenie
online/.
Rys. 5.3
Nacisng¢ przycisk ON/OFF /c/ aby uruchomi¢ wentylator.
Nacisng¢ przycisk kasowanie alarmu/czyszczenie reczne /d/ przez 5 sekund, aby uruchomic
system czyszczacy.

IT% W celu zapewnienia najwyzszej wydajnosci nie uruchamia¢ procesu czyszczenia
= filtréw w ciggu pierwszych 20 godzin pracy urzgdzenia oraz do 20 godzin od
zamontowania nowego wkladu filtracyjnego.

5.3.6. Wymiana filtréw
Rys. 5.3
Jezeli pomimo czyszczenia ci$nienie nie spada ponizej 1200Pa po 5 probach czyszczenia,
wkiady filtracyjne sg zabrudzone i wymagajg wymiany. Jest to sygnalizowane ciggtym
sygnatlem dzwiekowym.
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* Nacisng¢ przycisk kasowanie alarmu/czyszczenie reczne /d/, aby wylaczyé sygnat
dzwiekowy.

* Nacisng¢ przycisk ON/OFF /c/, aby wytaczy¢ wentylator.

* Procedura wymiany filtréow — patrz sekcja 5.4.

5.4. Wymiana filtréw
5.4.1. Giéwne wkiady filtrujgce

Whkiady filtracyjne sg dostarczane w worku plastikowym wraz z maska ochronng i
jednorazowymi rekawicami. Zaleca sie wymiane obydwu wktadow réwnoczes$nie.

Uwaga
A Zawsze nosi¢ maske i rekawice podczas wymiany filtra/czyszczenia.

Uwaga
A Wyczysci¢ pochtaniacz iskier, szuflade na zanieczyszczenia i przedziat filtracyjny
odkurzaczem przemystowym spetniajgcym wymagania klasy H wg EN 60335-2-
69.

*  Wylgczy¢ wigcznik gtowny.
* Rozpakowac¢ nowy wkiad filtracyjny.
» Otworzy¢ prawe drzwiczki.

Ostrzezenie
A Po wylgczeniu wentylatora odczeka¢ minimum 20 sekund przed otwarciem
drzwiczek, aby zanieczyszczenia opadty..

IT%: Przekreci¢ klucz w lewg strone, aby otworzy¢ drzwiczki.

Rys. 5.4

» Usung¢ stare wkiady filtracyjne i zapakowaé je w worki, w ktérych byly zapakowane
nowe wkiady.

» Dokiadnie i szczelnie zamkna¢ worki, uzywajac zatgczonej opaski.

* Woyczysci¢ i zainstalowac pochtaniacz iskier.

» Woyczysci¢ szuflady na zanieczyszczenia pod separatorem wstepnym oraz wkiladami
filtracyjnymi, najlepiej wykorzystujac odkurzacz przemystowy. Odtozyé szuflady na
miejsce.

*  Wyjac i wyczyscic¢ gidwne pochtaniacze iskier.

» Woyczysci¢ caly przedziat filtracyjny, rOwniez przestrzen po lewej/prawej stronie
pochtaniaczy iskier.

» Zainstalowac pochfaniacze gtéwne ponownie.

» Zamocowac nowe wkiady filtracyjne.

e Zamkna¢ drzwiczki.

*  Wigczy¢ przetgcznik gtéwny.

o Zresetowac PLC /tylko DFS/A/:

o Nacisng¢ przycisk ON/OFF /rys. 5.3C/ i przytrzymac¢ przez 20 sekund do
ustyszenia ciggtego sygnatu dzwiekowego.

» Zuzyte wklady filtracyjne usuna¢ zgodnie z obowigzujacymi przepisami.
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Tylko DFS
A Nie uruchamia¢ procesu czyszczenia filtréw w ciggu pierwszych 20 godzin od
zamontowania nowego wkladu filtracyjnego.

Rys. 5.4 wymiana filtrow

5.4.2. Filtr HEPA /opcja/
Filtr HEPA jest dostarczany w foliowym opakowaniu wraz z maska i rekawicami
jednorazowymi. Nalezy wymieniaé réwnoczesnie z wktadami filtracyjnymi.

Uwaga
A Zawsze nosi¢ maske i rekawice podczas wymiany filtra HEPA.
Wyczysci¢ obudowe HEPA odkurzaczem przemystowym spetniajgcym
wymagania klasy H wg EN 60335-2-69.

» Otworzy¢ drzwiczki zestawu HEPA.

» Odblokowa¢ filtr HEPA /rys. 4.5b/.

* Usunac zuzyty filtr i zapakowac w worek foliowy, w ktorym byt dostarczony nowy
wkiad.

* Woyczysci¢ obudowe HEPA, najlepiej odkurzaczem przemystowym.

* Umiesci¢ nowy filtr HEPA.

» Zablokowa¢ wktad pociggajac za 2 paski az do ustyszenia klikniecia.

e Zamkna¢ drzwiczki.

» Zuzyte wklady filtracyjne usuna¢ zgodnie z obowigzujacymi przepisami.

6. Konserwacja

Urzadzenie zaprojektowano dla diugotrwatej i bezawaryjnej eksploatacji przy minimalnych
zabiegach konserwacyjnych. Nalezy przeprowadza¢ proste czynnosci konserwacyjne
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opisane w tym rozdziale. Przy zachowaniu stosownej ostroznosci i regularnej konserwacji,
ewentualne usterki zostang szybko wykryte i usuniete, co zapobiegnie awarii urzgdzenia.

Okresy miedzyprzegladowe mogq sie rozni¢ stosownie do warunkoéw pracy . Zalecamy
generalny przeglad raz w roku oprocz wskazanych terminéw przegladéw. Przegladow tym
celu skontaktuj sie z dostawca.

Zaniedbanie konserwaciji grozi niebezpieczenstwem pozaru.

Uwaga

/5
A

Zawsze wytgcz urzadzenie i odigcz od zasilania sprezonego powietrza /jesli
dotyczy/ przed wykonaniem czynnosci serwisowych. Przed przystgpieniem do
pracy przeczytaj instrukcje.

6.1. Konserwacja okresowa

Ponizsze czynnosci serwisowe moga wykonaé wylacznie przeszkoleni i uprawnieni
pracownicy.
[r\g Tekst napisany kursywag odnosi sie do wyposazenia dodatkowego
Element Czynnos¢ Czestotliwosé
Co Co2 Co 12
tydzien | tygodnie | miesiecy
Wstepny Sprawdzi¢ ewentualne uszkodzenia i X
pochtaniacz prawidtowos$¢ instalaciji. Wymieni¢, jesli
iskier trzeba.
Wyczysci¢ odkurzaczem X
przemystowym.
Glowny Sprawdzi¢ ewentualne uszkodzenia i X
pochtaniacz prawidtowos¢ instalacji. Wymienic, jesli
iskier trzeba.
Wyczysci¢ odkurzaczem X
przemystowym.
Wkiady filtracyjne | Sprawdzi¢ ewentualne uszkodzenia i X
prawidtowos¢ instalacji. Wymienic, jesli
trzeba.
Szuflada na Sprawdzi¢ ewentualne uszkodzenia i X
zanieczyszczenia | prawidtowosc instalacji. Wymienic, jesli
trzeba.
Oczysci¢ szuflade pod gtéwnym X
wktadem filtracyjnym. Zalecane uzycie
odkurzacza przemystowego.
Drzwiczki Sprawdzi¢ ewentualne uszkodzenia i X
prawidtowos$¢ instalaciji. Wymieni¢, jesli
trzeba.
kratka wylotowa | Oczysci¢. Zalecane uzycie odkurzacza X
przemystowego.
ruszt to ciecia Sprawdzi¢ ewentualne uszkodzenia i X
plazmowego prawidtowos¢ instalacji. Wymienic
szczeble, jesli trzeba.
perforowany Sprawdzi¢ ewentualne uszkodzenia i X
stalowy prawidlowos¢ instalaciji. Wymienic, jesli
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pochtaniacz

iskier /pod
rusztem do ciecia
plazmowego/

trzeba.

7. Rozwiazywanie probleméw

Jezeli stot nie dziata prawidlowo, nalezy sprawdzié¢ ponizsza liste i usung¢ usterke. Jesli nie
jest to mozliwe, nalezy skontaktowac sie z dostawca.

A

Ostrzezenie
Po wylgczeniu wentylatora odczeka¢ minimum 60 sekund przed otwarciem
drzwiczek.

==

Tekst napisany kursywa odnosi sie do wyposazenia dodatkowego.

Objawy Problem Mozliwa przyczyna Rozwigzanie
Ogodlne

wentylator nie stét spawalniczy nie | brak zasilania sprawdzi¢ zasilanie
wigcza sie dziata. wylgczony wylgcznik | wigczyé przetgcznik

gtéwny

uszkodzony silnik

naprawi¢ lub
wymienié

uszkodzony
przetacznik ON/OFF

wymieni¢ wigcznik
ON/OFF

bezpiecznik/i
uszkodzony

sprawdzi¢
bezpieczniki F1, F2,
F3 i wymieni¢ jesli
trzeba

zadziatat wylacznik
przecigzeniowy

sprawdz napiecie
zasilania i zresetu;j
wytgcznik

uszkodzony

wytgcznik
przecigzeniowy

wymieni¢ wytacznik

drzwiczki lewe/prawe
otwarte

zamknac¢ drzwiczki

uszkodzony wymieni¢ wytacznik
wyltgcznik
bezpieczehstwa w
drzwiczkach
niska wydajnos¢ stét nie dziata zanieczyszczone wymieni¢ wklady

prawidtowo

filtry

filtracyjne /rozdziat
5.4.1/

wymienic filtr HEPA
/sekcja 5.4.2./

uszkodzony
wskaznik /wskazuje
cisnienie ponizej
800Pa/

wymieni¢ wskaznik i
wktady filtracyjne
/sekcja 5.4.1/
wymienic filtr HEPA
/sekcja 5.4.2./
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niewlasciwy kierunek
pracy wentylatora

zamieni¢ podtgczenie
faz

gtéwny lub wstepny
pochfaniacz iskier

wyczyscic

zabrudzony
pyt lub dym zanieczyszczenie przedarty wkiad wymieni¢ wskaznik i
wydobywa sie z urzadzenia filtracyjny wktady filtracyjne
wylotu /sekcja 5.4.1/ i

wyczyscic kratke
wylotowa.

wymienic filtr HEPA
/sekcja 5.4.2./

nie dziata oswietlenie

brak swiatta

wylgczony wylacznik | wlkaczyé
nieodtgczony podtaczy¢ przewod
przewod Irys. 2.3b/
uszkodzona wymienié swietlowke
Swietldwka

uszkodzony sprawdzi¢ i w razie
bezpiecznik potrzeby wymieni¢

bezpiecznik F4

tylko DFS

nierébwnomierne
czyszczenie filtrow

jeden z wkladow
filtracyjnych nie jest

zawor uszkodzony

wymieni¢ zawor

czyszczony
niska wydajnos¢ filtry nie sg uszkodzony wymieni¢ obydwa
czyszczone zawor/zawory zawory

uszkodzony przycisk
‘czyszczenie filtra’

wymieni¢ przycisk

brak sprezonego

naprawi¢ zrodto

powietrza sprezonego
powietrza
tylko DFS/A
wentylator nie stét nie dziata PLC nie wlacza sie odczeka¢ 10 sekund
wigcza sie od wigczenia

wylacznika gtbwnego
i sprébowac
ponownie

brak sprezonego

podtaczy¢/ naprawic

powietrza zrodto sprezonego
powietrza

nie podtgczone p[odigczyc przewod

automatyczne automatycznego

urzgdzenie urzgdzenia

wigczajgce /sensor
ruchu lub sensor
przewodu spawarki/

wigczajgcego /rys.
2.3A/

nierbwnomierne
czyszczenie filtrow

jeden z wkladoéw
filtracyjnych nie jest

zawor uszkodzony

wymienié¢ zawor

czyszczony
niska wydajnosc¢ filtry nie sg uszkodzony wymieni¢ obydwa
czyszczone zawor/zawory zawory

uszkodzony PLC

wymieni¢ PLC
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uszkodzony przycisk
‘kasowanie alarmu/
reczne czyszczenie
filtra’

wymienié przycisk

przycisk ‘reczne
czyszczenie filtra’ nie
dziata

filtry nie sg
czyszczone

za krétko nacisnieto
przycisk

naciskaé przycisk
min 5 sekund

nie mineto 20 godzin
od pierwszego
uruchomienia
urzadzenia

sprébowac pozniej,
najprawdopodobniej
czyszczenie nie jest
potrzebne

nie mineto 20 godzin
od wymiany filtra

sprébowac pozniej,
najprawdopodobniej
czyszczenie nie jest
potrzebne

po wigczeniu
wigcznika gtéwnego

nie dziata system
czyszczacy filtra

brak sprezonego
powietrza

podtaczy¢/ naprawic
zrodlo sprezonego

jest emitowany powietrza
sygnat ciagty
ciagty sygnat licznik czasu nie PLC nie zresetowany | zresetowac¢ PLC

dzwiekowy jest
emitowany po
wymianie filtra

zostat wyzerowany

/sekcja 5.4/

8. Czesci zamienne

Dostepne sg nastepujace czesci zamienne do urzadzenia /patrz Rys. lll/.

Nr artykutu

Opis

0040900020

Regulator cisnienia

0040000040

Wstepny pochianiacz iskier /2szt/

0040100060

Pochtfaniacz iskier /2szt/

0040000020

Filtr DuraFilter FCC 52

0040900270

Wytacznik bezpieczenstwa

0040900050
0040900060

Koto wentylatora (60Hz/3400 rpm)
Koto wentylatora(50Hz/2800 rpm)

0040900070
0040900080
0040900090

Silnik 2,2 kW; 230-400V/3ph/50Hz
Silnik 3 kW (4 HP); 208-240V/480V/3ph/60Hz (USA)
3 kW (4 HP); 600V/3ph/60Hz (Canada)

0040900210
0328410130

Whytgcznik 100 C-16K (60Hz)
MC2A

0040900200
0040900220

Wytacznik termiczny 4-6,3 A
Wylacznik termiczny 3,2-16 A

0040900240

Bezpiecznik 1A (CC MR1)

0040900250

Bezpiecznik 500 mA

0040900230

Transformator UL 65 VA

0040900300

PLC (Logo! 24RC)

0040900170

Bezpiecznik zwloczny 24V 2A

0040900110

Wylacznik cisnieniowy 6-50 mBar

0040900170

Bezpiecznik zwloczny 24V 2A

0040900100

Ptyta sterowania PC

0040900130

Przycisk zielony z lampka

0040900120

Przycisk czarny

0040900160

Brzeczyk

C|H|»|DO|T|OIZ|IZ|T |~|«

0040900040

Wskaznik
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0040900180

Wylacznik gtéwny

0040900030

Zawoér bezpieczenstwa do zbiornika sprezonego powietrza

0040900280

Przetacznik sprezonego powietrza

<|x|s|<

0040900010

Zawor bezpieczenstwa

9. Schemat elektryczny

9.1. DFD

9.1.1. 400V/3~V/50Hz rys. IV

9.2. DFS

9.2.1. 400V/3~/50Hz rys. V

9.3. DFS/A

9.3.1. 400V/3~/50Hz rys. VI

10. Likwidacja urz adzenia

Urzadzenie po zakonczeniu okresu eksploatacji nalezy zutylizowa¢ zgodnie
obowigzujgcymi przepisami.

11. Deklaracja zgodno $ci

PlymoVent AB, Sagvagen 19, 921 45 Lyckesele, Szwecja, deklaruje z petng
odpowiedzialnoscia, ze nastepujgce produkty:

- DRAF MAX

ktérych dotyczy ta deklaracja, sq zgodne z nastepujgcymi dyrektywami:

- Dyrektywa Maszynowa 2006/42 EC

- EMC2004/108 EC
- LVD 2006/95 EC

Lycksele, Sweden, 1 czerwca, 2010

—=F

C.J.M. Knijn

Chief Operations Officer

z

32




