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MASKINPROGRAM

ZETA 60/100 er en luftkalet plasmaskseremaskine.

Svejseslanger og kabler
Til maskinerne kan MIGATRONIC fra sit produkt-
program levere returstrgmkabler, sliddele mm.

Transportvogn (ekstraudstyr)
Maskinerne kan leveres med transportvogn.

HVAD ER PLASMASKAERING

Plasmafysik

Plasmalysbuen er en meget koncentreret lysbue,
der opstar ved, at lysbuen bliver mekanisk
koncentreret og indsnaevret igennem et lille
dysehul. Denne indsneevring giver meget hgje
temperaturer (over 15000°C) og en meget hgj
hastighed. Den hgje temperatur ggr materialet

IBRUGTAGNING

Nettilslutning

Maskinen skal tilsluttes den korrekte netforsyning iht. det
pasatte typeskilt. Efter montering af netstikket er maski-
nen klar til brug. Netstikforbindelsen skal foretages af
autoriseret og kvalificeret personale. Teend og sluk
maskinen ved hjeelp af afbryderen pa maskinen.

Tilslutning af fjernkontrol (ZETA 100 AUTOMAT)
ZETA 100 til automatbrug kan fjernreguleres via en
fiernkontrol eller en svejseautomat. Fjernkontrolstikket
har terminaler for fglgende funktioner:

A:

B:
C:

Input-signal for svejsestram, 0 —
+10V indgangsimpedans: 1Mohm

Signal-nul
Output-signal for etableret lysbue
(max. 1A), fuldt isoleret

®°9®
® ® @
® ©

Output-signal for etableret lysbue (max. 1A), fuldt
isoleret

NC

: NC

: Forsyningsspaending +24VDC. Kortslutningssikret

med PTC modstand (max. 50mA)

flydende, og materialet presses veek af den H: Forsynings-nul

kinetiske energi i lysbuen.

En ideel plasmagas er molekyleer, har hgj
varmeledningsevne, er let at ionisere og har hgj
molekyleveegt. Trykluft er velegnet som plasmagas,
dog skal breenderen have en saerlig udformning,
idet der er ilt i trykluften.

+15V

;;100 nF /_77|_1OO nF

Plasmabraenderen

En plasmabraender ligner en TIG-svejsebreender,
hvor der er tilfgjet en dyse for at lave en mekanisk
indsngring af lysbuen. D
Elektroden bestar af kobber, hvori der er indpresset
en hafniumstift. Dysen er udfart i kobber.

Der er kun en tryklufttilledning til pistolen, hvor
gassen deles til plasmagas og kelegas. For at
lysbuen kan teendes, udledes en HF-gnist mellem F
elektrode og dyse. Derved ioniseres plasma-
gassen, og pilotlysbuen taendes. Af sikkerheds-
hensyn, samt for at undgd opvarmning og slitage,
er pilotlysbuetiden begraenset til max. 3 sek. PTC 700 T
Nar braenderen placeres taet pa skeereemnet, vil H O

lysbuen blive overfart til emnet, pilotlysbuen /7T77
slukkes og skeereprocessen starter.

Generatordrift

Denne svejsemaskine kan anvendes pa alle forsyninger,
som afgiver sinusformet strem og spaending, og som ikke
overskrider de tilladte spaendingstolerancer, der er
angivet i de tekniske data.

Motoriserede generatorer, som overholder ovenstaende,
kan anvendes som forsyning. Sparg altid
generatorleverandgren til rads far du tilslutter din
svejsemaskine.

MIGATRONIC anbefaler at anvende en generator, der
har elektronisk regulator og som kan levere mindst

1,5 x svejsemaskinens maksimale kVA forbrug.
Garantien bortfalder ved skader, som er opstaet pa grund
af forkert eller darlig forsyning.

Skeering i metalnet og gittre

Det er ngdvendigt at fremfgre breenderen konstant
fremad, nar lysbuen er overfart til skeereemnet, og
skeereprocessen er i gang. Ellers slukkes lysbuen.
Det samme sker, hvis breenderen fgres veek fra
svejseemnet.

Hvis det er ngdvendigt at skeere i metalnet, gitre
eller andre afbrudte materialer, er det ngdvendigt at
anvende "gitter” funktionen. | denne skaereproces
vil maskinen altid have lysbuen teendt. Desveerre vil
breender- og sliddele hurtigere blive brugt, og
skeereprocessen vil nedseaettes i hastighed.
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Tryklufttilslutning

Trykluftsslangen skal forbindes bag pa stramkilden.
Trykluften skal vaere ren og ter for at undga hurtigt slid
pa sliddele i breenderen. For at opna dette kan der
monteres seerligt luftfilter. Trykluftsanlsegget skal have
en kapacitet pa min. 120 I/min ved et tryk p& 6-8 bar
pa ZETA 60 og min. 180 I/min ved et tryk pa 6-8 bar
pa ZETA 100. Kompressoren ma ikke overstige 8 bar.
ZETA har indbygget trykreduktionsventil og et
manometer.

Indstilling af skeereluft

Maskinen er udstyret med en lufttryksindikator, der
stopper maskinen, hvis indlgbstrykket er mindre end
3 bar.

e Teend maskinen

o Tryk pa "Lufttest” tasten pa betjeningspanelet
(gasventilen abnes)

e Fasthold tasten og juster lufttrykket til 3,5 bar. Luft-
tryksstarrelsen afhsenger af materialetype, tykkelse
og stramstyrken. Overstig ikke 6 bar.

e Slip tasten

BEMAERK!

Det er vigtigt at kontrollere flowet ved hjeelp
af plasmagastesteren.

Flowet SKAL ligge mellem de to streger pa
gastesteren.

Ligger flowet udenfor, resulterer det i enten
darlig skeerekvalitet eller kort levetid pa slid-
delene.

Skeaereprocessen
Indstil skaerestrammen i forhold til materialetype og
tykkelse.

Veelg skaeremetode: normal eller "gitter” skeering.

Hold breenderen i afstand fra personer eller objekter
og tryk pa breendertasten. Pilotlysbuen teendes.

Placer braenderen teet pa skeereemnet, og lysbuen vil
blive overfart. Pilotlysbuen slukkes, hvis breenderen
ikke fares teet pa skeereemnet indenfor 3 sek. efter, at
pilotlysbuen er teendt.

Start skeereprocessen fra den ene ende af skeere-
emnet for at undgd, at slagger og sprait returnerer til
braenderen. Hvis det er ngdvendigt at skeere i midten
af et emne, skal braenderen heeldes. Pilotlysbuen vil
tillade overfersel af lysbuen, selv pa beskidte eller
malede overflader.

Skeerehastighed

Den korrekte skeerehastighed gar det muligt at skeere
materialet og fierne det smeltede materiale fra den
modsatte side af skeereemnet.

Det smeltede materiale vil have et flow pa en 10-15°
heeldning pa breenderakslen ved den korrekte skaere-
hastighed. Det vil ggre det muligt at opna rene skeere-
hjgrner uden slagger.

For langsom skaerehastighed vil udvide skaere-
omradet, gge varmezonen og efterlade slagger pa
skeereomradet.

For hgj skeerehastighed vil ikke skeere igennem
materialet og vil returnere slagger og sprgit.

Braenderen skal holdes lodret mod svejsemnet under
skeereprocessen.

Fordele ved plasmaskeering

Plasmaskeering giver mange fordele i forhold til
autogenskeering. Smeltebadet er smallere med det
hgje indhold af oxygen i autogenskeering, og derved er
det ikke muligt at skeere i rustfrit stal. Den hgje
temperatur og trykluften fierner det smeltede materiale
og efterlader rene skeereflader.

Plasmaskaering kan anvendes til alle elektrisk ledede
materialer.

Sliddele

Der er to sliddele i breenderen: elektrode og dyse.
Elektrodens ende af hafnium slides under skeering og
skal udskiftes, nar der er 2-3mm tilbage. En udslidt
elektrode ggr det vanskeligt at etablere pilotlysbuen,
og vil resultere i en ustabil lysbue og reducere skaere-
kvaliteten.

Dysen skal holdes fri af skeaeresprgijt, da abningen
gges og gares skaev. Derved reduceres skaere-
kvaliteten.

Levetiden er variabel og afheengig af skaereopgaver.



BETJENINGSVEJLEDNING

PLASMA CUT

ZETA 60

PLASMA CUT

ZETA 100

Drejeknap

Maskinen er forsynet med en dreje-
knap, som anvendes til indstilling af
skeerestrgmmen.

20-60A for ZETA 60,

20-100A for ZETA 100.

Plasmalysbue
Plasmalysbueindikatoren lyser af sikker-
hedshensyn, hvis der er spaending pa
breenderen.

= Overophedning
llf Overophedningsindikatoren lyser, skeere-

processen er blevet afbrudt pa grund af over-
ophedning af maskinen.

CL

L Netfejl

Netfejlsindikatoren lyser, nar
netspaendingen er mere end 15% lavere end den
beregnede spaending.

@ Manglende lufttryk
Lufttryksfejlindikatoren lyser, nar luft-

trykket falder til under 3 bar. Maskinen stopper.

Breenderfejl

&= Breenderindikatoren blinker, nar der
opstar en kortslutning i breenderen (skadet
breender eller darlig samling af elektriske dele
som elektrode, dyse etc.) Maskinen stopper.
Breenderindikatoren lyser, nar breenderhovedet
ikke er korrekt samlet. Indikatoren informerer
brugeren om risikoen for elektrisk chok, da de
udsatte elektriske dele er udsat for hgj spaending.
Maskinen stopper.

- PLS (ZETA 100)
Teksten vises i display ved kortslutning i breenderen

- LO.P (ZETA 100)
Teksten vises i displayet ved for lavt trykluft fra

lufttilslutningen.

- HI.P (ZETA 100)
Teksten vises i displayet ved for hgit trykluft fra

lufttilslutningen.

- Visning af fejlkoder
Indikatoren ved siden af ikonet blinker, nar der

opstar andre typer fejl. Samtidigt vises fejlkode i displayet.

Udvalgte fejlkoder: .
(Fejlmeddelelsen fiernes ved at trykke -tasten)

Spaendingsfejl
Ikonet vises, nar netspaendingen er for hgj. E04-01
vises, nar netspaendingen er for lav.

Tilslut maskinen til 400V AC, +/-15% 50-60Hz.

Andre fejltyper

Hvis andre fejlkode vises i display skal maskinen slukkes og
teendes for at fierne meddelelsen. Hvis fejimeddelelsen vises
gentagne gange, er reparation af stramkilden ngdvendig.

Valg af skeeremetode

= Normal skaering
Denne funktion bgr veere aktiv under normal brug.

=m mm Gitter’skaering
4=Y Denne funktion bgr kun anvendes under specielle for-
"~/ hold (f.eks. skaering i metalnet), da levetiden p& sliddele
til breenderen afkortes, og skeerehastigheden nedseettes.

= Fugning (ZETA 100)
Til denne funktion anvendes en seerlig dyse, der tillader
plasmabuen at bleese det smeltede materiale vaek og
derved skabe en fuge (se reservedelsliste). Under fugning skal
breenderen holdes i en 22-45° heeldning i forhold til skeereemne
og brugeren skal sikre sig, at breenderen holdes, sa det smel-
tede materiale bleeses i den rigtige retning rent sikkerheds-
maessigt. Lysbuen ma ikke blive for lang da det vil resultere i
slukninger af lysbuen (maks. 10-15mm). Ved hgjere ampere er
der gget mulighed for at fuge dybere, og lufttrykket skal da
tilsvarende gges. For hgje ampere vil dog give en lang og
ustabil lysbue. Lufttrykket skal indstilles imellem 3,5-4,5 bar.

™ (ZETA 100)

Denne funktion anvendes til visning af lysbuespaending
eller skaerestrgm. Tasten holdes nede i 3 sekunder, og
“A” indikatoren slukkes, nar lysbuespaendingen vises. Nar
tasten trykkes igen, returnerer visningen til skeerestrgm.

mmmm | (fttrykstest

Gasventilen abnes, uden at lysbuen taendes. Det er da
muligt at kontrollere og evt. justere p& lufttryksmaleren

bag pa maskinen. Lufttrykket skal veere 3,5 bar for ZETA 60,

og for ZETA 100 anbefales 4,0 bar for skeering og 3,5 bar for

fugning. Ved at trykke pa lufttrykstasten pa ZETA 100 vises

trykket p& den komprimerede luft.



TEKNISKE DATA

Strgmkilde: ZETA 60 ZETA 100
Netspeending £15% (50Hz-60Hz)  3x400 V 3x400V
Netsikring 10A 20A
Netstram, effektiv 6,8 A 19,1A
Effekt, (100%) 4,7 VA 13,2 kVA
Effekt, max 7,4 kVA 29,9 kVA
Effekt, tomgang <3v>W <3vW
Virkningsgrad 0,9 0,8
Tilladelig belastning: Skaering Fugning
100% (40° omgivelsestemp) 40A/96V 75A/110V 75A/130V
60% (40° omgivelsestemp) 50 A/100V 85A/114V 85A/134V
40% (40° omgivelsestemp) 60A /104 V 100A/120V -
35% (40° omgivelsestemp) - - 100A/ 130V
100% (20° omgivelsestemp) 45A/98V - -
60% (20° omgivelsestemp) 55A/102V - -
Tomgangsspaending 241V 248V
Stremomrade 20-60 A 20-100 A
IAnvendelsesklasse S S
°Beskyttelsesklasse IP 23 IP 23
Norm EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-10 (Class A)
Dimensioner (hxbxI) 360x220x570 mm 405x345x675 mm
Veegt 27 kg 36 kg (6 m)/39 kg (15 m)
Kvalitetssnit 12 mm <25 mm
Delesnit 18 mm <35 mm

Bortskaf produktet i overensstemmelse med
geeldende regler og forskrifter. Mere

ﬁ information findes under Politikker pa
www.migatronic.com

1S Maskinen opfylder de krav der stilles under anvendelse i omrader med foraget risiko for elektrisk chok

2 Maskinen er godkendt til indendars og udendgrs brug i henhold til beskyttelsesklasse IP23 / IP23S. IP23S: Maskinen kan opbevares men er ikke beregnet
til at blive brugt udendgrs under nedbgr, medmindre den er afskeermet
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MACHINE PROGRAMME

ZETA 60/100 is an air-cooled plasma cutting machine.

Welding hoses

The machine can be equipped with return current
cables, spare parts etc. from the MIGATRONIC
programme.

Trolley (option)
The machines can be delivered with a transport
trolley.

WHAT IS PLASMA CUTTING?

The plasma arc is a very hot arc obtained by
constricting a ionized gas into the small hole of the
torch tip. By limiting the arc width it is possible to
achieve very high temperatures (over 15.000 C°) and
very high velocity of the gas. The high temperature
melts the part to cut while the high speed of the gas
removes the molten metal from the workpiece.

The ideal gas to use for plasma is an inert gas, but
also compressed air can be used. However, the
presence of oxygen in the compressed air has to be
taken in consideration when designing the torch.

Plasma cutting torch

The plasma cutting torch is somehow similar to a TIG
torch but it is designed in such a way to force the arc
in a very small orifice in the torch tip.

The electrode is made with copper and at the end
there is a small part made with hafnium. The tip is
made with copper.

The compressed air goes through the torch and it is
used for creating the plasma gas and to cool the torch.
The arc ignition is obtained with a high frequency
discharge between the electrode and the tip (Pilot
Arc). The pilot arc is limited to max 3 seconds to
prevent heating of the torch and excessive wear on
the consumable parts.

When the torch is positioned close to the workpiece
the arc is transferred to the workpiece, the pilot arc
switches off and the cutting operation starts.

Cutting metal nets and grills

When the arc is transferred on the workpiece and the
cutting operation is started, it is necessary to move the
torch ahead constantly in order to have always the arc
between the torch and the solid metal. Otherwise, the
arc will switch off. The same would happen, if the
torch is moved away from the workpiece.

If it is necessary to cut a metal net or a grill or other
discontinuous materials the “Grid” option has to be
used by pushing the relevant key pad on the front
panel. In this mode the machine will always keep the
pilot arc on, thus preventing the arc from switching off.
In this cutting mode, however, the consumables and
parts of the torch will wear faster and the efficiency of
the cutting operation will decrease.

INITIAL INSTRUCTIONS

Connection to the net

Make sure the input voltage is correct. It should fit the
voltage specified at the type plate of the machine. The
machine is ready for use after the mains plug has
been mounted by autorised and qualified personnel.
The machine can be switched on and off at the mains

plug.

Connection of remote control

(ZETA 100 AUTOMAT)

ZETA 100 machines for automat use equipped with 8-
pole control interface can be controlled via a remote
control or a welding robot. The remote control socket
has terminals for the following functions:

A: Input signal for welding current, 0 —
+10V input impedance: 1Mohm

B: Signal ground

®°9®
® ® @
©

C: Arc detect — contact of relay (max.
1Amp), fully insulated @

D: N.C.

E: Arc detect — contact of relay (max. LAmp), fully
insulated

F: N.C.

G: Supply +24VDC. Short circuit protected with PTC
resistor (max. 50mA).

H: Supply ground

+15V

;;100nF ;;100nF

G O ¢ T+
24 \VVDC

PTC 70Q

H O /;7

Generator use

This welding machine can be used at all mains
supplies providing sine-shaped current and voltage
and not exceeding the approved voltage tolerances
stated in the technical data. Motorised generators
observing the above can be used as mains supply.
Consult your supplier of generator prior to connecting
your welding machine. MIGATRONIC recommends
use of a generator with electronic regulator and
supply of minimum 1.5 x the maximum kVA
consumption of the welding machine. The guarantee
does not cover damage caused by incorrect or poor
mains supply.




Supply of compressed air

The compressed air hose has to be connected to the
back of the power source. The air should be clean and
dry in order to prevent fast wear of the torch parts. A
special air filter can be mounted in order to obtain this.
The compressor must have a capacity of at least

120 I/min by a pressure of 6-8 bar on ZETA 60 and
min. 180 I/min by a pressure of 6-8 bar on ZETA 100.
The compressor should not exceed 8 bar.

In the back of the power source there is an air filter
with a pressure gauge and a pressure regulator.

Adjustment of air pressure

The power source is equipped with a pressure switch

that will stop the machine if the input pressure goes

below 3 bar (see front panel above)

= Switch ON the machine

= Push the “air test” button on the front panel (the
gas valve will open)

= Check the air pressure on the gauge and adjust it
to 3.5 bar while keeping the “air test” button
pushed. Different pressure values can be used
depending on the material type, thickness and the
Amperage. Do not exceed 6 bar.

= Release the pushbutton

Please note!

It is important to control the flow by means of
the plasma gas test device.

The flow MUST be set between the two lines
on the gas test device.

If the flow is not within this area, it will result
in either bad cutting quality or decreased
lifetime on the wearing parts.

Cutting operation

Adjust the cutting current the value needed for the
material type and thickness.

Select cutting mode: normal or “grid”.

Keep the torch away from persons or objects and
push the torch trigger. The pilot arc will start.

Position the torch close to the workpiece and the arc
will be transferred. If the torch is not moved close to
workpiece within 3 seconds after the pilot arc has
been established, the pilot arc will switch off and the
operation has to be repeated.

Start the cutting operation from one end of the work-
piece in order to prevent slag and spatters to return on
the torch. If the cutting operation has to be started in
the middle of the workpiece angle the torch in order to
avoid return of slag or spatters on the torch.

The pilot arc will allow the transfer of the arc also on
dirty or painted workpiece.
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Cutting speed

The correct cutting speed allows to completely cut the
material and to remove the molten material from the
opposite side of the workpiece, avoiding return of
sparks and spatters.

With the right cutting speed the flow of molten material
will have an angle of 10-15° on the torch axle. This will
allow cut edges clean without slag.

Too slow cutting speed widens the cutting area,
increases the heat-affected zone and leaves slag on
the cutting surface.

Too high cutting speed will not cut the whole thickness
of the material and will give return of spatters and
sparks.

During the cutting operation the torch has to be kept
perpendicular to the workpiece.

Advantages of plasma cutting

Plasma cutting gives many advantages over
oxyacetylene cutting. The heat-affected zone is
smaller while the high content of oxygen in oxycutting
prevents the use on stainless steel. The temperature
of plasma cutting is higher than oxycutting and the
flow of compressed air removes the molten material
leaving clean cut edges.

Plasma cutting can be used on all electrically
conductive materials.

Wear parts

There are 2 parts in the torch subject to wear: the
electrode and the tip.

The hafnium end of the electrode wears during cutting
and when this wear has reached 2-3 mm the electrode
has to be replaced. A worn out electrode will make
difficult to establish the pilot arc, will give an unstable
arc and worse cutting quality.

The tip has to be kept clean from spatters. The orifice
will become wider and irregular and this will decrease
the cutting quality.

The lifetime of the consumables is variable and
depends also from the application.

Torch and spares
Use only original spare and wear parts.



CONTROL UNIT

PLASMA CUT

ZETA 60

PLASMA CUT

ZETA 100

Control knob

The machine has a kontrol knob, which is
used for setting of the cutting current.
20-60A for ZETA 60,

20-100A for ZETA100

Plasma arc indicator
@ bl The plasma arc indicator is illuminated for
reasons of safety and in order to show if there is
voltage at the output tap on the torch.

Overheating error indicator
'lf bl The overheating indicator is illuminated if
cutting is interrupted due to overheating of the
machine.

Mains error indicator
) = The mains error indicator is illuminated if the
mains voltage is more than 15% lower than the rated
voltage.

- @ Air pressure indicator
The air pressure indicator is illuminated if the

air pressure is less than 3 bar. The machine stops.

= Torch alarm
RED light FLASHING: one short circuit is

present inside the torch (torch damaged or bad
assembling of electrical parts like electrode, tip, etc).
Generator is stopped.

RED light LIGHTED: head of torch is not completely
assembled. It informs the operator about the risk of
electric shock because of exposed electric parts
subjected to high voltage. Generator is stopped.

- PLS (ZETA 100)
The text is displayed by short circuit in the

plasma torch.

LO.P (ZETA 100)
The text is displayed when the air pressure from the

air supply is too low.

- HI.P (ZETA 100)
The text is displayed when the air pressure from the

air supply is too high.

Error symbols
The indicator next to the icon flashes on and off when other

- types of errors occur. At the same time an_error
symbol is shown in the display.
Selected error codes:

(The error code can be reset by pressing the -key pad.)

Mains supply error
b m The icon will be displayed, when the mains voltage is
too high. E04-01 will be shown when the mains voltage
is too low.
Connect the welding machine to 400V AC, +/-15% 50-60Hz.

Other types of errors

If other error symbols are displayed, the machine needs to
If the error symbol is shown repeatedly, repair of the power
source is required.

Cutting mode
= Normal cutting
=) This function should be used in general.

m— ‘Grid” cutting
4=\ This function should only be used under special
""" conditions, as it will faster wear the consumables of the
torch and slow down the cutting operation.

m=— GoOuging (ZETA 100)
This function is used with a special nozzle that allows
7 the plasma arc to blow away the melted material and
thereby creating a gouge (see spare parts list). During gouging
the torch must be kept at 22-45° with respect of workpiece and
the operator must direct the torch in a way that melted material
will blow away in a safe direction. The arc must be kept
sufficiently short as the arc will extinguish if it is too long (max.
10-15mm).
At higher amperes, there is an increased opportunity to gain a
deeper gouge, and the air pressure must be increased
accordingly. A to high amperage will, however, result in a long
an unstable arc. The pressure of the compressed air should be
regulated to 3.5-4,5 bar.

(ZETA 100)

This function offers the possibility to display the arc
voltage or the cutting current. The key pad must be
pressed for 3 seconds and the LED next to the “A” indicator will
be turned off, when the arc voltage is displayed. To go back to
the Cutting Current just press the key pad again.

= Air pressure test

By pushing this button the gas valve will open without

~ starting an arc. This operation allows checking the air
pressure on the gauge positioned on the back of the machine
and to adjust it to 3.5 bar for ZETA 60. For ZETA 100 4.0 bar is
recommended for cutting and 3.5 bar for gouging. In ZETA 100,
when pressing the TEST AIR, the display shows the pressure of
compressed air.
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TECHNICAL DATA

Power source: ZETA 60 ZETA 100

Mains voltage +15% (50Hz-60Hz) 3x400 V 3x400V

Fuse 10A 20A

Mains current, effective 6.8 A 19.1A

Power, (100%) 4.7 VA 13.2 kVA

Power, max 7.4 kVA 29.9 kVA

Open circuit power <3vW <3vW

Efficiency 0.9 0.8

Permitted load: Cutting Gouging
100% duty cycle (40°C ambient temp) 40A/96V 75A/110V 75A/130V
60% duty cycle (40°C ambient temp) 50 A /100 V 85A/114V 85A/134V
40% duty cycle (40°C ambient temp) 60 A/104V 100A/120V -

35% duty cycle (40°C ambient temp) - - 100A/130V

100% duty cycle (20°C ambienttemp) 45A/98V - -
60% duty cycle (20°C ambienttemp) 55A/102V -
Open circuit voltage 241V 248V

Current range 20-60 A 20-100 A

*Application class S S

2Protection class IP 23 IP 23

Standards EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-10 (Class A)

Dimensions (hxwxl) 360x220x570 mm 405x345x675 mm

Weight 27 kg 36 kg (6 m)/39 kg (15 m)

Cut quality 12 mm <25 mm

Cut max. 18 mm <35 mm

Dispose of the product according to local standards
and regulations. More information can be found
under Policies at www.migatronic.com

1S The machine meets the standards which are demanded of machines working in areas where there is an increased risk of electric shock
2 The machine is designed for indoor and outdoor use according to protection class IP23 / IP23S. IP23S: The machine may be stored but is not intended to
be used outside during precipitation unless sheltered
12



PRODUKTUBERSICHT

ZETA 60/100 ist eine luftgeklhlte Plasma-
schneidmaschine.

Schweif3schlauche

Die Maschinen kénnen mit Riickstromkabeln und
Verschlei3teile vom MIGATRONIC Programm aus-
gestattet werden.

Transportwagen (Option)
Die Maschinen kann mit einem Transportwagen als
Zubehor bestellt werden.

WAS IST PLASMASCHNEIDEN

Plasmaphysik

Der Plasmalichtbogen ist ein sehr konzentrierter Licht-
bogen, denn durch die sehr kleine Offnung der Plasma-
duse erfolgt eine Einengung des Lichtbogens. Diese
Einengung hat Temperaturen von mehr als 15000°C zur
Folge, und die Geschwindigkeit des Plasmastrahls ist
rund 2-mal die Schallgeschwindigkeit. Die hohe Tempe-
ratur macht das Material flissig, und es wird durch die
kinetische Energie des Lichtbogens weggeprelit.

Ein ideales Plasmagas ist molekular, hat eine hohe
Warmeleitfahigkeit, ist leicht zu ionisieren und hat ein
hohes Molekulargewicht. PreR3luft ist als Plasmagas sehr
geeignet. Der Brenner muf3 aber eine besondere
Konstruktion haben, da die PreRluft Sauerstoff enthalt.

Der Plasmabrenner

Ein Plasmabrenner &hnelt einem WIG-Schweil3brenner,
bei dem eine Duse eingebaut ist, um eine mechanische
Einengung des Lichtbogens zu bewirken.

Die Elektrode besteht aus Kupfer mit einem in die Spitze
eingeprelten Hafniumstift. Die Duse ist aus Kupfer. Mit
dem Disenmantel wird die Diise festgehalten. Der
Dusenmantel ist so ausgeschaltet, daf3 Duse und
Disenmantel eine gute Luftkiihlung bekommen.

Es gibt nur eine PreRluftzuleitung zum Brenner, wo das
Gas in Plasmagas und Kihlgas geteilt wird. Damit der
Lichtbogen geziindet werden kann, gibt es im ZETA
einen Hochfrequenzgenerator, der bewirkt, da? Funken
zwischen der Elektrode und der Diise springen. Dadurch
wird das Plasmagas ionisiert, und der Pilotlichtbogen
zundet.

Zur Sicherheit und um Erhitzung und Verschleif3 zu ver-
meiden, ist die Pilotlichtbogenzeit auf 3 Sek. beschréankt.

Schneiden in Metallnetz und Gitter

Der Brenner soll standig vorwarts gefihrt werden, wenn
der Lichtbogen auf das Werkstiick Ubertragt ist, und der
Schneidprozel inganggesetzt ist. Sonst schaltet der
Lichtbogen aus. Dasselbe passiert, wenn der Brenner
vom Werkstuck weggefuhrt wird.

Die "Gitter” Funktion muf} fir Schneiden in Metalnetz,
Gitter oder andere getrennten Materialien angewendet
werden. Der Lichtbogen ist immer in dieser Funktion
einschaltet. Leider werden Brenner- und Verschlei3teile
schneller verschlissen, und der Schneidprozel? wird
langsamer.
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ANSCHLU UND
INBETRIEBNAHME

Netzanschluf3

Die Maschine ist fir Anchlufd zur an dem Typenschild
angegebenen Netzspannung berechnet. Nach An-
schlul? des Netzsteckers ist die Anlage betriebsbereit.
Der Anschlul? darf nur von qualifiziertem Fach-
personal vorgenommen werden. Der Ausschalter
schaltet die Maschine ein und aus.

FernbedienungsanschluR (ZETA 100)

Zeta 100 Maschinen fur Automat ist mit Fernregler-
stecker ausgestattet und kdnnen tber Fernregler oder
direkt vom Schweil3automaten gesteuert werden. Der
Fernbedienungsanschluf? hat folgende Funktionen:

A: Eingangssignal fur Schweil3strom- @

steuerung, 0 - +10V Eingangs-
®®
© ©

widerstand: 1Mohm
B: Bezugspunkt fir alle Signale

C: Ausgangssignal fur brennenden
Lichtbogen (max. 1A), véllig isoliert

D: Keine Belegung

E: Ausgangssignal fir brennenden Lichtbogen (max.
1A), vollig isoliert

F: Keine Belegung

G: Versorgungsspannung +24VDC. Mit PTC Wider-
stand (max. 50mA) kurzschlussgesichert.

H: Masse

+15V

G

WO 7

Generatorbetrieb

Diese Schweildmaschine kann auf alle Versorgungen
angewendet werden, die Strom/Spannung in Sinus-
formen abgeben und nicht die in den technischen
Daten angegebenen erlaubten Spannungstoleranzen
Uberschreiten. Motorisierte Generatoren, die das
obenerwéhnte einhalten, kdnnen als Versorgung
angewendet werden. Wenden Sie sich an lhren
Generatorlieferanten vor Anschluss lhrer Schweif3-
maschine. MIGATRONIC empfiehlt Anwendung eines
Generators mit elektronischem Regler und Ver-
sorgung von mindestens 1,5 x Héchstverbrauch (kVA)
der Schweilmaschine. Die Garantie erlischt, wenn
Schaden wegen falscher oder schlechter Versorgung
entstanden sind.




Druckluftanschluf

Der Druckluftschlauch muf3 hinter der Stromquelle
verbunden werden. Die Druckluft muf3 rein und
trocken sein, so daf? die Verschleif3teile im Brenner
nicht verschlissen. Zu Erreichung reiner und trockener
Luft, kann ein Luftfilter montiert werden. Die Druck-
luftanlage mul’ eine Kapazitat von mindestens

120 I/min bei einem Druck von 6-8 bar auf ZETA 60
und mindestens 180 I/min bei einem Druck von 6-

8 bar auf ZETA 100 haben. Der Kompressor darf nicht
8 bar Ubersteigen.

ZETA hat Reduzierventil und Manometer eingebaut.

Einstellung der Schneidluft

Die Maschine ist mit einem Luftdruckindikator aus-

gestattet, der die Maschine aufschaltet, wenn der

Luftdruck weniger als 3 bar ist.

¢ Die Maschine einschalten

o Auf die "Lufttest” Taste driicken (das Gasventil wird
gedffnet)

e Die Taste festhalten und den Luftdruck fur 3,5 bar
einstellen. Die Luftdruckgrof3e hangt von
Materialtyp, Dicke und Stromstérke ab. Nicht 6 bar
Ubersteigen.

¢ Die Taste loslassen.

BITTE BEMERKEN!

Der Flul3 soll mit Hilfe des Plasmagastestgerat
kontrolliert werden.

Der Flul3 SOLL zwischen die zwei Striche auf
das Testgeréat liegen. Sonst wird die
Konsequenz entweder schlechte
Schneidqualitat oder kurze Lebensdauer der
Verschleif3teile.

Schneidprozel3

Den Schneidstrom im Verhaltnis zu Materialtyp and
Dicke einstellen.

Schneidmethode wahlen: Normal oder "Gitter”
Schneiden.

Den Brenner von Personen und Objekten weghalten
und die Brennertaste driicken. Der Pilotlichtbogen
einschaltet.

Den Brenner dicht auf das Werkstiick plazieren, und
der Lichtbogen wird Gbertragt. Der Pilotlichtbogen
schaltet aus, wenn der Brenner binnen 3 Sek. nach
Einschalten des Pilotlichtbogens dicht auf das Werk-
stiick platziert wird. Den SchneidprozelR von einem
Ende des Werkstiicks anfangen, so dal3 Schlacken
und Spritzer nicht zum Brenner retourniert werden.
Den Brenner muf3 geneigt werden, wenn es
notwendig ist, mitten eines Werkstiicks zu schneiden.
Der Pilotlichtbogen erlaubt Ubertragung des
Lichtbogens, auch auf schmutzige und gemalte
Oberflachen.
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Schnittgeschwindigkeit

Die korrekte Schnittgeschwindigkeit ermdglicht
Schneiden des Materials og Entfernung des Materials
von der Gegenseite des Werkstiicks.

Bei korrekter Schnittgeschwindigkeit hat der Plasma-
strahl einen Winkel von 15-20 Grad. Damit kdnnen
reine Schneidecken ohne Schlacke erreicht werden.

Wenn man den Brenner zu langsam fihrt, wird der
Schnitt breiter, und die Warmezone mit
geschmolzenem Material an der Unterseite des Werk-
stuicks wird grosser.

Zu hohe Schneidgeschwindigkeit wird so einwirken,
daf das Material nicht durchgeschneidet wird und
Schlack und Spritzer werden retourniert.

Der Brenner muss vertikal gegen das Werkstiick
wahrend des Schneidprozess festgehalten.

Vorteile des Plasmaschneidens

Das Plasmaschneiden hat mehrere Vorteile gegen-
Uber dem Azetylenschneiden. Der Schneidbad ist
schmaler mit dem hohen Inhalt an Oxygen in
Azetylenschneiden.

Die hohe Temperatur und Druckluft entfernen das
gescholzene Material und hinterlie3en reine Schneid-
flachen.

Plasmaschneiden kann fir alle elektrisch fiihrenden
Materialien angewendet werden.

Verschleiliteile

Der Brenner hat zwei Verschleif3teile, die Elektrode
und die Duse.

Die Elektrodenspitze aus Hafnium wird wahrend des
Schneidens verschlissen und muss ausgetauscht
werden, wenn die Vertiefung 2-3mm erreicht hat.
Eine verschlissene Elektrode hat schlechte
Zindeigenschaften und geringere Schnittqualitét zur
Folge, unter der Plasmalichtbogen neigt zum Ab-
reissen (zu langer Lichtbogen).

Die Duse von Spritzern freizuhalten. Nach langerem
Gebrauch ist auch die Diise abgenutzt, wodurch die
Schnittqualitat geringer wird.

Die Standzeit ist variabel und hangt von Schneid-
aufgaben ab.



KONTROLLEINHEIT

PLASMA CUT

ZETA 60

PLASMA CUT

ZETA 100

Drehknopf

Die Maschine ist mit einem Drehknop
versorgen, der fir Einstellung des
Schneidstroms angewendet wird.

20-60A fur ZETA 60,
20-100A fur ZETA100

g Plasmalichtbogen
Der Plasmalichtbogenanzeiger leuchtet

aus Sicherheitsgriinden beim Anliegen einer
Spannung auf der Elektrode bzw. auf dem Brenner
auf.

im Uberhitzungsfehler:
L Die Uberhitzungsanzeige leuchtet auf,
wenn der Schneidbetrieb wegen einer Uberhitzung
der Anlage unterbrochen wurde. Die Leuchtdiode
erlischt etwa 5 Sekunden nachdem sich das Gerét
wieder ausreichend abgekiihlt hat.

Netzfehler:

Die Leuchtdiode fir Netzfehler leuchtet,
wenn die Netzspannung 15% zu niedrig ist.
Pressluftanzeige

Diese Lampe leuchtet auf, wenn der

Druck der Pressluft weniger als 3 bar ist. Die
Maschine stoppt.
Brennerfehler

Die Brenneranzeige blinkt, wenn ein Kurz-
schluf? im Brenner entsteht (defekter Brenner oder
schlechte Sammlung der Elektrische Teile wie z.B.
Elektrode, Diise usw.). Die Maschine stoppt.

Die Brenneranzeige leuchtet, wenn der Brenner-
kopf nicht komplett ist. Die Anzeige informiert dem
Benutzer uber die Gefahr fur elektrischen Schlag,
weil die exponierte elektrischen Teilen fir hohe
Spannung ausgesetzt ist. Die Maschine stoppt.

PLS (ZETA 100)
Der Text wird beim Kurzschluss im Plasmabrenner

gezeigt.

- LO.P (ZETA 100)
Der Text wird gezeigt, wenn der Luftdruck von der

Luftzufuhr zu niedrig ist.

- HI.P (ZETA 100)
Der Text wird gezeigt, wenn der Luftdruck von der

Luftzufuhr zu hoch ist.

- Anzeige von Fehlersymbolen

Der Indikator neben dies Symbol blinkt, wenn andere
Fehlerarten aufgetreten sind. Gleichzeitig wird das Fehlersymbol im
Display angezeigt.

Ausgewabhlte Fehlerkodes:

(Der Fehler wird durch Driicken der -Taste nullgestellt.)

Spannungsfehler

Das Symbol fiir Netzspannungsfehler wird angezeigt, wenn
die Netzspannung zu hoch ist. E04-01 wird angezeigt, wenn die
Netzspannung zu niedrig ist.
Schliel3en Sie die Maschine bitte an: 400V AC +/- 15% 50-60 Hz.

Andere Fehlertypen

Wenn andere Fehlersymbole im Display angezeigt werden, soll die
Maschine aus- und eingeschalten werden, damit das Symbol
entfernt wird.

Wenn das Fehlersymbol mehrmals erscheint, ist eine Reparatur der
Stromquelle notwendig.

Wahl der Schneidmethode

== NOrmales Schneiden
Diese Funktion ist immer aktiv im normalen Schneiden.

= Gitter” Schneiden

#=Y Diese Funktion solll nur in Sonderfallen angewendet werden
\” (z.B.Schneiden in Metallnetz), weil die Lebensdauer der

Brennerverschlei3teile verkurzt wird, und die Schneidegeschwindig-

keit gedrosselt wird.

= FUgen (ZETA 100)
Fur diese Funktion wird eine spezielle Dise angewendet, die
7 sichert, daR der Plasmabogen das geschmalzte Material
wegblast, und dann eine Fuge bildet (bitte die Ersatzteilliste sehen).
Wahrend des Fugens soll der Brenner in einer Neigung von 22-45°
im Verhaltnis zu Schneidstick gehalten werden, und der Benutzer
soll sich sichern, daR der Brenner das geschmelzte Material in
korrekter Richtung geblasen wird. Der Lichtbogen muf3 ausreichend
kurzgehalten werden, weil der Lichtbogen erlischt, wenn er zu lang
ist (Max. 10-15 mm). Bei hoheren Amperewerten besteht eine
groRere Gefahr, eine tiefere Furche zu erzielen, und der Luftdruck
muf3 entsprechend erhéht werden. Eine zu hohe Stromstarke fihrt
jedoch zu einem langen und instabilen Lichtbogen.Der Luftdruck soll
zwischen 3,5-4,5 bar eingestellt werden

(ZETA 100)

Diese Funktion ermdglicht Zeigen der Lichtbogenspannung
oder Schneidstrom. Die Taste wird fiir 3 Sekunden fest-
gehalten, und die Diode neben “A” wird ausgeschaltet, wenn die
Lichtbogenspannung gezeigt wird. Retournieren zu Schneidstrom
durch Widerdriicken an die Taste.

- Luftdrucktest
Das Gasventil wird geédffnet ohne daf3 der Lichtbogen ein-
~ schaltet. Kontrolle und eventuelle Einstellung des Luftdruck-
messers hinter der Maschine ist dann moglich. Der Luftdruck soll
15



3,5 bar fur ZETA 60 sein. Fur ZETA 100 ist 4,0 bar
empfehlenswert fir Schneiden und 3,5 bar fir
Fugen.

Durch Driicken der Luftdrucktest Taste zeigt das
Display auf ZETA 100 den Druck der Druckluft.
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TECHNISCHE DATEN

Stromquelle: ZETA 60 ZETA 100
Netzspannung +15% (50Hz-60Hz) 3x400 V 3x400V
Netzsicherung 10A 20A
Netzstrom, effektiv 6,8 A 19,1A
Effekt, (100%) 4,7 VA 13,2 kVA
Effekt, max 7,4 kVA 29,9 kVA
Effekt, leerlauf <35W <35W
Wirkungsgrad 0,9 0,8
Schneiden Fugen

Zulassige ED 100% (40°C Temp) 40A/96V 75A/110V 75A/130V
Zulassige ED 60% (40°C Temp) 50A/100V 85A/114V 85A/134V
Zulassige ED 40% (40°C Temp) 60A/104V 100A/120V -
Zulassige ED 35% (40°C Temp) - - 100A/130V
Zulassige ED 100% (20°C Temp) 45A/98V - -
Zulassige ED 60% (20°C Temp) 55A/102V - -
Leerlaufspannung 241V 248V
Schweil3strombereich 20-60 A 20-100 A
IAnwendungsklasse S S
2Schutzklasse IP 23 IP 23
Normen EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-10 (Class A)
Dimensionen (HxBXxL) 360x220x570 mm 405x345x675 mm
Gewicht 27 kg 36 kg (6 m)/39 kg (15 m)
Qualitatsschnitt 12 mm <25 mm
Trennschnitt 18 mm <35 mm

)4

www.migatronic.com

Entsorgen Sie das Produkt gemaR den
ortlichen Standards. Weitere Information finden
Sie unter Geschéftsbedingungen auf

1S

Erfullt die Anforderungen an Geréate zur Anwendung unter erhdhter elektrischer Geféahrdung.
2 Die Maschine ist firr den Innen- und AuRenbereich gemaR der Schutzklasse IP23 / IP23S ausgelegt. IP23S: Die Maschine kann gelagert werden, darf jedoch

nicht wahrend eines Niederschlags im Freien verwendet werden. Es sei denn, sie wird dagegen geschitzt.
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PROGRAMME DE LA MACHINE

ZETA 60/100 est une machine de découpe au plasma
refroidie par air.

Tuyaux de soudage

La machine peut étre équipée de céables de retour de
courant, de piéces de rechange etc. du programme
MIGATRONIC.

Chariot (option)
Les machines peuvent étre livrées avec un chariot de
transport.

DEFINITION DE LA DECOUPE
AU PLASMA

L’arc plasma est un arc trés chaud obtenu en comprimant
un gaz ionisé dans le petit orifice de 'embout de la torche.
En limitant la largeur de I'arc, il est possible d’atteindre de
trés hautes températures (supérieures a 15 000 C°) ainsi
qu’'une trés haute vitesse du gaz. La haute température
permet de faire fondre la piece a découper tandis que la
haute vitesse du gaz permet de retirer le métal fondu de la
piéce a usiner.

L’idéal est d'utiliser un gaz inerte pour la découpe au
plasma mais de I'air comprimé peut également étre utilisé.
Cependant, la présence d'oxygéne dans |'air comprimé
doit étre prise en compte lors de la conception de la
torche.

Torche de découpe au plasma

La torche de découpe au plasma est quelque peu
similaire a une torche TIG mais est congue de sorte a
forcer le passage de 'arc dans un trés petit orifice de
'embout de la torche.

L’électrode est fabriquée en cuivre et I'extrémité présente
une petite piece en hafnium. L’embout est fabriqué en
cuivre.

L’air comprimé traverse la torche et est utilisé pour créer
le gaz plasma et refroidir la torche.

L’allumage de I'arc est obtenu par une décharge a haute
fréquence entre I'électrode et 'embout (arc pilote). L'arc
pilote est limité a 3 secondes maximum afin d’'empécher
tout chauffage de la torche et toute usure excessive des
consommables.

Lorsque la torche est placée a proximité de la piece a
usiner, l'arc est transféré vers cette derniére, I'arc pilote
s’éteint et 'opération de découpe commence.

Découpe de grilles et treillis métalliques

Une fois I'arc transféré vers la piece a usiner et la
découpe lancée, il est nécessaire de déplacer en
permanence la torche vers I'avant afin que I'arc soit
toujours placé entre la torche et le métal solide. Sinon,
I'arc s'éteint. La méme chose se produit si la torche est
éloignée de la piéce a usiner.

S'il est nécessaire de découper une grille, un treillis
meétallique ou bien d’autres matériaux discontinus, I'option
“Grid” (grille) doit étre utilisée en appuyant sur la touche
en question du panneau avant. Dans ce mode, la
machine maintiendra I'arc pilote allumé empéchant ainsi
I'extinction de I'arc. Toutefois, dans ce mode de découpe,
les consommables et composants de la torche s’'useront
plus vite et I'efficacité de la découpe s'en trouvera réduite.

INSTRUCTIONS PREALABLES

Raccordement au secteur

Assurez-vous que la tension d’entrée est correcte. Elle doit
correspondre a la tension spécifiée sur la plaque signalétique
de la machine. Une fois la prise électrique branchée sur le
secteur, la machine est préte a étre utilisée. Veuillez noter que
tous les branchements électriques doivent étre réalisés par le
personnel autorisé et qualifié. La machine est mise en marche
avec l'interrupteur principal.

Connexion de la commande a distance

(ZETA 100 AUTOMAT)

Les machines ZETA 100 congues pour des applications
automatisées et équipées d'une prise 8 broches peuvent étre
contr6lées par une commande & distance ou par une interface
robotique. Les broches de la prise présentent les
branchements suivants :

A: Signal d’entrée du courant de soudage, 0 — +10V.

Impédance : 1 Mohm
®%®

B: Mise ala masse
®®
® ©

C: Détection de I'arc — Contact relais
(max. 1 A), completement isolé

D: Non utilisé

E: Détection de I'arc — Contact relais
(max. 1 A), completement isolé

F: Non utilisé

G: Alimentation +24 VDC. Protection court-circuit avec
résistance variable PTC (max. 50 mA).

H: Masse alimentation

+15V

;;100nF ;;100 nF

G O ¢ T+
24 VVDC

PTC 70Q

H O /7T77

Utilisation de générateurs

Cette machine de soudage est compatible avec toutes les
alimentations secteur qui délivrent un courant et une tension de
forme sinusoidale et qui n’excédent pas les plages de tension
autorisées, indiquées dans les spécifications techniques.

Les générateurs motorisés conformes aux conditions ci-dessus
peuvent servir de source d’alimentation principale.

Consultez votre fournisseur de générateur avant de connecter
votre machine de soudage.

Migatronic préconise I'utilisation d’'un générateur muni d’un
régulateur électronique et d’'une alimentation d’au moins

1,5 x la consommation maximale en kVA de la machine de
soudage. La garantie ne couvre pas les dommages provoqués
par une alimentation secteur inadaptée ou défectueuse.
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Alimentation en air comprimé

Le tuyau d’alimentation en air comprimé doit étre relié a
I'arriere du module d’alimentation. L’air doit étre propre et
sec afin d'empécher 'usure rapide des composants de la
torche. Un filtre & air peut étre installé spécialement a cet
effet.

La capacité minimale du compresseur doit étre de 120 I/min
pour une pression de 6-8 bar sur la ZETA 60 et de 180 I/min
pour une pression de 6-8 bar sur la ZETA 100. Le
compresseur ne doit pas dépasser 8 bar.

A l'arriére du module d’alimentation se trouve un filtre & air
avec un manometre et un régulateur de pression.

Réglage de la pression d’air

Le module d’alimentation est équipé d’un pressostat qui

arrétera la machine si la pression a I'entrée descend en-

dessous de 3 bar (voir panneau avant ci-dessus)

= Allumez la machine

= Appuyez sur le bouton “test air” du panneau avant (la
soupape a gaz s’ouvrira)

= Contrlez la pression d’air sur le manomeétre puis réglez
la pression sur 3,5 bar tout en gardant le bouton “test air”
appuyé. Différentes valeurs de pression peuvent étre
utilisées en fonction du type de matériau, de I'épaisseur
et de 'ampérage. Ne pas dépasser 6 bar.

» Relachez le bouton-poussoir

Please note!

It is important to control the flow by means of
the plasma gas test device.

The flow MUST be set between the two lines
on the gas test device.

If the flow is not within this area, it will result
in either bad cutting quality or decreased
lifetime on the wearing parts.

Découpe
Ajustez le courant de coupe sur la valeur adaptée au type et
a I'épaisseur du matériau.

Sélectionnez le mode de découpe : normal ou “grid” (grille).

Veillez a tenir la torche a I'écart des personnes et des objets
puis appuyez sur le déclencheur de la torche. L’arc pilote
s’allume.

Placez la torche a proximité de la piéce a usiner et I'arc sera
transféré. Si la torche n’est pas déplacée a proximité de la
piéce a usiner dans les 3 secondes suivant l'allumage de
I'arc pilote, ce dernier s’éteindra et I'opération devra étre
répétée.

Débutez la découpe depuis I'une des extrémités de la pieéce
a usiner afin d’empécher les scories et projections de revenir
sur la torche. Si la découpe doit étre commencée au milieu
de la piéce a usiner, inclinez la torche afin d'éviter le retour
des scories et des projections sur cette derniere.

L’arc pilote permettra de transférer I'arc également sur des
piéces a usiner sales ou peintes.

Vitesse de coupe

L'utilisation d’une vitesse de coupe correcte permet de
découper completement le matériau et de retirer le matériau
ainsi fondu du cbté opposé de la piece a usiner en évitant le
retour des étincelles et projections.

En utilisant une vitesse de coupe correcte, le matériau fondu
s’écoulera selon un angle de

10-15° par rapport a I'axe de la torche, ce qui permettra une
découpe nette des angles sans laisser de scories.

Une vitesse de coupe trop faible élargira la zone de
découpe, augmentera la zone d’influence thermique et
laissera des scories sur la surface de coupe.
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Une vitesse de coupe trop élevée ne permettra pas de
découper toute I'épaisseur du matériau et entrainera le
retour de étincelles et projections.

Pendant la découpe, la torche doit toujours étre placée
perpendiculairement a la piece a usiner.

Avantages de la découpe au plasma

La découpe au plasma offre de nombreux avantages par
rapport a I'oxycoupage. La zone d’influence thermique est
plus petite tandis que la haute teneur en oxygéne de
'oxycoupage empéche toute utilisation sur de I'acier
inoxydable. La température de la découpe au plasma est
supérieure a celle de 'oxycoupage et le flux d’air comprimé
retire le matériau fondu laissant ainsi des bords propres.
La découpe au plasma peut étre utilisée sur tous les
matériaux conducteurs.

Piéces d’usure

La torche présentent 2 piéces d'usure : I'électrode et
'embout.

L’extrémité en hafnium de I'électrode s’abime pendant la
découpe et lorsque cette usure atteint 2-3 mm, I'électrode
doit étre remplacée. Une électrode usagée rendra difficile
l'allumage de I'arc pilote entrainant une instabilité de I'arc et
une mauvaise qualité de coupe.

L’embout ne doit présenter aucune projection. L'orifice
deviendrait alors plus large et irrégulier entrainant ainsi une
baisse de la qualité de coupe.

La durée de vie des consommables est variable et dépend
également de I'application.

Torche et pieces de rechange
Utilisez uniqguement des piéces d'usure et de rechange
d’origine.



UNITE DE COMMANDE

PLASMA CUT

ZETA 60

PLASMA CUT

ZETA 100

Bouton de commande

La machine est équipée d'un bouton de
commande qui est utilisé pour régler le
courant de coupe :

20-60A pour le modele ZETA 60
20-100A pour le modele ZETA 100.

Voyant d’arc plasma

Le voyant d’arc plasma s’allume pour des
raisons de sécurité ainsi que pour indiquer s'il
existe une tension a la sortie de la torche.

vs B

Voyant de surchauffe

Le voyant de surchauffe s’allume si la
découpe est interrompue en raison d’une
surchauffe de la machine.

Voyant courant défaillant
Ll Le voyant courant défaillant s'allume si la
tension du secteur est inférieure a la tension

nominale de plus de 15 %.
- @ Indicateur de la pression d’air
L’indicateur de la pression d’air s’allume si
la pression est inférieure a 3 bar provoquant ainsi
l'arrét de la machine.
Alarme torche

Voyant ROUGE clignotant : un court-

circuit s'est produit a l'intérieur de la torche (torche
endommagée ou mauvaise assemblage des
composants électriques tels que I'électrode,
I'embout etc.). Le générateur est arrété.

Voyant ROUGE ALLUME EN CONTINU : la téte
de la torche n’est pas complétement montée. Cette
alarme informe 'opérateur du risque de choc
électrique en raison de I'exposition des
composants électriques a de hautes tensions. Le
générateur est arrété.

- PLS (ZETA 100)
Ce message s’affiche en cas de court-circuit de la torche

plasma.

- LO.P (ZETA 100)
Ce message s’affiche lorsque la pression de

I'alimentation en air est insuffisante.

- HI.P (ZETA 100)
Ce message s’affiche lorsque la pression de

I'alimentation en air est trop élevée.

- Symboles d’erreur
Le voyant situé a coté de l'icone clignote lorsque d’autres

types d’erreurs sont détectés. Un symbole d’erreur apparait
simultanément a I'écran.

Exemples de codes d’erreur :
(Le code d’erreur peut étre effacé par une pression sur la touche

©,

Erreur secteur

L’icone apparait lorsque la tension secteur est trop élevée.
Le message E04-01 apparait lorsque la tension secteur est
insuffisante.
La machine de soudage doit étre raccordée a un courant
de 400 V AC, +/-15 % 50-60 Hz.

Autres types d’erreurs

Si d’autres symboles d’erreur apparaissent, la machine doit étre mise
hors tension puis sous tension pour effacer le symbole.

L’affichage répété du symbole d’erreur indique que la source
d’alimentation doit étre réparée.

Mode de découpe
|

= Découpe normale
Cette fonction doit étre utilisée en général.

w— Découpe “Grid” (grille)

Cette fonction ne doit étre utilisée que dans des conditions
""" particulieres dans la mesure ou elle accélére l'usure des

consommables de la torche et ralentit la découpe.

e GoOugeage (ZETA 100)
Cette fonction est utilisée avec une buse spéciale permettant
7 alarc plasma d’éliminer le matériau fondu et, par conséquent,
de créer une rainure (voir la liste des piéces de rechange). Lors du
gougeage, la torche doit étre inclinée & 22-45° par rapport a I'élément
a souder et orientée de sorte que le matériau fondu soit €liminé en
toute sécurité. L'arc doit étre suffisamment court car il s'éteindra s'il est
trop long (max. 10-15 mm). A des ampéres plus élevés, il existe une
possibilité accrue d'obtenir une entaille plus profonde et la pression
atmosphérique doit étre augmentée en conséquence. Un ampérage
trop élevé entrainera cependant un arc long et instable. La pression de
I'air comprimé doit étre réglée a 3,5-4,5 bars.

(ZETA 100)

Cette fonction permet d’afficher la tension d’arc ou le courant
de découpe. Appuyez sur la touche pendant 3 secondes ; le
voyant lumineux situé a c6té de I'indicateur « A » s’éteint lorsque la
tension d’arc s’affiche. Appuyez de nouveau sur la touche pour
revenir au courant de découpe.

= Test pression d’air
En appuyant sur ce bouton, la soupape a gaz s’ouvrira sans

< allumer d’arc. Cette opération permet de contrdler la pression
d’air sur le manometre placé a 'arriere de la machine et de régler ce
dernier sur une pression maximale de 3,5 bars pour le ZETA 60. Pour
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le ZETA 100, il est recommandé d’appliquer une
pression de 4,0 bars pour le coupage et de 3,5
bars pour le gougeage.

Sur le ZETA 100, lorsque la touche TEST
PRESSION D’AIR est activée, la pression de I'air
comprimé apparait sur I'écran.
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CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Alimentation: ZETA 60 ZETA 100
Tension de secteur +15% (50Hz-60Hz) 3x400 V 3x400V
Fusible 10A 20A
Courant secteur efficace 6,8 A 191 A
Puissance, (100%) 4,7 KVA 13,2 kVA
Puissance, max 7,4 KVA 29,9 kVA
Puissance en circuit ouvert <35W <35W
Efficacité 0,9 0,8
Charge autorisée : Coupage Gougeage
100% du facteur d’utilisation (temp. ambiante 40°C) 40 A/96V 75A/110V 75A/130V
60% du facteur d’utilisation (temp. ambiante 40°C) 50 A/ 100V 85A/114V 85A/134V
40% du facteur d’utilisation (temp. ambiante 40°C) 60 A /104 V 100A/120V -
35% du facteur d'utilisation (temp. ambiante 40°C) - - 100A/ 130V
100% du facteur d’utilisation (temp. ambiante 20°C) 45A/98V - -
60% du facteur d'utilisation (temp. ambiante 20°C) 55 A /102 V - -
Tension en circuit ouvert 241V 248V
Plage de courant 20-60 A 20-100 A
1Classe d’application S S
2Classe de protection IP 23 IP 23
Normes EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-10 (Class A)
Dimensions (hxIxL) 360x220x570 mm 405x345x675 mm
Poids 27 kg 36 kg (6 m)/39 kg (15 m)
Qualité de coupe 12 mm <25 mm
Coupe max. 18 mm <35 mm

Veillez a mettre le produit au rebut selon les

normes et réglementations locales. Vous

trouverez plus d’'informations sur notre site
www.migatronic.com sur la page « policies »

1S La machine respecte les normes exigées pour les machines fonctionnant dans des environnements présentant de hauts risques de choc électrique.

2 La machine est congue pour une utilisation intérieure et extérieure selon les classes de protection IP23 et IP23S.
IP23S : La machine peut étre entreposée mais n’est pas destinée a étre utilisée a I'extérieur pendant les précipitations a moins d’étre abritée
22



MASKINPROGRAM
ZETA 60/100 &r en luftkkyld plasmaskarmaskin.

Slangpaket och kablar
Till maskinerna kan MIGATRONIC fran sitt produkt-
program leverera returstromkablar, slitdelar mm.

Transportvagn (extrautrustning)
Maskinerna kan levereras med transportvagn.

VAD AR PLASMASKARNING

Plasmafysik

Plasmaljusbagen ar en mycket koncentrerad ljusbage,
som uppstar genom att ljusbagen blir mekanisk
koncentrerad och insnavd igenom ett litet dyshal.
Denna insnavning ger mycket hdga temperaturer
(6ver 15000°C) och en mycket hog hastighet. Den
hdga temperaturen gor materialet flytande, och
materialet pressas bort av den kinetiska energin i
ljusbagen.

En ideel plasmagas &ar molekylar, har hogt
varmeledningsémne, ar latt att ionisera och har hdg
molekylevikt. Tryckluft &r lamplig som plasmagas,
dock skall brannaren ha en séarskild utformning, da det
finns syre i tryckluften.

Plasmabrannaren

En plasmabréannare liknar ett TIG-slangpaket, dar det
medfoljer en dysa som gor en mekanisk insndrning av
ljusbagen.

Elektroden bestar av koppar, var det &r inpressat en
stift av hafnium. Dysan ar av koppar.

Det finns endast en tryckluftsledning till pistolen, dar
gasen delas till plasmagas och kylgas. For att
ljusbagen kan tandas, leds en HF-gnista mellan
elektroden och dysan. Darvid ioniseras plasmagasen,
och pilotlijusbagen tands. Av sakerhetsskal, samt for
att undga uppvarmning och slitage, ar
pilotljusbagetiden begransad till max. 3 sek.

Nar brannaren placeras pa skaramnet, kommer ljus-
bagen att 6verforas till amnet, pilotljusbagen slocknar
och skéarprocessen startar.

Skérning i metallnét och galler

Det ar nodvandigt att fora brannaren konstant framat
nar ljusbagen har overforts till skaramnet, och
skarprocessen ar i gang. Annars slocknar ljusbagen.
Det samma sker, om brannaren tas bort frn
svetsamnet.

Om det ar nédvandigt att skara i metallnat, galler eller
andra avbrutna material, maste man anvanda "galler”
funktionen. | denna skareprocess kommer maskinen
alltid ha tand ljusbage. Dessvarre kommer brannare-
och slitdelar forbrukas snabbare, och skarprocessen
blir langsammare.

IGANGSATTNING

Natanslutning

Maskinen skall anslutas till korrekt natforsérjning i
enlighet den pasatta typskylten. Efter montering av
natkontakten &r maskinen klar fér anvandning.
Natkontakt forbindelsen skall féretagas av
auktoriserad och kvalificerad personal. Tand och slack
maskinen med hjalp av brytaren p& maskinen.

Anslutning av fjarrkontroll (ZETA 100 AUTOMAT)
ZETA 100 for automat-anvandning kan fjarregleras via
en fjarrkontroll eller en svetsautomat. Fjarrkontroll-
uttaget har terminaler for foljande funktioner:

®°9®

A: Input-signal for svetsstrém, 0 —
+10V indgangsimpedans: 1Mohm

B: Signal-noll
C: Output-signal for etablerad ljusbage

® ®
(max. 1A), fullt isolerad ® ©
D: NC

E: Output-signal for etablerad ljusbage (max. 1A), fullt
isolerad

F: NC
G: Forsorjningsspanning +24VDC. Kortslutningssakrat
med PTC modstand (max. 50mA)

H: Forsorjnings-noll

+15V

;100 nF /_ﬁr100 nF

|+
PTC 700 24VDC

H O ;L




Generatordrift

Denna svetsmaskin kan anvéandas pa all forsorjning som
avger sinusformad strdm och spanning, och som icke
overskrider de tillatna spanningstoleranser som &r angivet
i den tekniska datan.

Motoriserade generatorer som haller ovanstdende kan
anvandas som forsorjning. Fraga alltid generator-
leverantoren om rad innan du ansluter din svetsmaskin.
MIGATRONIC rekommenderar att anvanda en generator
som har elektronisk regulator och som kan leverera minst
1,5 x svetsmaskinens maximala kVA férbrukning.
Garantin bortfaller vid skador som uppstatt pa grund av
felaktig eller dalig forsorjining.

Tryckluftsanslutning

Tryckluftsslangen skall forbindas bak pa stromkallan.
Tryckluften skall vara ren och torr for att undga slitage pa
slitdelar i brannaren. For att uppna detta kan man montera
ett sarskilt luftfilter. Tryckluftsanlaggningen skall ha en
kapacitet pa min. 120 I/min vid ett tryck pa 6-8 bar pa
ZETA 60 och min. 180 I/min vid ett tryck pa 6-8 bar pa
ZETA 100. Kompressorn far ej éverstiga 8 bar.

ZETA har inbyggd tryckreduktionsventil och en
manometer.

Instéllning av skarluft

Maskinen ar utrustad med en lufttrycksindikator, som

stoppar maskinen, om inloppstrycket ar mindre éan 3 bar.

e Tand maskinen

e Tryck pa "Lufttest” knappen pa funktionspanelen
(gasventilen dppnas)

o Hall fast knappen och justera lufttrycket till 3,5 bar.
Lufttrycksstorleken beror pd materialtyp, tjocklek och
stromstyrka. Overstig inte 6 bar.

e Slapp knappen

OBSERVERA!

Det &r viktigt att kontrollera flowet med hjalp av
plasmagastestaren.

Flowet SKALL ligga mellan de tva strecken pa
gastestaren.

Ligger flowet utanfor, resulterar det i antingen
dalig skarkvalitet eller kort livslangd pa
slitdelarna.

Skarprocessen
Stall in skarstrommen i forhallande till materialtyp och
tjocklek.

Valj skarmetod: normal eller "galler” skarning.

Hall brannaren pa avstand fran personer eller objekt och
tryck pa brannaravtryckaren. Pilotljusbagen tands.

Placera brannaren mot skaramnet, och ljusbagen blir
overford. Pilotljusbagen slocknar om brannaren inte fors
mot skaramnet inom 3 sek. efter att pilotljusbagen har
tands.

Starta skareprocessen fran den ena anden av skaramnet
for att undga, att slagg och sprut returnerar till brannaren.
Om det ar nédvandigt att skara i mitten av ett &mne, vinkla
brannaren for att undvika slagg och sprut mot brannaren.
Pilotljusbagen kommer att tillata 6verforing av ljusbagen
aven pa smutsig eller malade ytskikt.
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Skarhastighet

Den korrekta skarhastigheten gor det mojligt att
skara materialet och avlagsna det smalta
materialet fran den motsatta sidan av skaramnet.

Det smalta materialet har ett flow pa en

10-15° vinkel mot brannaraxeln vid korrekt skar-
hastighet. Det gor det majligt att uppna rena
skarhorn utan slagg.

For langsam skarhastighet utvidgar skaromradet,
Okar varmezonen och lamnar efter slagge pa
skaromradet.

For hog skarhastighet gor att man skér igenom
materialet och returnerar slagg och sprut.

Brannaren skall hallas lodratt mot svetsamnet
under skarprocessen.

Fordelar vid plasmaskérning

Plasmaskarning ger manga fordelar i forhallande
till autogenskérning. Smaltbadet ar smalare med
det héga innehall av oxygen i autogenskarning,
och darmed &r det inte mgjligt att skara i rostfritt
stal.

Den héga temperaturen och tryckluften avliagsnar
det smélta materialet och efterlamnar rena
skarytor.

Plasmaskarning kan anvandas till alla elektrisk
ledande material.

Slitdelar

Det finns tva slitdelar i brannaren: elektrod och
dysa.

Elektrodens &nde av hafnium slits under skarning
och skall bytas ut nér det ar 2-3mm kvar. En
utsliten elektrod gor det svart att etablera
pilotljusbage, vilket resulterar i en ostabil ljusbage
och reducerar skarkvaliteten.

Dysan skall hallas fri fran skarsprut, dd 6ppningen
vidgas och blir oregelbunden vilket reducerar
skarkvaliteten.

Livslangden varierar och beror pa
skaruppgifterna.



FUNKTIONSPANELEN

PLASMA CUT

ZETA 60

PLASMA CUT

ZETA 100

Vridknapp

Maskinen ar forsedd med en vridknapp,
som anvands till instéllning av skar-
strommen.

20-60A for ZETA 60

20-100A for ZETA 100.

Plasmaljusbage
Plasmaljusbageindikatorn lyser av saker-

vl | a . P
I il om det finns spanning pa brannaren.

Overhettning
llf s Overhettningsindikatorn lyser, skéar-
processen avbryts pa grund av 6verhettning av
maskinen.

Natfel
) = Natfelsindikatorn lyser, nér natspénningen

ar mer &n 15% lagre an den beraknade spanningen.

. @ Lufttrycksindikator
Lufttrycksfelindikatorn lyser, nar lufttrycket
allder till under 3 bar. Maskinen stannar.

Brannarfel
ﬁ Brannarindikatorn blinkar, nar det uppstar
e

n Kortslutning i brannaren (skadad bréannare eller
dalig samling av elektriska delar som elektrod, dysa
etc.) Maskinen stannar.

Brannarindikatorn lyser, nar brannerhuvudet inte ar
korrekt ihopsatt. Indikatorn informerar anvandaren
om risken for elektrisk stot da de utsatta elektriska
delarna ar utsatat fér hog spanning. Maskinen
stannar.

PLS (ZETA 100)
Texten visas i displayen vid kortslutning i
plasmabrannaren.

LO.P (ZETA 100)
Texten visas i displayen vid for 1agt tryckluft fran
luftanslutningen.

HI.P (ZETA 100)
Texten visas i displayen vid for hog tryckluft fran
luftanslutningen.

Visning av felkoder
Indikatorn vid sidan av ikonen blinkar, nar det uppstar
andra typer av fel. Samtidigt visas felkod i displayen.

Utvalda felkoder:

(Felmeddelanden avlagsnas genom att trycka - knappen)

Spénningsfel

Ikonen visas, nar natspanningen &r fér hog. E04-01 visas,
nar natspanningen ar for Iag.

Anslut maskinen til 400V AC, +/-15% 50-60Hz.

Andre feltyper
Om andra felkoder visas i displayen skall maskinen stédngas av
och tandas for att avliagsna meddelandet.

Om felmeddelande visas upprepade ganger, ar reparation av
stromkallan ndédvandig.

Val av skarmetod
== NOrmal skarning
Denna funktion bor vara aktiv under normalt bruk.

=m == 'Galler”’skarning
4=Y Denna funktion bor endast anvéndas under speciella for-
=/ héllanden (t.ex skarning i metallnat), da livslangden pa slit-
delar till brAnnaren kortas, och skérhastigheten nedsétts.

= FOgnNing (ZETA 100)

“=Y Till denna funktion anvands en sarskild dysa, som tillater
plasmabagen att bldsa bort det smélta materialet och
darmed skapa en fog (se reservdelslista). Under fogning skall
brannaren hallas i en 22-45° stéllning i forhallande till skaramnet
och anvandaren skall forsdkra sig om att brannaren halls, sa att
det smalta materialet blases i ratt riktning rent sakerhetsmassigt.
Bagen far inte vara for lang da detta kommer att resultera i att
ljusbagen slacks (max. 10-15mm). Vid hogre ampere finns en tkad
mojlighet att foga djupare och lufttrycket maste da okas darefter.
Men for hdga ampere kommer att resultera i en lang och instabil
bage. Lufttrycket skall vara installt till 3,5-4,5 bar.

PR (ZETA 100)

L A ) Denna funktion anvands till visning av ljusbagespanning
~" eller skarstrom. Avtryckaren halls nere i 3 sekunder, och

“A” indikatorn slocknar, nar ljusbdgespanningen visas. Nar

avtryckaren trycks igen, atergar visningen till skarstrom.

mm mm | fttryckstest
Gasventilen 6ppnas, utan att ljusbagen tands. Det ar d&
&l mojligt att kontrollera och evt. justera pa lufttrycksmataren
bak pa maskinen. Lufttrycket skall vara 3,5 bar for ZETA
60 och fér ZETA 100 rekommenderas 4,0 bar fér skarning och 3,5
bar for fogning.

Genom att trycka pé& lufttrycksbrytaren pa ZETA 100 visas trycket
pa den komprimerade luften.
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TEKNISK DATA

Stromkalla: ZETA 60 ZETA 100
Nétspanning +15% (50Hz-60Hz)  3x400 V 3x400V
Natsakring 10A 20A
Natstrom, effektiv 6,8 A 191A
Effekt, (100%) 4,7 VA 13,2 kVA
Effekt, max 7,4 kVA 29,9 kVA
Effekt, tomgang <35W <35W
Verkningsgrad 0,9 0,8
Tillaten belastning: Skarning Fogning
100% (40° omgivnigstemp) 40A /96 V 75A/110V 75A/130V
60% (40° omgivnigstemp) 50 A/100V 85A/114V 85A/134V
40% (40° omgivnigstemp) 60 A/104V 100A/120V -
35% (40° omgivnigstemp) - - 100A/130V
100% (20° omgivnigstemp) 45A/98V - -
60% (20° omgivnigstemp) 55A/102V - -
Tomgangsspanning 241V 248 V
Stromomrade 20-60 A 20-100 A
1Anvandarklass S S
2Skyddsklass IP 23 IP 23
Norm EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-10 (Class A)
Dimensioner (hxbxI) 360x220x570 mm 405x345x675 mm
Vikt 27 kg 36 kg (6 m)/39 kg (15 m)
Kvalitetssnitt 12 mm <25 mm
Delningssnitt 18 mm <35 mm

Bortskaffa produkten i dverensstammelse
med géllande regler och foreskrifter. Mer

information finns under Om Migatronic pa
www.migatronic.se

1S Maskinen uppfyller de krav som stills under anvéndning i omraden med 6kad risk for elektrisk stét.

2 Maskinen &r godkand till inomhus och utomhus anvandning enligt skyddsklass I1P23 / IP23S. IP23S: Maskinen kan forvaras men ar inte beraknad for att

anvandas utomhus vid nederbérd, om den inte ar avskérmad
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TUOTEOHJELMA

ZETA 60/100 on iimajaédhdytteinen plasma-
leikkauskone.

Hitsauspolttimet
Kone voidaan varustaa MIGATRONIC-ohjelmaan
kuuluvilla paluuvirtakaapeleilla, varaosilla jne.

Karry (lisdvaruste)

Koneeseen on saatavana kuljetuskarry, jossa on kiintea
tybkalutaso, hitsauspolttimen pidin ja tilaa
hitsaustarvikkeille.

Kuljetusvaunu (Lisavaruste)
Koneeseen on saatavissa lisdvarusteena kuljetusvaunu.

MITA PLASMALEIKKAUS ON?

Plasmakaari on hyvin kuuma valokaari, joka saadaan
aikaan puristamalla ionisoitunut kaasu hitsauspolttimen
suutinkarjen pieneen reikaan. Kaaren leveytta
rajoittamalla on mahdollista paésté todella korkeisiin
lampdtiloihin (yli 15.000 C°) ja erittdin korkeaan kaasun
virtausnopeuteen. Korkea lampétila sulattaa leikattavan
kohdan ja suurella nopeudella virtaava kaasu poistaa
sulaneen metallin tydkappaleesta.

Ihanteellinen kaasu plasmaleikkauksessa kaytettavaksi
on inertti kaasu, mutta myos paineilmaa voidaan
kayttaa. Paineilman sisaltama happi on kuitenkin
otettava huomioon hitsauspolttimen suunnittelussa.

Plasmapoltin

Plasmapoltin muistuttaa muuten tig-poltinta, mutta se
pakottaa kaaren hyvin pieneen suuttimeen polttimen
karjessa.

Elektrodi on kuparia ja pieni osa elektrodin p&assa on
valmistettu hafniumista. Kérki on kuparia.

Polttimen Iapi kulkeva paineilma toimii plasmakaasuna
ja se myos jaahdyttaa poltinta.

Kaaren sytytys tapahtuu elektrodin ja ké&rjen valilla
syntyvan korkeataajuuspurkauksen avulla (apukaari).
Apukaaren kesto on maksimissaan 3 sekuntia, jottei
poltin kuumene liikaa eivatka sulavat osat kulu liikaa.
Kun poltin asetetaan tytkappaleen lahelle, kaari siirtyy
tybkappaleeseen, apukaari sammuu ja leikkaus-
operaatio alkaa.

Metalliverkkojen ja —ristikkojen leikkaus

Kaaren siirryttya tyokappaleeseen ja leikkausoperaation
kaynnistyttya poltinta on liikutettava tasaisesti
eteenpdin, jolloin kaari sailyy koko ajan polttimen ja
kiintedn metallin valissd. Muussa tapauksessa kaari
sammuu. Samoin kay, mikali poltin siirretéaén irti
tybkappaleesta.

Haluttaessa leikata metalliverkkoa tai —ristikkoa tai
muuta epayhtenaista materiaalia on otettava kayttéon
grid-toiminto painamalla ko. nappainta etupaneelissa.
Tassa tilassa kone pitdd apukaaren koko ajan
sytytettynd, jolloin kaari ei pAdse sammumaan.
Huomaa, etté grid-tilassa elektrodi, suutin ja polttimen
osat kuluvat nopeammin ja leikkauksen teho laskee.
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KAYTTOONOTTO

Liittdminen verkkoon

Varmista, etté syottéjannite on oikea. Tarkista jannite
koneen tyyppikilvesta. Verkkopistokkeen saa kytke&a
vain sahkokytkenttihin perehtynyt ammattilainen.
Kytkennan jalkeen kone on kayttdvalmis. Paakytkin
kytkee koneen paille ja pois.

Kauko-ohjauksen kytkenta (ZETA 100)
Leikkausautomaatissa 8-napaisella litannalla
varustettuja ZETA 100-koneita voidaan ohjata
kauko-ohjauksella tai hitsausrobotilla. Kauko-
ohjaimen pistorasiassa on liitAnnat seuraavia
toimintoja varten:

A: Hitsausvirran tulosignaali, 0 - +10V
tuloimpedanssi: 1Mohm

B: Lahtokohta kaikille signaaleille
C: Kaaren ilmaisin — relekosketus

®Y®
®®
(max 1Amp), taysin eristetty

© ©
D: Vapaa, ei tehtavia

E: Kaaren ilmaisin — relekosketus (max 1Amp),
taysin eristetty

F: Vapaa, ei tehtavia

G: Virtalahde +24VDC. Oikosulkusuojaus PTC-
resistorilla (max 50mA).

H: Maadoitus

+15V

A

;;100nF ;;100nF
° )
c O—
e
EO—
F O—
G O ¢ s

PTC 70Q T 24 VDC
H O

Generaattorikaytto

Tama hitsauskone voidaan liittda kaikkiin
virtaldhteisiin, jotka tuottavat sinimuotoista
virtaa/jannitettd, eika yliteta teknisissé tiedoissa
annettuja toleransseja. Kayta ainoastaan taajuus- ja
jannitevakaita epatahtigeneraattoreita. Varmista
generaattorin soveltuvuus hitsauskonekayttéon
generaattorin valmistajalta. MIGATRONIC
suosittelee generaattoria, jonka teho on

1,5 x hitsauskoneen maksimiteho kVA. Takuu ei
kata vaurioita, jotka syntyvat viallisesta tai liilan
pienesta generaattorista.



Paineilman saanti

Paineilmaletku kytketdan virtaldhteen taakse. llman on
oltava puhdasta ja kuivaa, etteivat polttimen osat kulu
turhan nopeasti. Kostea ja likainen paineilma on
puhdistettava filterin avulla.

Kompressorin kapasiteetin on oltava vahintaan

120 I/min ja paineen 6-8 bar ZETA 60:lle ja 180 I/min
ZETA 100:lle.

Kompressorin paine ei saisi ylittda 8 bar.

Virtalahteen takana on ilmansuodatin, jossa
painemittari ja paineensaadin.

IImanpaineen saat6

Virtalahde on varustettu painekytkimelld, joka

pysayttaa koneen, mikali tulopaine laskee alle 3 bar

(ks. etupaneeli yl1&).

= Kaynnista kone (ON).

= Paina etupaneelissa olevaa ilmanpaineen
testinappulaa “air test” (kaasuventtiili aukeaa).

= Tarkista ilmanpaine mittarista ja sdada sen
arvoksi 3,5 bar - “air test” —nappula koko ajan alas
painettuna. llmanpainetta voi saatda materiaalin
tyypin ja vahvuuden seka virranvoimakkuuden
mukaan. Paine ei saa ylittaa 6 bar.

= Vapauta painike.

Huomatkaa!

Paineilman virtaus on tarkistettava, kun kone
otetaan kayttoon.

Virtaus pitaa olla kahden viivan vélissa.
Muuten kone tekee huonon leikkausjaljen ja
kulutusosien kestoika on lyhyt.

Leikkaaminen

Saada leikkausvirran arvo materiaalin tyypin ja
vahvuuden mukaan.

Valitse leikkaustapa: joko normaali tai “grid” (=verkko,
ristikko tms. reikdinen materiaali).

Pida huoli ettei poltin osoita ihmisiin tai esineisiin ja
paina polttimen liipaisinta. Apukaari syttyy.

Vie poltin tydkappaleen lahelle, jolloin kaari siirtyy.
Mikali poltinta ei siirreté tyokappaleen lahelle 3
sekunnin sisélla apukaaren syttymisesta, apukaari
sammuu ja sytytys on aloitettava alusta.

Aloita leikkaaminen tydkappaleen toisesta reunasta,
ettei metallikuonaa ja roiskeita lenna takaisin
polttimeen. Mikali leikkaaminen pitaa aloittaa
tybkappaleen keskelta, pida poltinta noin 45 asteen
kulmassa, jolloin valtetddn kuonan ja roiskeiden
lentdminen polttimen péélle.

Apukaaren ansiosta kaaren siirtyminen onnistuu myods
likaiselle tai maalatulle tydkappaleelle.
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Leikkuunopeus

Leikkuunopeuden ollessa oikea perusaine leikkautuu
lapi asti ja sulanut aines poistuu tytkappaleen toiselle
puolelle, eiké etupuolelle lenné kipindité tai roiskeita.

Oikealla leikkuunopeudella tydskenneltdessa sulanut
aines virtaa 10-15° kulmassa polttimeen nahden.
Talldin leikkuupinnan reunat jaavat siisteiksi.

Mikali leikkuunopeus on liilan alhainen, leikkuualue
laajenee ja lAammon vaikutusalue suurenee, jolloin
leikkuupinnan reunoihin jaa kuonaa.

Mikéli taas leikkuunopeus on liian korkea, leikkaus ei
tapahdu materiaalin koko vahvuudelta ja roiskeita ja
kipindita lentaa takaisin polttimen suuntaan.

Leikkuun aikana leikkuupoltinta on pidettava
kohtisuorassa tyokappaleeseen nahden.

Plasmaleikkauksen etuja

Plasmaleikkauksella on monia etuja verrattuna
polttoleikkaukseen. LAmmon vaikutusalue on
pienempi, polttoleikkauksen siséltdman suuren
happim&aran takia sita ei voi kayttaa
ruostumattomaan terakseen. Plasmaleikkauksessa
lampétila on korkeampi kuin polttoleikkauksessa ja
paineilmavirta poistaa sulaneen aineksen, jolloin
leikkuureunat jaavat siisteiksi.

Plasmaleikkausta voidaan kayttaa kaikkien sahkoa
johtavien materiaalien leikkaamiseen.

Kuluvat osat

Polttimessa on kaksi kuluvaa osaa: elektrodi ja suutin.
Elektrodin hafniumista valmistettu p&a kuluu
leikkauksen aikana ja kun kulumista on tapahtunut 2-
3 mm on elektrodi vaihdettava. Loppuunkuluneella
elektrodilla on vaikea sytyttda apukaarta, valokaari on
epavakaa ja leikkauksen laatu heikkenee.

Suutin on pidettava roiskeista puhtaana. Suuttimen
suu laajenee ja muuttuu epasaanndélliseksi, mika
huonontaa leikkauksen laatua.

Kuluvien osien kayttoika vaihtelee kayton mukaan.

Leikkuupoltin ja varaosat
Kéayté ainoastaan alkuperdisia kuluvia osia ja
varaosia.



OHJAUSYKSIKKO

PLASMA CUT

ZETA 60

PLASMA CUT

ZETA 100

Saadin

Koneen saatimella tehdaan
leikkuuvirran asetukset.
ZETA 60:lle 20-60A

ZETA 100:lle 20-100A.

Plasmakaaren merkkivalo

Plasmakaaren merkkivalo syttyy
turvallisuussyista aina kun polttimen elektrodissa
on jannite.

Ylikuumenemisen merkkivalo

Ylikuumenemisen merkkivalo syttyy,
mikali leikkuutyd keskeytyy koneen
ylikuumenemisen takia.

Verkkovirtavian merkkivalo
ll bl Verkkovirtaviasta kertova merkkivalo
syttyy, mikali verkon jannite laskee yli 15%
alemmaksi kuin nimellisjannite.

® IImanpaineen merkkivalo
liImanpaineen merkkivalo syttyy, mikali
ilmanpaine on alle 3 bar. Kone pyséahtyy.

.= Polttimen varoitusvalo

PUNAINEN valo VILKKUU:
leikkuupolttimen sisélla on oikosulku (poltin on
vioittunut tai sahkoosien kuten elektrodi, suutin
jne. asennuksessa on vikaa). Generaattori
pysahtyy.
PUNAINEN valo PALAA: polttimen paé ei ole
ehja ja valo on merkkin& séhkdiskuvaarasta, joka
aiheutuu paljaana olevista, korkeajannitteisista
sahkoosista. Generaattori pysahtyy.

PLS (ZETA 100)
Teksti tulee nayttéon, kun polttimessa on oikosulku

LO.P (ZETA 100)
Teksti tulee nayttdéon, kun paineilma on saadetty liian
alhaiseksi.

HI.P (ZETA 100)
Teksti tulee nayttéon, kun paineilma on saadetty liian
korkeaksi.

Vikasympolien nayttd
Sympoli vilkkuu, kun vikalaji on todettu. Samanaikaisesti
naytdssa nakyy vikasympoli.

Valitut vikakoodit:

(Vikakoodit nollataan painamalla —painiketta)

Jénnitevirhe

Sympoli nayttda verkkojannitteen virheen, jos verkkojannite
on liian korkea. E04-01 ilmaisee, jos verkkojannite on liilan
korkea. Sammuttakaa heti virtalahde:

400V AC +/- 15% 50-60 Hz.

Muut vikatyypit

Jos muita vikakoodeja tulee naytolle, virtaldhde pitdd sammuttaa ja
jalleen kéynnistaa. Vikakoodin pitéisi poistua.

Jos vikakoodi tulee useamman kerran naytdlle, virtalahde pitaa
toimittaa valtuutettuun huoltokorjaamoon.

Leikkaustavan valinta
Normaali leikkaus

Tavallisesti kaytdssa oleva toiminto.

2

mm mm “Grid” eli ristikon leikkaus

T&ta toimintoa tulee kayttaa vain erikoistapauksissa, silla se
kuluttaa nopeasti polttimen kulutusosia ja hidastaa
leikkaustyota.

e

=g Talttaus (ZETA 100)
Talttaustoimintoon on saatavissa lisdvarusteena siihen
tarkoitettu suutinosa, jolla voidaan avata virheellinen
hitsisauma (katso varaosaluettelo). Talttauksessa poltin on pidettava
22-45 kulmassa taltattavaan kappaleeseen ja pitdé varoa kuuman
sulan oikeasta poistosuunnasta. Valokaari ei saa olla liian pitk&, koska
se johtaa kaaren sammumiseen (max. 10-15mm). Suuremmilla
ampeereilla on lisdéntynyt mahdollisuus injektoida syvemmalle ja
ilmanpainetta on talléin nostettava vastaavasti. Liian suuret ampeerit
aiheuttavat kuitenkin pitkan ja epavakaan kaaren.Kuuma sula on
vaarallista tekijalle, polttimelle ja ymparistolle. Paineilmaa pitaéa
asettaa vahintaan 3,5-4,5 bar.

oS (ZETA 100)

L '~\) Tama toiminto mahdollistaa nayttéda valokaaren jannitteen tai
= leikkausvirran. Nappainta painetaan 3 sekuntia ja diodi "A”:n

vieressa sammuu, kun valokaaren jannite tulee ndyttdon. Nappainta
lyhyesti painamalla palautuu leikkausvirta nayttéon.

== mm |Imanpainetesti
T&ta nappainta painamalla kaasuventtiili aukeaa valokaarta
& sytyttdmattd. Taman toiminnon avulla voidaan tarkistaa
ilmanpaine koneen takana olevasta mittarista ja samalla
s&ataa.
ZETA 60:ssa ilmanpaine pitda olla 3,5 bar.
ZETA 100:ssa ilmanpaine leikkauksessa on 4,0 bar ja talttauksessa
3,5 bar.
ZETA 100:ssa ilmanpainetesti-painiketta painamalla nakee paineen
maaran.
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TEKNISET TIEDOT

Virtalahde: ZETA 60 ZETA 100

Verkkojannite £15% (50Hz-60Hz) 3x400 V 3x400V

Sulake 10A 20A

Liitantateho, tehollinen 6,8 A 19,1 A

Power, (100%) 4,7 kVA 13,2 kVA

Kulutus, max 7,4 kVA 29,9 kVA

Tyhjakayntikulutus <35 W <35W

Hyotysuhde 0,9 0,8

Sallittu kuormitus: Leikkaus Talttaus
Kuormitettavuus 100% (ymp. lamp. 40°) 40 A /96 V 75A/110V 75A/130V
Kuormitettavuus 60% (ymp. lamp. 40°) 50 A /100 V 85A/114V 85A/134V
Kuormitettavuus 40% (ymp. lamp. 40°) 60 A/ 104V 100A/120V -
Kuormitettavuus 35% (ymp. lamp. 40°) - - 100A/ 130V

Kuormitettavuus 100% (ymp. lamp. 20°) 45A/98V - -
Kuormitettavuus 60% (ymp. lamp. 20°) 55A /102 V -
Tyhjakayntijannite 241V 248V

Virta-alue 20-60 A 20-100 A

IKéayttoluokka S S

2Suojausluokka IP 23 IP 23

Standardit EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-10 (Class A)

Mitat (KxLxP) 360x220x570 mm 405x345x675 mm

Paino 27 kg 36 kg (6 m)/39 kg (15 m)

Leikkuuvahvuus 12 mm <25 mm

(korkealaatuinen leikkaus)

Maks. Leikkuuvahvuus 18 mm <35 mm

Noudata paikallisia ohjeita ja maarayksia.
Lisatietoja on kohdassa Kaytannot ja
kayttoehdot osoitteessa
www.migatronic.com

1S Kone tayttaa ne vaatimukset, jotka asetetaan korkean sahkdiskuvaaran alaisilla alueilla kaytettaville laitteille

2 Kone on suunniteltu sisa- ja ulkokayttoon suojausluokan IP23 / IP23S mukaisesti. IP23S: Kone voidaan varastoida, mutta sité ei ole tarkoitettu
kaytettavaksi ulkona sateen aikana, ellei sita ole suojattu
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GAMMA

ZETA 60/100 e un generatore per il taglio al plasma con
torcia raffreddata ad aria.

Accessori e cavi

La macchina puo essere equipaggiata con cavo di massa,
parti di ricambio ed altro secondo il programma
MIGATRONIC.

Carrello (opzionale)
La macchina puo essere fornita di carrello porta
macchina.

COS’E’ IL TAGLIO PLASMA?

L’arco plasma € un arco ad altissima temperatura ottenuto
concentrando un gas ionizzato in un piccolo foro presente
sulla torcia. Concentrando l'arco, & possibile raggiungere
altissime temperature (sopra i 15.000 C°) ed elevate
velocita del gas. L'alta temperatura fonde il metallo
investito dal gas, mentre il flusso gassoso provvede a
rimuovere tutto il materiale fuso dal pezzo in lavorazione.
Il gas ideale per questa applicazione € un gas inerte, ma
puo essere usata anche 'aria compressa. Si ricorda di
considerare gli effetti prodotti dall’'ossigeno contenuto
nell’aria sul pezzo in lavorazione e sugli elettrodi della
torcia.

Torcia per il taglio plasma

La torcia, in linea di principio é simile ad una torcia TIG,
ma disegnata per concentrare I'arco ed il flusso di gas in
un piccolo foro posto sull’elettrodo esterno.

La cappa esterna & in rame, mentre I'elettrodo interno & in
rame con un piccolo riporto di Afnio all'estremita.

Il flusso di aria compressa attraverso la torcia serve per
produrre il gas plasmogeno e per raffreddare la testa della
torcia.

L’accensione di un arco elettrico ausiliario (detto Arco
Pilota) si ottiene tramite scarica di HF tra elettrodo interno
e cappa. L'arco pilota & temporizzato massimo a

3 secondi per prevenire il surriscaldamento della torcia e
I'eccessivo consumo degli elettrodi.

Quando la torcia con I'arco pilota acceso viene avvicinata
al pezzo da tagliare, tutta la corrente si trasferisce sul
pezzo, I'arco pilota si spegne ed inizia 'operazione di
taglio.

Taglio di reti metalliche e grigliati

Quando l'arco & trasferito sul materiale ed il taglio &
iniziato, € necessario muovere omogeneamente la torcia
in maniera che ci sia sempre materiale solido sotto la
testa della stessa, altrimenti I'arco si spegne Lo stesso
accade se la torcia viene allontanata dal pezzo.

Qualora fosse necessario tagliare una rete metallica o
una lamiera con molti fori (grigliato — materiale
discontinuo), selezionare I'opzione “grigliato” sul pannello
frontale. In questa modalita la macchina manterra sempre
l'arco pilota acceso, evitando il suo spegnimento. Con
guesto procedimento pero si accorcia la vita degli elettrodi
e della cappa esterna inoltre si riduce I'efficienza di taglio.

ISTRUZIONI INIZIALI

Connessione alla rete di alimentazione

Assicurarsi della correttezza della tensione di alimentazione:
deve seguire espressamente i limiti imposti e riportati nei dati di
targa del generatore. Dopo che la spina di alimentazione e
stata collegata alla rete elettrica, la macchina & pronta per
l'uso. Si fa notare che le connessioni alla rete elettrica devono
essere eseguite da personale esperto e qualificato.
L’accensione e lo spegnimento della macchina avvengono
tramite I'interruttore.

Collegamento a comando a distanza

(ZETA 100 AUTOMAT)

Le macchine ZETA 100 usate in impianti automatici sono

dotate di connettore a 8 poli per il controllo da comando a

distanza o da robot. Nel connettore sono presenti i seguenti

segnali :

A: ingresso segnale corrente di
saldatura O - +10V impedenza 1
Mohm

B: terra ingresso
C: Arc detector — contatto di rela
(max 1 Amp), isolato g @ @
D: libero
E: Arc detector — contatto di relay (max 1 Amp), isolato
F: libero
G: alimentazione +24VDC. Protezione contro il corto circuito

tramite PTC (max 50mA)
H: terra alimentazione

+15V

;100 nF /_77|_100 nF

PTC 70Q

H O /7T77
Uso di motogeneratori
Questa macchina puo essere utilizzata su qualunque rete di
alimentazione che fornisca corrente e tensione sinusoidali e
che rientrino nelle tolleranze indicate nei dati tecnici.
| motogeneratori che rientrino in queste specifiche possono
essere usati per I'alimentazione elettrica. Consultare il
fornitore del generatore prima di collegare I'impianto.
Migatronic raccomanda 'uso di generatori con controllo
elettronico e di potenza almeno 50% superiore a quella
massima (kVA) assorbita dal generatore. La garanzia
non copre danni derivanti da un’alimentazione scorretta.
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Alimentazione dell’aria compressa

L’attacco dell’aria compressa deve essere collegato ad una
sorgente di aria pulita e deumidificata per prevenire un
rapido deterioramento degli elettrodi. Per ottenere questo
risultato si pud montare un filtro speciale.

Il compressore deve avere una capacita di almeno 120 I/min
ed una pressione di 6-8 bar per le Zeta 60 e 180 I/min con
pressione 6-8 bar per la Zeta 100. Il compressore non deve
superare la pressione di 8 bar.

Sul retro della macchina sono presenti, oltre ad un filtro per
l'aria, un riduttore di pressione e un manometro per regolare
I'effettiva pressione di servizio.

Regolazione della pressione

La macchina ¢ dotata di un sensore di pressione minima che

blocca ne blocca il funzionamento qualora essa scenda

sotto i 3 bar.

= Accendere la macchina

= Premere il pulsante TEST aria sul pannello frontale
(viene aperta I'elettrovalvola dell'aria)

= Controllare la pressione sul manometro e regolarla a 3,5
bar tenendo premuto il pulsante TEST aria. Si possono
usare vari valori di pressione in funzione del materiale,
dello spessore e della corrente di taglio impostata. Non
eccedere i 6 bar.

= Rilasciare il pulsante TEST

Attenzione!

E’ importante controllare la portata per mezzo
del sistema di prova gas.

La portata DEVE essere tra le due linee del
sistema prova gas.

Una portata al di fuori di tale zona comportera
un peggioramento della qualita del taglio ed
una ridotta durata delle parti di usura.

Operazione di taglio
Impostare il valore della corrente di taglio in funzione del
materiale e dello spessore.

Connettere il cavo di massa al pezzo.
Selezionare il procedimento di taglio: normale o “grigliato”.

Allontanare la torcia da persone, oggetti, parti infiammabili e
premere il pulsante posto sulla torcia. Si accende I'arco
pilota.

Posizionare la torcia vicino al pezzo: I'arco si trasferisce
spontaneamente. Se la torcia non viene avvicinata al pezzo
entro 3 secondi, 'arco pilota si spegne e I'operazione deve
essere ripetuta.

Iniziare il taglio da una delle estremita del pezzo per evitare
che spruzzi di materiale incandescente colpiscano la torcia e
voi stessi. Se il taglio deve iniziare nel mezzo del pezzo,
inclinare la torcia in direzione opposta alla vostra, per evitare
di essere colpiti.

L’arco pilota permette operazioni di taglio anche su superfici
sporche o verniciate.
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Velocita di taglio

La corretta velocita di taglio permette di tagliare
completamente il materiale e di rimuovere tutti i residui di
materiale fuso dalla parte opposta della superficie di lavoro,
evitando il ritorno di spruzzi di materiale incandescente.

Con la velocita ottimale di taglio, il flusso di materiale fuso
risulta avere un angolo di uscita di 10-15° rispetto all'asse
della torcia. Questo permette di avere tagli netti, senza
sbavature.

Velocita di avanzamento troppo basse incrementano la
larghezza del taglio, incrementano la larghezza della zona
termicamente alterata e lasciano sbavature ed una
superficie di taglio molto irregolare.

Velocita troppo alte impediscono di tagliare il pezzo da parte
a parte e aumentano il rischio di getti di materiale fuso.

Durante le operazioni di taglio la torcia deve essere
mantenuta in posizione perpendicolare al pezzo.

Vantaggi del taglio plasma

Il taglio plasma offre molti vantaggi rispetto al taglio
ossiacetilenico. La zona termicamente alterata risulta minore
e 'assenza di ossigeno(se si usa Argon) permette di tagliare
I'acciaio inox. La temperatura del taglio plasma & superiore a
quella del procedimento ossiacetilenico ed il flusso di gas
compresso rimuove il materiale fuso e lascia profili di taglio
piu puliti.

Il taglio plasma puo essere applicato a tutti i materiali
elettroconduttivi.

Parti soggette ad usura

Nella torcia ci sono 2 parti soggette ad usura: I'elettrodo e la
cappa esterna.

Il riporto di Afnio sulla parte finale dell’elettrodo durante il
taglio si consuma formando una piccola buca: in questo
caso l'elettrodo deve essere cambiato. Un elettrodo
deteriorato rende difficile I'innesco ed il mantenimento
dell'arco pilota, genera un arco di taglio instabile e una
bassa qualita del taglio.

La cappa di rame deve essere mantenuta pulita: rimuovere
gli spruzzi di materiale fuso. Quando il foro sulla cappa si
ingrandisce e diventa irregolare, la qualita del taglio
diminuisce.

La durata delle parti consumabili & variabile e dipende anche
dall'uso della macchina. Usare aria compressa
deumidificata.

Torcia e parti di ricambio
Usare solo parti di ricambio originali.



PANNELLO DI CONTROLLO

PLASMA CUT

ZETA 60

PLASMA CUT

ZETA 100

Manopola di controllo

La macchina ha una manopola di
controllo che & usata per regolare la
corrente di taglio.

20-60A per ZETA 60

20-100A per ZETA 100.

S m Indicatore di arco plasma
Y L’indicatore di arco plasma si illumina, per

ragioni di sicurezza, quando vi sia presenza di
tensione sulla torcia.

Indicatore di sovratemperatura
i f . Questo indicatore € illuminato se la
macchina & bloccata per allarme dovuto a sovra-
temperatura delle parti interne.

Allarme tensione di rete
L = - ) . .
L’indicatore si illumina se la tensione di rete

scende piu del 15% del valore nominale specificato
sui dati di targa.

Allarme aria compressa

Si accende se la pressione dell’aria €
inferiore a 3 bar. Il generatore si blocca.

Allarme torcia

Luce ROSSA LAMPEGGIANTE: si & creato
un corto circuito all'interno della torcia (torcia
danneggiata, errato assemblaggio delle sue parti
quali elettrodo, diffusore gas, cappa esterna ecc.). Il
generatore € bloccato.
LUCE ROSSA ACCESA COSTANTEMENTE: la
ghiera esterna della testa della torcia non &
completamente serrata. Si informa I'operatore del
possibile rischio di shock elettrico a causa di parti
interne della torcia soggette ad alta tensione. Il
generatore € bloccato.

PLS (ZETA 100)
Questo codice indica corto circuito nella torcia plasma.

LO.P (ZETA 100)
Questo codice indica pressione aria troppo bassa.

HI.P (ZETA 100)
Questo codice indica pressione aria troppo alta.

Simboli di errore

Indicatore vicino al simbolo lampeggia quando ci sono
altri tipi di errore. Allo stesso tempo un codice di errore
visualizzato sul display.

Alcuni codici di errore :

(Si puo effettuare un reset schiacciando il tasto )

Errore di alimentazione
Ll Questo simbolo verra visualizzato quando la tensione di
alimentazione é troppo alta. L’errore E04-01 verra invece
mostrato quando la tensione di alimentazione € troppo bassa.
Collegare la macchina a 400 V AC +/-15% 50-60Hz

Altri tipi di errore

Se vengono visualizzati altri simboli di errore, spegnere e
riaccendere la macchina per cancellare il simbolo.

Se il simbolo appare ripetutamente, & necessaria la riparazione
della macchina.

p—a Modalita di taglio
Taglio normale

Questa funzione e da preferire.

-~ “Taglio “Grigliato”
4=Y Questa modalita deve essere usata solo in condizioni
"/ Dparticolari in quanto comporta un pil rapido consumo degli
elettrodi ed una piu bassa velocita di taglio.

= Scriccatura (solo ZETA 100)

,9: Questa operazione ¢ fatta tramite I'uso di una speciale
7 cappa che permette al’arco plasmogeno di fondere e
rimuovere il materiale fuso e quindi creare un cratere (vedi elenco
ricambi). Durante la scriccature la torcia deve essere tenuta
inclinata a 22-45° rispetto al pezzo e I'operatore deve direzionarla
im dodo tale che il metallo fuso venga “soffiato via” dal pezzo
verso una direzione sicura. Ad ampere piu alti, c'é una maggiore
possibilita di ottenere una sgorbia piu profonda e la pressione
dell'aria deve essere aumentata di conseguenza. Un amperaggio
troppo elevato, tuttavia, si tradurra in un arco lungo e instabile. La
pressione deve essere regolata a 3,5-4,5 bar.

(ZETA 100)
Questa funzione offre la possibilita di visualizzare sul

=7 display la Tensione di Arco o la Corrente di Taglio. Per
visualizzare la tensione di Taglio tenere premuto per 3 secondi il
tasto “A”: la luce verde indicante “A” si spegne. Per tornare a
visualizzare la Corrente di Taglio premere nuovamente “A".

= €St aria compressa
Premendo questo pulsante si apre la valvola dell’aria

< compressa senza attivare I'arco pilota. Questa operazione
permette di controllare e correggere la pressione dell'aria agendo
sulla manopola del riduttore di pressione posto sul retro della
macchina: si consiglia una pressione di 3,5 bar per ZETA 60.
Per ZETA 100 si consigliano 4,0 bar per il taglio e 3,5 bar per la
scriccatura (gouging).

In ZETA 100, premendo il pulsante TEST ARIA, il display
visualizza pressione dell’aria compressa.
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DATI TECNICI

Generatore: ZETA 60 ZETA 100
Tensione di rete +15% (50Hz-60Hz) 3x400 V 3x400V
Fusibile 10A 20A
Corrente di linea, (rms) 6,8 A 19,1 A
Potenza, (100%) 4,7 KVA 13,2 kVA
Potenza massima 7,4 kVA 29,9 kVA
Potenza assorbita a vuoto <35W <35W
Efficienza 0,9 0,8
Carichi ammessi: Taglio Scriccatura
Intermittenza  40°C  100% 40A/96V 75A/110V 75A/130V
Intermittenza  40°C 60% 50 A/ 100V 85A/114V 85A/134V
Intermittenza  40°C 40% 60A/104V 100A/120V -
Intermittenza  35°C 40% - - 100A/ 130V
Intermittenza  20°C 100% 45A/98V - -
Intermittenza  20°C 60% 55A/102V - -
Tensione a vuoto 241V 248V
Range di regolazione 20-60 A 20-100 A
Classe di applicazione S S
2Classe di protezione IP 23 IP 23
Norme EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-10 (Class A)
Dimensioni (hxwxl) 360x220x570 mm 405x345x675 mm
Peso 27 kg 36 kg (6 m)/39 kg (15 m)
Taglio di qualita 12 mm <25 mm
Capacita di separazione 18 mm <35 mm

A fine vita il prodotto va rottamato secondo le norme
ed i regolamenti locali. Ulteriori informazioni sono
disponibili nella sezione Politiche all'indirizzo
www.migatronic.com

1S Questa macchina soddisfa tutti gli standards richiesti per macchine che lavorano in aree ad elevato rischio di shock elettrico
2 Lamacchina & progettata per uso interno ed esterno secondo la classe di protezione IP23 / IP23S. IP23S: la macchina pud essere conservata ma non &
concepita per essere utilizzata all'esterno durante le precipitazioni a meno che non sia riparata
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MACHINEPROGRAMMA

ZETA 60/100 is een luchtgekoelde plasmasnijmachine.

Lastoortsen
De machine kan worden voorzien van retourstroomkabels,
reserveonderdelen enz. uit het MIGATRONIC-programma.

Onderstel (optie)
De machines kunnen worden geleverd met een transport-
onderstel.

WAT IS PLASMASNIJDEN?

De plasmaboog is een zeer hete boog die wordt verkregen
door een geioniseerd gas uit te drijven door de kleine
opening van de toortspunt. Door de breedte van de boog te
beperken, kunnen er bijzonder hoge temperaturen worden
gerealiseerd (tot meer dan 15.000 °C en een zeer hoge
snelheid voor het gas. Door de hoge temperatuur smelt het
deel dat gesneden moet worden, terwijl de hoge snelheid
van het gas het gesmolten metaal van het werkstuk
verwijdert.

Voor plasma is een edelgas ideaal, maar er kan ook
perslucht worden gebruikt. Bij het ontwerp van de toorts
moet echter rekening worden gehouden met de
aanwezigheid van zuurstof in de perslucht.

Plasmasnijtoorts

De plasmasnijtoorts is in zekere zin vergelijkbaar met een
TIG-toorts. Hij is echter zo ontworpen dat de boog via een
zeer kleine opening in de punt van de toorts wordt
uitgedreven.

De elektrode wordt gemaakt van koper en aan het uiteinde
zit een klein stukje dat gemaakt is van hafnium. De punt
wordt gemaakt van koper.

De perslucht gaat door de toorts en wordt gebruikt voor het
aanmaken van het plasmagas en voor het koelen van de
toorts.

De boogontsteking wordt gerealiseerd via een hoog-
frequente ontlading tussen de elektrode en de punt (de hulp-
boog). De hulpboog houdt maximaal 3 seconden aan om
verhitting van de toorts en overmatige slijtage aan de
verbruiksonderdelen te voorkomen.

Wanneer de toorts dicht bij het werkstuk wordt gebracht,
gaat de boog over op het werkstuk, wordt de hulpboog
uitgeschakeld en begint het snijden.

Snijden van metalen netten en roosters

Wanneer de boog wordt overgebracht op het werkstuk en
het snijden begint, moet de toorts voortdurend in beweging
blijven om de boog tussen de toorts en het vaste metaal in
stand te houden. Als dat niet gebeurt, schakelt de boog uit.
Hetzelfde gebeurt wanneer de toorts van het werkstuk wordt
gehaald.

Als er een metalen net of een rooster moet worden
gesneden of ander materiaal met onderbrekingen ertussen,

moet de functie voor rastersnijden worden geselecteerd door

de betreffende knop op het voorpaneel in te drukken. In
deze stand houdt de machine de hulpboog altijd in stand om
zo te voorkomen dat de boog uitschakelt. In deze snijstand
zullen de (verbruiks) onderdelen van de toorts echter sneller
slijten en zal het snijden minder efficiént verlopen.
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AAN DE SLAG

Aansluiting op het stroomnet

Zorg ervoor dat de ingangsspanning juist is. Deze moet
overeenkomen met de spanning die wordt aangegeven op
het typeplaatje van de machine. De machine is klaar voor
gebruik nadat de netstekker is aangebracht door bevoegd
en gekwalificeerd personeel. De machine kan bij de
netstekker worden in- en uitgeschakeld.

Aansluiting van de afstandsbediening
(ZETA 100 AUTOMAT)
ZETA 100 machines voor automatisch gebruik uitgevoerd
met een 8-polige aansluiting kunnen bestuurd worden door
een afstandsbediening of lasrobot. De aansluiting voor de
afstandsbediening heeft de volgende functies:
+10V. Ingangsweerstand: 1M-ohm
B: Aardsignaal @ @ .
(max. LAmp), volledig geisoleerd @ @
N.C.
geisoleerd
F: N.C.
weerstand (max. 50mA).
H: Aarde aansluiting

%

A: Ingangssignaal voor laspanning, O - @ @
®

C: Boog signalering — relaiscontact

E: Boog signalering — relaiscontact (max. 1Amp), volledig

G: Voeding +24VDC. Kortsluit beschermd met PTC

+15V

;;100 nF ;;100 nF

Gebruik generator

Deze lasmachine kan op alle netvoedingen worden gebruikt
die een sinusvormige stroom en spanning leveren en die de
goedgekeurde spanningstoleranties zoals aangegeven in de
technische gegevens niet overschrijden.

Motorgeneratoren die aan de bovengenoemde voorwaarden
voldoen, kunnen worden ingezet als netvoeding. Raadpleeg
uw leverancier van het aggregaat alvorens de lasmachine
aan te sluiten.

Migatronic beveelt het gebruik aan van een generator met
elektronische regelaar en een toevoer van minimaal

1,5 x het maximale kVA-verbruik van de lasmachine. De
garantie dekt geen schade als gevolg van een onjuiste of
slechte netvoeding.



Aanvoer van perslucht

De persluchtslang moet worden aangesloten op de achterkant van
de stroombron. De lucht moet schoon en droog zijn om te
voorkomen dat de toortsonderdelen snel slijten. Hiervoor kan een
speciaal luchtfilter worden gemonteerd.

De compressor moet een capaciteit hebben van minimaal

120 I/min. bij een druk van 6-8 bar op de ZETA 60 en

min. 180 I/min. bij een druk van 6-8 bar op de ZETA 100.

De compressor mag niet boven de 8 bar komen.

In de achterkant van de stroombron zit een luchtfilter met een
manometer en een drukregelaar.

Afstellen van de luchtdruk

De stroombron is voorzien van een drukschakelaar die de machine

stopzet als de ingangsdruk onder de 3 bar komt (zie voorpaneel

hierboven).

= Schakel de machine IN.

= Druk op de knop “luchttest” op het voorpaneel (de gasklep gaat
dan open)

= Controleer de luchtdruk op de meter en stel deze af op 3,5 bar
terwijl u de “luchttest’knop ingedrukt houdt. Er kunnen, al
naargelang het materiaaltype, de dikte en de stroomsterkte,
verschillende drukwaarden worden gebruikt. Zorg ervoor dat u
de 6 bar niet overschrijdt.

= Laat de drukknop los.

Let op!

Het is belangrijk om de stroom te regelen met
behulp van het testapparaat voor plasmagas.
De stroom MOET worden ingesteld tussen de
twee lijnen op het gastestapparaat.

Als de stroom niet binnen dit gebied ligt, zal dat
leiden tot een slechte snijkwaliteit of een
kortere levensduur voor slijtende onderdelen.

Snijden

Stel de snijstroom af op de waarde die nodig is voor het type en de
dikte van het materiaal.

Selecteer de snijstand: normaal of “rastersnijden”.

Zorg ervoor dat de toorts niet in de buurt van personen of objecten
komt en druk op de toortsschakelaar. De hulpboog start dan.

Plaats de toorts dicht bij het werkstuk. De boog wordt nu over-
gebracht op het werkstuk. Als de toorts binnen 3 seconden na het
vormen van de hulpboog niet dicht bij het werkstuk wordt gebracht,
zal de hulpboog uitschakelen en moet de bewerking herhaald
worden.

Begin met snijden vanaf één uiteinde van het werkstuk om te
voorkomen dat er slakken en spatten op de toorts komen. Als het
snijden vanaf het midden van het werkstuk gestart moet worden,
brengt u de toorts in een hoek aan om te voorkomen dat slakken
en spatten terugslaan op de toorts.

De hulpboog maakt het overbrengen van de boog ook mogelijk op
een vuil of geverfd werkstuk.

Snijsnelheid

Met de juiste snijsnelheid kunt u het materiaal volledig snijden en
het gesmolten materiaal verwijderen van de andere kant van het
werkstuk, zodat er geen vonken en spatten terugslaan.

Bij de juiste snijsnelheid heeft de stroom gesmolten materiaal een
hoek van 10-15° ten opzichte van de as van de toorts. Dit zorgt
voor schone snijranden zonder slakken.

Bij een te lage snijsnelheid wordt het snijgebied breder, de
warmte-beinvioede zone groter en blijven er slakken achter op het
snijopperviak.

Bij een te hoge snijsnelheid wordt niet de gehele dikte van het
materiaal gesneden, en slaan er spatten en slakken terug.
Tijdens het snijden moet de toorts loodrecht op het werkstuk
worden gehouden.
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Voordelen van plasmasnijden

Plasmasnijden biedt vele voordelen ten opzichte van
snijden met oxyacetyleen. De warmte-beinvioede
zone is kleiner, terwijl het hoge zuurstofgehalte bij
oxysnijden betekent dat het niet voor roestvrij staal
kan worden gebruikt. De temperatuur is bij plasma-
snijden hoger dan bij oxysnijden en de stroom
perslucht verwijdert het gesmolten materiaal,
waardoor er schone snijranden achterblijven.
Plasmasnijden kan worden toegepast op alle
elektrisch geleidende materialen.

Slijtende onderdelen

De toorts heeft 2 slijtende onderdelen: de elektrode en
de punt.

Het hafnium uiteinde van de elektrode slijt tijdens het
snijden. Wanneer er 2-3 mm versleten is, moet de
elektrode worden vervangen. Bij een versleten
elektrode zal de hulpboog zich moeilijk vormen. Dat
leidt tot een instabiele boog en een slechtere
snijkwaliteit.

Zorg ervoor dat er geen spatten op de punt komen. De
opening wordt groter en onregelmatig, waardoor de
snijkwaliteit zal verslechteren.

De levensduur van de verbruiksonderdelen varieert en
is ook afhankelijk van de toepassing.

Toorts en reserveonderdelen
Gebruik alleen originele reserve- en slijtdelen.



BESTURINGSUNIT

PLASMA CUT

ZETA 60

PLASMA CUT

ZETA 100

Besturingsknop

De machine heeft een besturingsknop
die wordt gebruikt om de snijstroom in
te stellen.

20-60A voor ZETA 60,

20-100A voor ZETA100

Plasmaboogindicator
CL De plasmaboogindicator brandt om
veiligheidsredenen en om aan te geven wanneer
er spanning staat op de uitgangstap van de toorts.

Indicator voor oververhitting
De indicator voor oververhitting licht op
wanneer het snijden wordt onderbroken door over-
verhitting van de machine.

L m Voedingsfoutsindicator
De voedingsfoutsindicator licht op

wanneer de spanning 15% lager of hoger is dan de

vereiste spanning.
- @ Luchtdrukindicator
De luchtdrukindicator brandt wanneer de
luchtdruk lager is dan 3 bar. De machine stopt.
Toortsalarm

ROOD licht KNIPPERT. één geval van
kortsluiting in de toorts (toorts beschadigd of slecht
gemonteerde elektrische onderdelen, zoals
elektrode, punt, enz.). Generator gestopt.

ROOD licht BRANDT: kop van toorts is niet
volledig gemonteerd. Zo wordt de operator
gewezen op het gevaar voor elektrische schokken
door blootliggende elektrische onderdelen waar
hoge spanning op staat. Generator gestopt.

- PLS (ZETA 100)
De tekst wordt weergegeven bij kort-

sluiting in de plasmatoorts.

LO.P (ZETA 100)
De tekst wordt weergegeven als de luchtdruk van de
luchtaanvoer te laag is.

- HI.P (ZETA 100)
De tekst wordt weergegeven als de luchtdruk van de

luchtaanvoer te hoog is.

- Foutsymbolen
De indicator naast het pictogram knippert aan en uit als

er andere typen fouten optreden. Tegelijkertijd wordt er
een foutsymbool in het display weergegeven.

Geselecteerde foutcodes:

(De foutcode kan worden gereset door op het -keypad te
drukken.)

Fout netvoeding
Het pictogram wordt weergegeven als de aansluitspanning
te hoog is. E04-01 wordt weergegeven als de
aansluitspanning te laag is.
Sluit de lasmachine aan op 400V AC, +/-15% 50-60 Hz.

Andere typen fouten

Als er andere foutsymbolen worden weergegeven, moet de machine
worden uit- en ingeschakeld om het symbool te annuleren.

Als het foutsymbool herhaaldelijk wordt weergegeven, moet de
stroombron worden gerepareerd.

Snijstand

Normaal snijden
Deze functie moet over het algemeen worden gebruikt.

== “Rastersnijden”

4=\ Deze functie moet alleen onder bijzondere omstandigheden
\__’/ worden gebruikt, omdat hierbij de verbruiksonderdelen van

de toorts sneller slijten en het snijden langzamer gaat.

e Gutsen (ZETA 100)

,Q= Deze functie wordt gebruikt in combinatie met een speciaal

mondstuk waarmee de plasmaboog het gesmolten materiaal

kan wegblazen, zodat er een guts ontstaat (zie lijst met reserve-
onderdelen). Tijdens het gutsen moet de toorts in een hoek van 22-
45° worden gehouden ten opzichte van het werkstuk en moet de
operator de toorts zodanig richten dat gesmolten materiaal in een
veilige richting wordt weggeblazen.
Bij hogere ampeéres is er een grotere kans op een diepere guts en
moet de luchtdruk dienovereenkomstig worden verhoogd. Een te
hoge stroomsterkte zal echter resulteren in een lange en onstabiele
boog.
De druk van de perslucht moet worden afgesteld op 3,5-4,5 bar.

(ZETA 100)

=y Met deze functie kan de boogspanning of de snijstroom

) worden weergegeven. Houd het keypad 3 seconden lang
ingedrukt. De LED naast indicator “A” dooft wanneer de
boogspanning wordt weergegeven. Druk nogmaals op het keypad
om terug te keren naar de snijstroom.

= Luchtdruktest
4= Bij een druk op deze knop wordt de gasklep geopend zonder
4 een boog te starten.
Met deze handeling kan de luchtdruk worden gecontroleerd op de
meter op de achterkant van de machine en kan deze worden
afgesteld op 3,5 bar voor de ZETA 60. Voor de ZETA 100 wordt
4,0 bar aanbevolen voor snijden en 3,5 bar voor gutsen.

Bij de ZETA 100 geeft het display bij een druk op TEST AIR
(TESTLUCHT) de druk van de perslucht weer.
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TECHNISCHE GEGEVENS

Stroombron: ZETA 60 ZETA 100
Aansluitspanning +15% (50Hz-60Hz) 3x400 V 3x400V

Zekering 10A 20A

Netstroom, effectief 6,8 A 191A
Vermogen, (100%) 4,7 kVA 13,2 kVA
Vermogen, max 7,4 kVA 29,9 kVA

Nullast vermogen <3v>W <35W

Rendement 0,9 0,8

Toegestane belasting: Snijden Gutsen
100% inschakelduur (bij 40°C omgevingstemp.) 40A/96V 75A/110V 75A 130V
60% inschakelduur (bij 40°C omgevingstemp.) 50A/100V 85A/114V 85A/134V
40% inschakelduur (bij 40°C omgevingstemp.) 60A/104V 100A/120V -

35% inschakelduur (bij 40°C omgevingstemp.) - - 100A/ 130V
100% inschakelduur (bij 20°C omgevingstemp.) 45A/98V - -

60% inschakelduur (bij 20°C omgevingstemp.) 55A/102V - -

Open spanning 241V 248V

Stroombereik 20-60 A 20-100 A

1Gebruikersklasse S S

2Beschermingsklasse IP 23 IP 23

Normen EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-10 (Class A)

Afmetingen (hxbxl) 360x220x570 mm 405x345x675 mm

Gewicht 27 kg 36 kg (6 m)/39 kg (15 m)
Shijkwaliteit 12 mm <25 mm

Max. voor snijden 18 mm <35 mm

Voer het product af volgens locale standaards en
regelingen. Meer informatie kunt u vinden onder

Beleid/Algemene Voorwaarden op
www.migatronic.com

1S De machine voldoet aan de standaards, vereist voor machines die werken in omgevingen waar verhoogd risico op electrische schok aanwezig is.

2 De machine is ontworpen voor gebruik binnen en buiten volgens beschermingsklasse IP23/IP23S. IP23S: De machine mag worden opgeslagen, maar is

niet bedoeld om tijdens neerslag buiten te worden gebruikt, tenzij onder een beschutting
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PROGRAMA DE MAQUINA

ZETA 60/100 es una maquina de corte plasma refrigerada
por aire.

Antorchas de soldadura
La maquina se puede equipar con cables de corriente,
repuestos, etc. desde el programa MIGATRONIC.

Carro (opcional)
Las maquinas de pueden entregar con un carro de
transporte.

¢ QUE ES UN PLASMA DE
CORTE?

El arco de plasma es un arco caliente obtenido mediante la
constriccion de un gas ionizado dentro de un pequefio
agujero de la buza de la antorcha. Al limitar el ancho de arco
es posible alcanzar temperaturas muy elevadas (por encima
de 15.000° C) y muy alta velocidad del gas. La alta
temperatura funde la pieza a cortar mientras que la alta
velocidad del gas elimina el metal fundido de la pieza de
trabajo.

El gas ideal para usar con plasma es un gas inerte, pero
también se puede utilizar aire comprimido. Sin embargo, la
presencia de oxigeno en el aire comprimido tiene que
considerarse en el disefio de la antorcha.

Antorcha de corte Plasma

La antorcha de corte plasma es de alguna manera similar a
una antorcha de TIG pera esta disefiada de tal manera para
forzar el arco en un orificio muy pequefio en la punta de la
antorcha.

El electrode esta hecho de cobre y al final hay una pequefia
prte hecha de hafnio. La punta esta hecha de cobre..

El aire comprimido pasa a través de la antorcha y se utiliza
para crear el gas de plasma y enfriar la antorcha. El
encendido del arco se obtiene por la descarga de alta
frecuencia entre el electrod y la punta (Arco Piloto). El arco
piloto se limita a un maximo de 3 segundos para evitar el
calentamiento de la antorcha y un excesivo desgaste de las
piezas de repuesto. Cuando la antorcha se posiciona cerca
de la pieza de trabajo, el arco es transferido a la pieza de
trabajo, el arco piloto se apaga y empieza la operacion de
corte.

Corte de redes y rejas metalicas

Cuando el arco es transferido a la pieza de trabajo y
comienza la operacion de corte, es necesario mover la
antorcha hacia delante constantemente con el fin de tener
siempre el arco entre la antorcha y el metal sélido. De lo
contrario el arco se apagara. Lo mismo sucederia si la
antorcha se aleja de la pieza de trabajo.

Si es necesario cortar una red metdlica o una parrilla u otros
materials discontinuos debemos selecionar la opcién
“cuadricula” del panel de control. En este modo la maquina
mantendra siempre el arco piloto encendido, evitando que
se apqggue el arco. En este modo, sin embargo, los
consumibles y repuestos de la antorcha se desgastan ma
rapido y la eficiencia de la operacién de corte disminuira.
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INSTRUCCIONES INICIALES

Conexion a la red

Asegurese de que la entrada de voltaje es correcta. Make
sure the input voltage is correct. Debe adaptarse a la tension
especificada en la placa de caracteristicas de la maquina.
La maquina esta lista para su uso después de montar la
clavija de red por personal autorizado y cualificado. La
mauina se puede encender y apagar en el enchufe de red.

Conexién de mando a distancia

(ZETA 100 AUTOMATICA)

Las maquinas ZETA 100 para uso automata equipado con
interfaz de control de 8 polos pueden ser controladas via un
mando a distancia o un robot de soldadura. La toma de
mando a distancia tiene terminales para las siguientes
funciones:

A: Sefial de entrada para la corriente de soldadura, 0 —
+10V entrada impedancia: 1IMohm @

B: Sefial de tierrra @ @

C: Detector de arco — contacto de relé
(max. 1Amp), completamente @ @
aislado @ @

D: N.C.

E: Detector de arco — contacto de relé (max. 1Amp),
completamente aislado

F: N.C.

G: Suministro de +24VDC. Cortocircuito protegido con
resistencia PTC (max. 50mA).

H: Suministro de tierrra

+15V

A
/_ﬁr100nF /_ﬁr100nF
"
C O——
R v
E O————
F O—
G O
PTC 70Q J‘+ 24 VDC
WO I

Uso de generador

Esta maquina se puede utilizar en todas la redes de
corriente que proporcionen corriente y voltaje en forma
senoidal y que no exceda de las tolerancias de tension
aprobados indicados en los datos técnicos. Se pueden
utilizar generadores de corriente como red de suministro
teniendo en cuenta todo lo anterior. Consulte con su
proveedor de generador antes de conectar la maquina de
soldadura. MIGATRONIC recomienda el uso de un
generador con regulacion electronica y el suministro de un
minimo de 1.5 x el consumo maximo en kVA de la
maquina de soldadura. La garantia no cubre los dafios
ocasionados por un suministro incorrecto o deficiente.



Suministro de aire comprimido

La manguera de aire comprimido tiene que ser conectada en la
parte posterior de la fuente de potencia. El aire debe estar
limpio y seco para evitar un desgaste rapido de las piezas de
repuesto de la antorcha. Se puede montar un filtro de aire
especial para evitar este desgaste. El compresor debe tener un
capacidad de al menos 120 I/min. Con una presion de 6-8 bar
en ZETA 60 y minimo 180 I/min. Con una presion de 6-8 bar
en ZETA 100.

El compressor no debe exceeder los 8 bar de presion.

En la parte posterior de la fuente de potencia hay un filtro de
aire con un manémetro y un regulador de presion.

Ajuste de la presion de aire

La fuente de potencia esta equipada con un interruptor de

presién que parara la maquina si la entrada de presion es

inferior a 3 bar (véase el panel frontal por encima)

=  Encienda la maquina

= Pulse el botén “prueba de aire” en el panel frontal (la
vélula de gas se abrird)

=  Compruebe la presion de aire en el manémetro y ajustela
a 3.5 bar mientras mantiene presionado el botén “prueba
de aire”. Se pueden utilizar diferentes valores de presion
de aire dependiendo del tipo de material, espesor y
amperaje. No sobrepasar 6 bar. Suelte el boton.

Tenga en cuental!

Es importante controlar el flujo por medio del
dispositivo de prueba de gas de plasma.

El caudal DEBE ser fijado entre las dos lineas
en el dispositivo de prueba de gas.

Si el flujo no esta dentro de este area, puede
dar lugar a una mala calidad de corte o una
disminucion de la vida atil del repuesto.

Operacion de corte

Ajuste el valor de la corriente de corte necesario para el tipo de
material y espesor.

Seleccione el modo de corte: normal o “rejilla”.

Mantenga la antorcha lejos de personas u objetos y presione el
gatillo. El arco piloto se encendera.

Posicione la antorcha cerca de la pieza de trabajo y el arco
sera transferido. Si la antorcha no se acerca a la pieza de
trabajo dentro de 3 segundos después de haberse establecido
el arco piloto, este se apagara y la operacion tiene que ser
repetida.

Inicie la operacion de corte desde un extreme de la pieza de
trabajo con el fin de evitar que la scoria y las salpicaduras
vayan hacia la antorcha. Si la operacion de corte tiene que
empezar en el medio de la pieza de trabajo, incline la antorcha
para evitar que la escoria y las proyecciones vayan hacia la
antorcha.

El arco piloto permitira la transferencia del arco sobre piezas
sucias o pintadas.

Velocidad de corte

La velocidad de corte correcta permite cortar completamente el
material y eliminar el material fundido del otro lado de la pieza
de trabajo, evitando el envio de chispas y salpicaduras.

Con la velocidad de corte correcta el flujo del material fundido
tundra un angulo de 10-15° con el eje de la antorcha. Esto
permitira bordes limpios y sin escoria. Una velocidad de corte
demasiado lenta amplia el area de corte, incrementa la zona
afectada por el calor y deja escoria en la superficie de corte.
Una velocidad de corte demasiado rapida no cortara todo el
espesor de la chapa y dara retorno de salpicaduras y chispas.
Durante la operacion de corte, la antorcha se debe mantener
perpendicular a la pieza de trabajo.
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Ventajas del corte por plasma

El corte por plasma ofrece muchas ventajas sobre el corte
oxiacetilénico. La zona afectada por el calor es menor,
mientras que el alto contenido de oxigeno el el oxicorte
evita el uso en acero inoxidable. La temperatura del corte
por plasma es mayor que en oxicorte y el flujo del aire
comprimido elimina el material fundido dejando bordes de
corte limpios.

El corte por plasma se puede utilizar en todos los
materiales eléctricamente conductivos.

Piezas de desgaste

Hay dos partes en la antorcha sujetas a desgaste: el
elctrodo y la buza.

El extremo de hafnio del electrodo se desgasta durante el
corte y cuando este desgaste ha llegado a 2-3 mm el
electrodo tiene que ser sustituido. Un electrodo
desgastado hara dificil establecer el arco piloto, dara un
arco inestable y peor calidad de corte.

La buza tiene que mantenerse limpia de proyecciones. El
orificio se hara mas amplio e irregular y esto disminuira la
calidad de corte.

La vida util de los consumables es variable y depende
también de la aplicacion.

Antorcha y repuestos
Ulitice sélamente repuestos y piezas de desgaste
originales.



UNIDAD DE CONTROL

PLASMA CUT

ZETA 60

PLASMA CUT

ZETA 100

Boton de Control

La méaquina tiene un botdén de control, el
cual es usado para ajustar la corriente de
corte.

20-60A para ZETA 60,

20-100A para ZETA100

Indicador de arco de plasma
@ ol Elindicador de arco de plasma es iluminado
por razones de seguridad para mostrar si hay voltaje
en la salida de la antorcha.

Indicador de sobrecalentamiento
m El indicador de sobrecalentamiento se ilumina
sl el corte se interrumpe debido a un
sobrecalentamiento de la maquina.

Indicador de error de Red
m El indicador de error de red se ilumina si el
voltaje de red es mas del 15% inferior a la tension
nominal.

- @ Indicador de presion de aire

El indicador de presion de aire se ilumina si la
presion de aire es menor de 3 bar. La maquina se
para.

Alarma de Antorcha

Luz ROJA PARPADEANDO: hay un
cortocircuito dentro de la antorcha (antorcha dafiada o
mal ensamblaje de partes eléctricas como electrodo,
buza, etc.). La maquina se para.
Luz ROJA ENCENDIDA: el cuerpo de la antorcha no
esta completamente ensamblado. Informa al operador
sobre el riesgo de una descarga eléctrica porque hay
partes eléctricas sujetas a un alto voltaje. La maquina
se para.

- PLS (ZETA 100)
El texto se muestra por un cortocircuito en la

antorcha de plasma.

- LO.P (ZETA 100)
El texto se muestra cuando la presién de aire del

suministro de aire es demasiado baja.

- HI.P (ZETA 100)
El texto se muestra cuando la presion de aire del

suministro de aire es demasiado alta.

Simbolos de error
El indicador que esté junto al icono se enciende

intermiténtemente cuando ocurren otro tipo de errors. Al mismo
tiempo u simbolo de error es mostrado en la pantalla.

Cddigos de error seleccionados:

(El cédigo de error se puede reiniciar presionando el botén )

Error de suministro de red
Se mostrara el icono, cuando el voltaje de red es
demasiado alto. E04-01 se mostrara cuando el voltaje de red

es demasiado bajo.
Conecte la maquina a 400V AC, +/-15% 50-60Hz.

Otros tips de error

Si otros tipos de error son mostrados, la maquina necesita
apagarse y después encenderse para cancelar el simbolo.

Si el simbolo de error es mostrado repetidas veces, se require
la reparacion de la fuente de potencia.

Modo corte

Corte Normal
Esta function deberia ser usada en general.

= =~ Corte “parrilla”

Esta function deberia ser usada solo bajo condiciones
\__/ especiales, ya que se desgastr4 méas réapido los

consumables de la antorcha y ralentizara el proceso de corte.

Gouging (ZETA 100)
= Esta funcion se utiliza con una boquilla especial que
permite al arco de plasma soplar fuera el material

&/ fundido y por lo tanto crear una ranura (consulte la lista
de repuestos). Durante el descarnado la antorcha debe ser
mantenida a 22-45° respecto a la pieza de trabajo y el operador
debe dirigir la antorcha de una manera que el material fundido
sople en una direccién segura. A amperios mas altos, existe
una mayor oportunidad de obtener una hendidura mas
profunda y la presion del aire debe aumentarse en
consecuencia. Sin embargo, un amperaje demasiado alto dara
como resultado un arco largo e inestable. La presion de aire
comprimido deberia ser regulada a 3.5-4.5 bar.

(ZETA 100)

Esta funcién permite la posibilidad de mostrar el voltaje
=~ del arco o la corriente de corte. El botén debe ser

presionado durante tres segundos y el LED junto al indicador

“A” se apagara, cuando el voltaje de arco es mostrado. Para

volver a Corriente de Corte, solo presione el botdn otra vez.

—m 1est de presion de aire

Presionando este botén se abrira la valvula de gas sin
A inicio de arco. Esta operacion permite comprobar la

presion de aire en el indicador situado en la parte posterior de

la maquina y ajustarlo a 3,5 bar para ZETA 60. Para ZETA 100

4.0 bar es recomendado para corte y 3.5 bar para gouging.
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En ZETA 100, cuando presionamos el TEST DE AIRE,
la pantalla muestra la presion de aire comprimido.
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Fuente de potencia:

Tensiéon de red +15% (50Hz-60Hz)
Fusible

Corriente de red, efectiva

Potencia, (100%)

Potencia, max

Potencia en circuito abierto

Eficiencia

Carga permitida:

100% duty cycle (40°C ambient temp)
60% duty cycle (40°C ambient temp)
40% duty cycle (40°C ambient temp)
35% duty cycle (40°C ambient temp)
100% duty cycle (20°C ambient temp)
60% duty cycle (20°C ambient temp)
Voltaje circuito abierto

Gama de corriente

IClase de aplicacion

2Clase de proteccion

Normas

Dimensiones (hxwxl)
Peso

Corte de calidad
Corte max.

Para deshacerse del producto al final de su vida

DATOS TECNICOS

ZETA 60
3x400 V
10A

6,8 A
4,7 KVA
7,4 KVA
<35W
0,9

40A /96 V
50A/100V
60 A/104V

45A/98V
55A/102V
241V
20-60 A

S

IP 23

27 kg
12 mm
18 mm

ZETA 100
3x400 V
20A

191 A
13,2 kVA
29,9 kVA
<35W
0,8
Cutting

75A/110V
85A/114V
100A/120V

248V

20-100 A

S

IP 23
EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-10 (Class A)
360x220x570 mm

Gouging
75A/130V
85A/134V

100A/130V

405x345x675 mm
36 kg (6 m)/39 kg (15 m)

<25 mm
<35 mm

util, siga segun las normas y reglamentos locales.

Mas informacion se puede encontrar en Politicas

en www.migatronic

1S La maquina cumple con las normas que son requeridas para maquinas que trabajan en lugares donde hay un elevado riesgo de descarga eléctrica.
La méaquina esté disefiada para uso en interiores y exteriores segun la clase de proteccion IP23 / IP23S. IP23S: La maquina puede almacenarse, pero no

2

debe usarse en exteriores durante la lluvia, a menos que esté protegida
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NMPOrPAMMA NOCTABKU

ZETA 60/100 siBnsieTcsa annapaToM nnasMeHHON pesku
C BO3AYLLUHbIM OXNaXaeHeM.

CBapoUHbl€e LNaHrm

AnnapaT MOXeT noctaBnsATbCA ¢ kabenamm obpaTHOro
TOKa, 3anacHbLIMM YacTsIMU W MP. COrMacHO nporpamMmme
noctaeku komnaHum MIGATRONIC.

Tenexka (onyuoHasbHo)
AnnapaTbl MOryT NOCTaBNSATbLCS C
TPaHCMOPTUPOBOYHON TEMEXKKOW.

YTO TAKOE NMNIA3SMEHHAA
PE3KA?

Mna3meHHas gyra — packaneHHas gyra,
obpasoBaHHasa NyTeM CxaTusi MIOHU3NPOBaHHOTO rasa
1 nocreayoLLero HanpaeneHns ero B Hebornbluoe
OTBEPCTVE HaKOHEYHWKa ropernku. 3a cyet
OrPaHNYEHNS LIMPUHBI AYT MOXHO AOCTNYb OYEHb
BbICOKMX TemnepaTyp (cBbiwe 15000 C°) n BbicOKON
ckopocTy rasa. Nog BO3AeNCTBMEM BbICOKOM
TemnepaTypbl N1aBUTCA N peXeTca MeTans, a
6narogaps BbICOKOW CKOPOCTW NMOTOKa rasa nnaeneHbIn
MeTann yganseTtcs ¢ U3genus.

[nsa nnasmbl ny4ylie BCEro MCNonb3oBaTb MHEPTHBIN
ras, Ho TaKke MOXHO MPUMEHATL CKaTbli BO3AyX. TeM
He MeHee, NPy NPOEKTUPOBAHUW ropernku HeobxoanMo
Yy4YnTbIBaTb COAEPXKaHNe KMCnopoaa B ckaTom
BO3AyXe.

Fopenka Ans nna3meHHON pe3ku

[openka Ana nnasmeHHON pesku NoXoxa Ha ropenky
ansa ceapku TIG, HO NpegHa3HayeHa Anst HanpaeneHus
Oyr1 B KpanHe y3Koe O0TBEPCTNE HAaKOHEYHVKa roperiku.
OnekTpoa caenaH n3 Meam ¢ HebonbLLUOW BCTABKOM U3
radHu1s Ha KoHUe. HakoHeYHWK BbIMOMHEH U3 Meau.
CxaTbli BO3AYX NPOXOAUT Yepes ropernky u
npespaLLaeTcs B NNasMeHHbIA NOTOK, a Takke
NCMonb3yeTcsa Ans OXNaXO4EeHUst FOPEnKu.

3axuvraHne gyrvm NpouMCXoauT B pesynoTaTe
BO3HUKHOBEHWS BbICOKOYACTOTHOrO pa3psaa Mexay
3MNeKTPOAOM N HAKOHEYHVKOM (BCMOMOraTernbHas
nyra). BcnomoratenbHas gyra BKIHOYaeTcs MakCMmym
Ha 3 cekyHabl AnA NpefoTBpaLleHna Harpesa ropenku
1 Ype3MEepHOro N3HOCa PacxodHbIX MaTepuanos.

Ecnv ropenky nogsogst 6mmsKo k usgenuio, ayra
NepeHoCUTCA Ha Hero, BCroMoraTernbHas gyra
OTKIIOYAETCA, N HAYMHAETCH NPOLIECC PE3KU.

Pe3ka MeTannn4yecknx CeTok u peLueTok

lNpv nepeHoce Aayrn Ha nsgenve 3anyckaeTcs nNpoLecc
pesku, Npu 3TOM HeobXxoAMMO NOCTOSIHHO NepemMeLLaTb
ropernky Bnepeg, 4Tobbl He Nponagana gyra mexay
ropernkon un TeepabiM MeTansnom.

B npoTvBHOM criydae ayra oTknouuTcs. To xe camoe
NpPOU3oNAET, ECrN ropenky OTBECTU Aaneko ot
nsgenus.

Ecnu Heobxoammo paspesaTb MeTanM4eckyto ceTky,
peLueTKy unun Apyroin HECNOLWHON MaTepuarn, cnegyet
ncnonb3oBath yHKUMIO «PelueTka», KoTopas
3arnycKaeTcs HaxaTueM COOTBETCTBYHOLLEN KHOMKN Ha
nepenHen naHenu. B aTom pexvme annapar Bce
BpPeMsi MOAAEPKMBAET BCNOMoOraTenbHyo ayry,
npepoTepallas ee BbiknoveHne. OgHako, B AaHHOM
pexnme pacxofHble Matepuarnsl U AeTany ropenku
TpaTATCHA 1 usHalumBatoTcs ObicTpee, a Takke
CHWXaeTcs apHeKTMBHOCTL MpoLecca pPesku.

HAYAIO PABOTDI

MopkniovyeHne nuTaHus

Y6eautech, 4TO NogaeTcs NpaBUIibHOE BXOAHOE HanpsibkeHne. OHo
[OOIMKHO COOTBETCTBOBATL 3HAYEHUIO HAMPSPKEHUS!, YKa3aHHOMY Ha
cepuitHoi Tabnuyke annaparta. Annapar roToB K UCMOSIb30BaHMI0
rocrie yCTaHOBKU CETEBOW BUMKM YNONHOMOYEHHBIM U
KBanuguLMpoBaHHbLIM NEPCOHANOM.

AnnapaT MOXHO BKIOYaTb U BbIKIOYaTL C MOMOLLBIO CETEBOM
BUTKMN.

MopkntoveHue aucTaHUMOHHOro ynpaBnedusa (ZETA 100
AUTOMAT)

C annapartamn ZETA 100 gns ncnonb3oBaHus B aBTOMaTUYECKOM
pexvme, OCHaLLEeHHbIMN

8-NonCHBIM MHTEPPENCOM ynpaBneHus, MOXHO paboTaTb C
NMOMOLLIbIO AUCTAHLIMOHHOTO YNpPaBreHnst unmn cBapovHoro pobora.
PoseTka aAnsa nogknoveHns QUCTaHLMOHHOTO YNpaBneHus
OCHalLleHa noncamu NS BbINOMHEHNS CrieayoLwmx yHKLWIA:

A: BxopgHow curHan gns ceapoyvHoro Toka: ot 0 go + 10 B,

BXoAHoe conpoTuenexue: 1 MOm.
B: CwurHanbHoe 3asemneHue. ® @ @
® ®

C: OnpegerneHuve goyrvm — KOHTaKT pene
(makcumym 1 A), NOMHOCTbLIO

N30IMPOBAHHbIN.
D: He nogcoeanHeHHbIN.

E: OnpepgeneHve ayrm — KOHTaKT perne
(makcumym 1 A), NOMHOCTbLIO M30NMPOBAHHBIN.

F: He nogcoeanHeHHbIN.

G: lNuTaHne +24 B NOCTOAHHOrO ToKa. 3alumTa OT KOPOTKOro
3amMblkaHns ¢ nomoubto MTK-Tepmuctopa (Makcumym 50 MA).

H: 3asemneHune UCTOYHMKA NUTaHUS.

+15B

;;100H¢J ;;100H¢

G O ¢ |+

NTK70Q

H O 7

MpumeHeHune reHepaTopa

[aHHbIn cBapoYHbIV annapaT paboTaeT OTO BCeX CeTen NUTaHns ¢
CVHycouaarnbHbIM TOKOM M HanpshkeHUEM, He BbIXOASALLMM 3a
OONyCTUMBIN ANanasoH, yKa3aHHbIA B TEXHUYECKMX
XapaKTepucTMKax. YuntbiBas Bbillie npuBeaeHHble TpeboBaHus
MOXHO NMPUMEHSATb B KAYECTBE UCTOYHMKOB NUTaHWNS reHepaTopbl C
3AneKTponpuBoAoM. [POKOHCYNbTUPYNTECH C NOCTaBLUNKOM
reHepartopa nepep nogkntoYeHeM ero K CBapoyHoMy annapary.
KomnaHua MIGATRONIC pekomeHAyeT NPUMEHATL reHepaTop ¢
3NEKTPOHHBIM PErynsaTopoM U MUHUMAarbHON Nogadven NUTaHnsa n3
pacyeTa: 1,5 x MmakcumaneHoe noTpebneHne cBapoYHbIM
annapatom B KBA. MapaHTusa He NOKpbIBAET yLlepO, HAHECEHHbIN
noaBedeHneM HenpasubHOro UM HEAOCTATOYHOrO NUTaHUS.

24 B nocT. Tok
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Mopayva cxxaToro Bo3ayxa

LLinaHr nogaun cxatoro Bo3gyxa Heo6XoAMMO NOAKITIOUNTL K
3agHen naHenu 6noka nuTaHus. Bo3dyx dosmkeH 6bimb
qyucmeIM U cyxum Or1s1 npedomepalyeHusi bbicmpozo u3Hoca
Odemanel 2opesiku. [risi 3moao MOXHO ycmaHo8UMmb
crieyuarnbHbIl 8030y WHbIL ¢huribmp.

MuHuMansHas MOLLHOCTb KOMNpeccopa AOMMKHA COCTaBNATb
120 n/muH npun gasnexHun 6-8 6ap ans mogenu ZETA 60 n 180
n/MuH Npu gaenexun 6-8 6ap ans mopenu ZETA 100.
[aBneHve Komnpeccopa He AOMKHO NpeBbiwaTh 8 6ap.

Ha 3agHel naHenn CTOYHMKa NUTaHUS yCTAHOBMEH
BO3AYLUHbIN DUNLTP C MAHOMETPOM U PerynsaTopoM
OaBreHus.

PerynupoBka aaBneHus sosayxa

Brnok nuTaHusa ocHalleH pene AaBreHus, KOTOpOoe BbIKNoYaeT

annapart npu BXO4HOM AaBrieHun Hmke 3 6ap (CM. nepenHo

naHernb BbILLE).

=  Bkmounte annapar

*  HaxmunTe KHOMKy «air test» («npoBepka Bo3gyxa») Ha
nepegHen naHenu (OTKPOETCH ra3oBbIi KnanaH)

= [IpoBepbTe BO3AYLUHOE AABEHNE HA MaHOMETPE U
ycTaHoBuTe ero Ha 3,5 6ap, yaepxuvBas KHOMKy «air test»
(«npoBepka Bo3ayxa»). MOXHO MCnonb30BaTh pasnuyHble
3Ha4YeHVA AaBnNeHns B 3aBUCUMOCTM OT TOMLWMHbI
martepuarna, a Takke BennyMHbl Toka. He npesbiwarite 6
6ap.

= OTnycTuTe KHOMKY.

[IpumeyaHue!
Heo6xodumo KoHmMpoiupoeams NMOMOK ¢

noMowbr0 ycmpolicmea rnpoeepKu rnia3mbl.
lMomok JOJIKEH 6bimb Mmexdy deymsi
JIUHUsIMU ycmpolicmea npoeepKu niaa3mabl.

B npomueHoM cry4ae, 1u6o kayecmeo pe3ku
6ydem HeydoesiemeopumesibHbIM, TU60
COKpamumcsi CPOK CJ1yK6bl
6bicmpou3HawusaemMbix demanedu.

Mpouecc pe3ku

OTperynvpyinTte 3HayeHve Toka pesku CornacHo Tumny u
TOMLMHe MaTepuana.

Bbibepute pexunm pesku: o6bldHbIN Unn «Peluetkar.
[MomecTuTe ropenky Boanu oT Nogen 1 NpeaMeToB U HAXMUTE
Tpurrep. Bkrrountca BcnomoratensHas gyra.

PacnonoxuTe ropenky 6nmsko k nsgenuio, 4tTobbl npomaoLuen
nepeHoc ayrn. Ecnu He nogHecTy ropenky 61M3Ko K U3genuio
B TeyeHne 3 CeKyHA nocrne BKIYeHNs BCOMOraTenbHOw
Oy, OHa OTKIOYUTCS, U BECb NPOLLECC NPUAETCS MOBTOPUTD.
HauvHarTe pesky ¢ koHUa n3genvs ons npegoTepalleHns
nonagaHus Wwnaka v 6pbI3r Ha ropenky. Ecnu pesky
HeobxoaMMOo HayaTb C cepeamnHbl U3AENUs HaKMOHUTE FOPErKy
ONs NpefoTBpaLleHns nonagaHns Ha Hee Linaka v 6pbiar.
BcrnomoraTtenbHas gyra Takke no3BonvT NepeHecTn ayry Ha
rpAI3HOE WUIN OKpaLUEeHHOoe usgenve.

CKOpOCTb pe3ku

MpaBunbHasi CKOPOCTb PE3KM MO3BONSAET NOMHOCTHIO
paspesaTb MaTepvan v yaanutb pacnnasneHHbIn MaTepuan ¢
obpaTHOI CTOPOHbI U3Jenusi, NpegoTepaLlas nonagaHve
Lwnaka u 6pbI3r Ha roperky.

Mpy NpaBUNBLHOM CKOPOCTW Pe3kn MOTOK pacrnnaBreHHOro
mMatepuana byget umets yron 10-15° ot ocu ropernku.
Bnarogaps atomy obpesHas kpomka OyaeT uncron, 6es
Lunaka.

Mpu cnuwikom MeaneHHoW CKOPOCTU Pe3kn YBENMYMBAETCS
nnowiaab paspesa, a Takke 30Ha, NoABEPXKEHHAs!
BO3JENCTBMIO TENNA, @ Ha pa3pe3aHHOl NMOBEPXHOCTH
OCTaeTcs Lnak.
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Mpy cnULWKOM BbICOKON CKOPOCTM pe3ku matepuan
paspe3aeTcs He Ha BCIO TOMNLLMHY M Ha ropesky nonagaroT
BpbI3rn 1 UCKPbI.

B npouecce pe3kn ropenka JormkHa ObITb pacrnonoxeHa
nepneHAnKyNAapHO N3aenuio.

MpeumyllecTBa NNasMeHHOW pe3Ku

MnasmeHHas pe3ka o6nagaeT MHOXXECTBOM NPEUMYLLECTB
MO CPaBHEHWMIO C aLETUNEHO-KUCITOPOAHOI pe3Kkoi. 3oHa,
noaBepxxeHHas BO3,Elel7ICTBVI}O Tenna, MeHblle, K TOMY Xe
KMCNopoaHas peska He NOAXOAUT AN HepXKaBeLLmX
ctanei. Temnepartypa nra3MeHHON pe3ku Bbile
KMCIMOPOZHOMN, a NMOTOK CXKaToro Bo3ayxa yaanset
pacnnaBneHHbI MaTepuan, ocTaBnsst YACTblE 0Ope3Hble
KPOMKM.

MnasmeHHyto pesky MOXHO NPUMEHSATE LS
3MEeKTPONPOBOAALLMX MaTepHaros.

BbicTpousHalwmMBaemble geTanu

[1Be yacTu ropenku noaBepeHbl BbICTPOMY U3HOCY:
OnekTpoa 1 HAaKOHEYHUK.

BcTaBka 13 ragHMs Ha KOHLIE 3NeKTpOAa n3HallMBaeTcs B
npouecce pesku, Korga U3HOC JOCTUraeT 2-3 MM,
3NeKTPoaY HYXXHO MeHATb. [py N3HOLLEHHOM 3MnekTpoae
OyOeT CNOXHO 3a)Xeyb U MoAAEPXKUBaTb BCIOMOraTernbHYH0
yry, a Takke CHU3UTCS Ka4eCcTBO PE3KN.

HeobxoamMmo ounwatbe HakoHeYHMK OT BpbIar. MHave
OTBEPCTME CTaHET LUMpe 1 NpuobpeTeT HenpaBuIbHYHO
OpMy, HYTO CHU3UT KA4YEeCTBO PE3KMU.

Cpok cny0bl n3HaLWMBaeMbIX AeTanen pasnuyaeTcs n
3aBUCUT TakXke OT UCMONb30BaHUS.

Fopenka n 3anacHble YacTu
|/|CI'IOJ'Ib3yI7ITe TONbKO opuUrnHanbHble 3anacHble YacTn U
ObICTPOU3HALLMBaEMbIE AETAMMN.



BJ1IOK YMNPABJEHUA

PLASMA CUT

ZETA 60

PLASMA CUT

ZETA 100

Pyuka ynpaBneHus

Pydyka ynpasneHus annapata ucnonb3yeTcs
AN HACTPOWKWN TOKa pesku.

20-60A ona mogenu ZETA 60,

20-100A onst mogenun ZETA100

MHaukaTop nnasMeHHoM ayru
NHavkaTop nnas3MeHHoW Ayru 3aropaeTcsi B

uensix 6esonacHocTy 1 Ans OTO6pa)KeHI/1ﬂ TOro, 4YTo
BbIXOOHOW KpaH roperiku HaXxo4uTCs Nog HanpsiKeHneMm.

UHpgukaTtop neperpeBa
WnavkaTop neperpesa saropaeTcs npu
OCTaHOBKE PEe3Ku 13-3a neperpesa annapara.
MHamkaTop c6os ceTn

WMnaukaTop cbos ceTu 3aropaeTtcsi, eCnm
HanpskeHne ceT MeHbLLIe HOMUHAIBLHOMO HaNpsXXeHUs

bonee yem Ha 15%.
- @ UHpukaTop aaBneHus Bosayxa
VHaukaTop gaeneHus Bo3ayxa 3aropaeTcs,
ecnv gaBneHve MmeHblle 3 6ap. PaboTa annapaTta
npekpawiaeTcs.

KOPOTKOE 3amblkaHue (ropernka noBpexaeHa nnm
HenpaBWbHO YCTAHOBIEHbI 3NEKTPUYEecKMe AeTany,
HanpvMep, aNeKkTpos, HaKoOHeYHWK 1 ap.). PaboTa
reHepaTtopa npekpaLiaeTcsi.

KPACHBIW ceet FOPUT: ronoBska roperku cobpaHa
HenonHocTbl. OH nHOPMUPYET onepaTopa O pucke
NOpa)KeHNs! ANEKTPUYECKMM TOKOM, TaK KakK OTKpbITbIe
3MeKTprYecKme getany HaxoaaTcs NoA HanpshkeHeM.
Pa6oTa reHepaTopa npekpaLiaercs.

- PLS (ZETA 100)
[aHHbIN TekCT oTobpaxaeTcsa nNpu

BO3HMKHOBEHWM KOPOTKOrO 3aMblkaHUS B Nfia3aMeHHOMN
roperke.

CwvrHan ropenku

KPACHBIW/ ceeT MUTAET: B ropenke BO3HUKIO

LO.P (ZETA 100)
[aHHbIN TekcT oToGpaxaeTcs Npu CANLIKOM HU3KOM
AaBneHun Bo3ayxa, NogaBaeMoro Ha BXxode.

- HI.P (ZETA 100)
[aHHbIN TekcT oTobpaXkaeTcs NPU CRMLLKOM

BbICOKOM OaBJieHUW BO3AyXa, nogaBaemMoro Ha Bxoae.

CuMBoOnbI OLLIMGKK
MHaukaTop psgoM C MKOHKOM HauyvMHaeT Muratb npu

BO3HWMKHOBEHUN OpYyrux BnaoB owmnboK. OﬂHOBpeMeHHO Ha
aucnnee 0T06pa>|<aeTc;| CUMBOS OLLUMOKMN.

OmoeribHble KOObl OLUIUBKU:

(Ko0 owubku MOXHO cbpocumb Haxxamuem KHOMKU )

L m Owwnbka ceTn NUTaHUs
Mpu cnULLIKOM BbICOKOM HarpsiXeHWUs CETU Ha aucnnee
nosiBMsieTCA AaHHbIN kog owmnbk1. Ha ancnnee nosiBnsieTcs Kop,
E04-01 npu CAWLLKOM HU3KOM HanpsXXeHUn ceTu.
lNodknodume ceapoyHbIl annapam Kk cemu 400 B
nepemeHHo20 moka +/-15%, 50-60 y.

OPYIUE BUObI OLLUBOK

Mpu oToBpaxkeHun Apyrux CUMBOMOB OLUMOKM HEOBXOAMMO
BbIKNIOYNTE U BKIOYMTb annapart, 4Tobbl c6poCHTb CUMBOII.
Mpy noBTOpPSsitoLLEMCS OTOBPaXEHUN CUMBOMA OLLUNMBKN
HeobXxoaMMOo OTPEMOHTUPOBAaTL GOK NUTaHUS.

Pexum pesku

- OO6bLIYHaAA pe3ka
Q: B 6onblUMHCTBE Cry4aeB crnedyeT UCNonb3oBaTh
"~/ [aHHbll pexunm.
p—a Pe3ka «PeweTtka»
[aHHbIN pexvm cnegyeT ncnonb3oBaTh Npu
onpeneneHHbIX YCIOBUSIX, Tak Kak OH YCKOPSieT npoLecc
M3Hoca AeTarnew ropenkv u 3ameansieT npoLecc pesku.

p=—u CTpoxka (ZETA 100)
B gaHHOM pexume 1cnonb3yoT crneumanbHoe Conno,
6narogapsi KOTOpoMy NnasmeHHas ayra yaanseT
pacnnasreHHbI MaTepuan, obpasys Takum obpasom 6oposapl.
B xope cTpoxku ropenka AomkHa 6biTb pacnonoxeHa nog
yrnom 22-45° no OTHOLLEHWIO K U3AENNIo, onepaTop AOIKEH
HanpaBWTb roperiky Tak, YTobbl pacnnaBneHHbIN matepuvan
yaansancsa B 6esonacHoM HanpasneHun. [laBneHne cxartoro
BO3AyXxa AOMKHO 6bITb 3,5-4,5 Gap.

(ZETA 100)

[aHHas yHKUMSA No3BONAeT oToOpaxaTb 3HaYeHWe
HanpsHKeHWs oyru 1 Toka pesku. Haxmmte un
yOepXnBanTe KHOMKy B Te4eHue 3 cekyHa, npy 3TOM noracHeT
CBETOANOA, PaCMNONOXEHHbIM PAAOM C MHOMKATOPOM «Ax», U
oTOobpasnTCa 3Ha4YeHne HanpskeHusa ayru. [ns Bo3epara K
HaCTpoKrKaM ToKa pe3kn NOBTOPHO HAXKMUTE KHOTMKY.

= VcnbiTaHue AaBneHuem Bo3gyxa
Mpwn HaxaTuM gaHHON KHOMKM OTKPbLIBAeTCS ra3oBbIi
knanaH 6e3 3anycka ayrun. [laHHast pyHKLMSA NO3BONseT
NpoBepsiTb AaBreHNe Bo3ayxa C MOMOLLb MaHOMETPa,
YCTaHOBIEHHOIO Ha 3aHel NaHenu annapaTta, U 3agaBaTb Ha
HeM 3HadeHue aaBneHus B 3,5 6ap ana mogenun ZETA 60.
Pekomengyemoe gasnenve anst mogenu ZETA 100 — 4,0 6ap
ans pesku n 3,5 6ap ons CTPOXKU.

Mpu Haxxatun TEST AIR (MPOBEPKA BO3YXA) Ha anucnnee
mopenu ZETA 100 oToGpaxkaeTcsi 3Ha4YeHe AaBleHUs CxaToro
BO3ayxa
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TEXHUWYECKUE OAHHBIE

Bnok nutaHus: ZETA 60 ZETA 100

HanpspkeHne cetn+15% (50-60 Iy) 3x400 B 3x400B

MpenoxpaHuTenb 10A 20A

Tok ceTn, adbheKTUBHBIN 6,8 A 19,1A

MoluHocTb, 100 % 4,7 kBA 13,2 kBA

MowHoCTb, MakcumanbHas 7,4 kBA 29,9 kBA

MoLLHOCTb pa3oMKHYTOM Lienu <35BT <35BT

AhdhekTMBHOCTL 0,9 0,8

Honycmumas Haepy3ka: Peska lNosepxHocmHas peska
Pabouunn uukn 100% (40°C temn. okp. cpeapl) 40 A/ 96 B 75A/110B 75A/130B
Pabouui uukn 60% (40°C Temn. okp. cpeabl) 50 A /100 B 85A/114B 85A/134B
Pabouni unkn 40% (40°C Temn. okp. cpeapl) 60 A /104 B 100A/120B -

Pabouunn uukn 35% (40°C Temn. OKp. cpedpbl) - - 100A/130B

Pabouunn uukn 100% (20°C temn. okp. cpeapl) 45A /98 B - -
Pabouunn upkn  60% (20°C Temn. okp. cpegbl) 55 A /102 B -
HanpsihkeHne xonocToro xoga 241 B 248 B

[nanasoH 3Ha4YeHun Toka 20-60 A 20-100 A

1TexHnueckuit knacc S S

2Knacc 3amrbl IP 23 IP 23

CrtaHgapThbl EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-10 (Knacc A)

[abaputsl (BxLLUx) 360x220x570 mm 405x345x675 MM

Bec 27 Kkr 36 kr (6 m)/39 kr (15 m)

KauyectBo pesku 12 mm <25 MM

MakcumanbHas rnybuHa pesku 18 mm <35 mm

YTunusupymnte npoayKLmMio B COOTBETCTBUN C
MECTHbIMW CTaHAapTamu 1 npasunamu. ns
[OOMNOMNHUTENbHOM MHpopMaLmmn cM. pasaen
«Monutukay» Ha carite www.migatronic.com

1S Annapar, KoTOpbIli OTBEYAET TPEGOBAHWSIM CTAHAAPTOB MU paBoTe G YCTPOWCTBAMM C NOBbILLIEHHLIM PUCKOM MOPaXXEHUs 3NIeKTPUYECKUM TOKOM
2 CBapoyHblii annapaT npeaHa3HayeH Ans NPUMMEHEHUsI B MOMELLLEHUSIX U BHE NMOMELLLEHWIA B COOTBETCTBUM C Knaccom 3awutsl IP23 / IP23S. IP23S:
CBapoyHbIi annapaT MOXeT XpaHUTbCS BHE NMOMELLEHWIA, HO NS NPUMEHEHUS BO BPeMsi OCaAKOB AOSMKEH UCMOMb30BaThCS TONMbKO NOA HABECOM
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OPIS SPAWARKI

ZETA 40/60/100 jest chtodzonym powietrzem urzgdzeniem
do cigcia plazma.

Weze spawalnicze

Przecinarka moze by¢ wyposazona w powrotne kable
pradowe i inne czesci zamienne pochodzgce z programu
produkcji MIGATRONIC.

Wézek transportowy (opcja)
Przecinarka moze by¢ wyposazona w wozek transportowy.

NA CZYM POLEGA CIECIE PLAZMA?

tuk plazmy jest to bardzo goracy tuk uzyskiwany przez
skoncentrowanie strumienia zjonizowanego gazu w bardzo
matym otworze koncowki palnika. Przez ograniczenie
szerokosci tuku mozna uzyskac bardzo wysoka temperature
(powyzej 15.000 °C) i bardzo duzg predkos¢ przeptywu
gazu. Wysoka temperatura topi ciety detal, natomiast szybki
strumien gazu usuwa stopiony metal ze szczeliny.

Idealnym gazem do wytwarzania plazmy jest gaz obojetny;
mozna réwniez uzywaé sprezonego powietrza. Przy
projektowaniu palnika nalezy uwzgledni¢ obecnos¢ tlenu w
sprezonym powietrzu.

Palnik do cigcia plazma

Palnik do ciecia plazma jest nieco podobny do palnika TIG, z
tym, Ze jest zaprojektowany w taki sposéb, aby wymuszaé
powstanie fuku w bardzo matym otworze koncowki.
Elektroda jest wykonana z miedzi i posiada na koncu
niewielki element wykonany z hafnu. Kofcéwka palnika
jest wykonana z miedzi.

Sprezone powietrze przechodzi przez palnik i jest
wykorzystywane do wytworzenia plazmy i chtodzenia
palnika.

Zapton tuku odbywa sie przez wytadowanie pragdu wielkiej
czestotliwosci pomiedzy elekirodg a koncowkg palnika (fuk
pilotowy). Czas przeskoku tuku pilotowego jest ograniczony
do maks. 3 s tak, aby nie doszto do przegrzania palnika i
przyspieszonego zuzycia czesci podlegajgcych zuzyciu
eksploatacyjnemu.

Gdy palnik znajduje sie blisko detalu, tuk gtéwny
przechodzi na detal, tuk pilotowy gasnie i rozpoczyna sie
proces ciecia.

Ciecie kratek i elementow perforowanych z metalu

Gdy tuk przechodzi na detal i proces ciecia zostaje
rozpoczety, wraz z jego postepem nalezy przesuwac palnik
do przodu tak, aby utrzymany byt zawsze tuk pomiedzy
palnikiem a statym elementem metalowym. W przeciwnym
razie, tuk zgasnie. Wygaszenie tuku nastgpi, gdy palnik
zostanie odsuniety od obrabianego detalu.

W przypadku ciecia elementéw perforowanych lub kratek z
metalu badz innych elementow nieciggtych nalezy ustawié¢
tryb GRID (siatkowy) przez nacisniecie odpowiedniego
klawisza na panelu przednim. W tym trybie pracy urzadzenie
bedzie przez caty czas utrzymywac tuk pilotowy i tym
samym nie dojdzie do przerwania tuku. Jednak dochodzi
wtedy do szybszego zuzycia czesci i materiatow
eksploatacyjnych oraz spada efektywnos¢ ciecia.
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WSTEPNA EKSPLOATACJA

Podtaczenie do sieci elektrycznej

Sprawdzi¢ czy napiecie na wejsciu jest prawidtowe.
Powinno odpowiada¢ napieciu podanemu na tabliczce
znamionowej urzgdzenia. Urzadzenie jest gotowe do pracy
po podtgczeniu wtyczki do zasilania sieciowego przez
upowazniony i wykwalifikowany personel.

Urzadzenie moze by¢ wtgczane i wytgczane przy pomocy
wtyczki sieciowe).

Podtaczenie zdalnego sterowania

(ZETA 100 AUTOMAT)

Przecinarki ZETA 100 do zastosowarn automatycznych
wyposazone sg w 8-pinowy interfejs sterowania i moga by¢
sterowane poprzez system zdalnego sterowania lub za
pomoca robota spawalniczego. Gniazdo zdalnego
sterowania posiada przytgcza dla nastgpujacych funkcii:

A: Sygnat wejsciowy dla prgdu spawania, 0
- +10V impedancja wejsciowa: 1Mohm

B: Masa sygnatu

C: Wykrycie tuku — styk przekaznika (maks.
1Amp), w petni otulony

D: Niepodtgczony

E: Wykrycie tuku — styk przekaznika (maks. 1Amp), w petni
otulony

F: Niepodigczony

G: Zasilanie +24VDC. Ochrona zwarciowa za pomocg
pozystora (maks. 50mA).

H: Masa sygnatu

®°®
® ® @
® ©

+15V

A 29 w
;100 nF ;100 nF

1+
T

Korzystanie z generatora

Spawarke te mozna uzytkowac pod kazdym zasilaniem
sieciowym zapewniajgcym prad i napiecie zmienne
sinusoidalnie i nieprzekraczajgcym przyjetych toleranciji
napiecia okreslonych w danych technicznych.

Jako zrédta pradu, uzywac¢ mozna agregatow
pradotworczych zgodnych z powyzszg zasada.

Przed podtgczeniem spawarki do agregatu skonsultuj sie z
jego dostawca. Migatronic zaleca korzystanie z
generatoréw o elektronicznej regulacji podajacych zasilanie
o0 minimalnej mocy wynoszacej pottorakrotnosé
maksymalnej wartosci kVA spawarki. Gwarancja nie
obejmuje uszkodzen spowodowanych niewtasciwym lub
stabym zasilaniem sieciowym.

PTC 700 24 VDC
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Zasilanie sprezonym powietrzem

Waz sprezonego powietrza nalezy podtgczy¢ do przytacza
na tylnej $ciance przecinarki. Powietrze musi by¢ czyste i
suche, aby nie doszto do szybkiego zuzycia czesci palnika.
W tym celu mozna zamontowa¢ specjalny filtr powietrza.
Sprezarka musi mie¢ wydajno$¢ min.120 I/min przy
cisnieniu 6-8 bar dla przecinarki ZETA 60 i min. 180 I/min
przy cisnieniu 6-8 bar dla ZETA 100. Sprezarka nie
powinna wytwarza¢ ci$nienia wiekszego od 8 bar.

Na tylnej Sciance obudowy przecinarki jest zabudowany filtr
powietrza wraz z manometrem i regulatorem cisnienia.

Regulacja ci$nienia powietrza

Przecinarka jest wyposazona w wytgcznik cisnieniowy,

ktory wytgczy urzadzenie w przypadku, gdy cisnienie na

wejsciu spadnie ponizej 3 bar (patrz panel przedni).

=  Wigczy¢ urzadzenie

=  Wcisng¢ przycisk “air test” (test powietrza) na panelu
przednim (zawér gazowy otworzy sie)

=  Sprawdzi¢ ci$nienie powietrza na manometrze i
ustawi¢ je na 3,5 bar utrzymujgc wcisniety przycisk
“air test”. W zaleznosci od rodzaju materiatu, grubosci
i amperazu stosuje sie rézne cisnienia. Nie
przekraczac 6 bar.

= Zwolni¢ przycisk

Prosimy pamietagé:
Wazne jest prowadzenie kontroli przepfywu za

pomoca urzadzenia do testowania gazu
plazmowego.

Przeptyw MUSI by¢ ustawiony pomiedzy dwoma
kreskami wskaznikowymi urzgdzenia testowego.
Jesli przeplyw nie lezy w tym obszarze, jakoS¢
ciecia ulega pogorszeniu lub dochodzi do skrécenia
zywotnosci czesci podlegajacych zuzyciu
eksploatacyjnemu.

Proces ciecia

Ustawi¢ prad ciecia na warto$¢ wtasciwg dla danego
rodzaju i grubosci materiatu.

Ustawi¢ tryb cigcia - NORMAL lub GRID (siatka).
Utrzymywac¢ palnik z dala od oséb lub innych przedmiotéw
i wcisng¢ przycisk startowy uchwytu spawalniczego.
Powstaje tuk pilotowy.

Ustawi¢ palnik bezposrednio nad obrabianym detalem - tuk
zostanie przeniesiony. Jesli palnik nie zostanie dosuniety
do detalu w ciggu 3 s po powstaniu tuku pilotowego, tuk
pilotowy wytacza sie i operacja musi by¢ wykonana
powtérnie.

Rozpoczg¢ proces cigcia od jednego konca detalu w celu
uniknigcia powrotnego wyptywu zuzla i rozprysku zuzla na
palnik. Jesli proces ciecia ma by¢ rozpoczety od $rodka
detalu, ustawi¢ palnik pod katem w celu uniknigcia
powrotnego wyptywu zuzla i zestalonych rozpryskow
metalu na palnik.

Luk pilotowy pozwala na przeniesienie tuku (gtdwnego)
nawet w przypadku zanieczyszczonych lub pomalowanych
detali.
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Predkosé¢ ciecia

Przy prawidtowo ustawionej predkosci ciecia materiat
zostaje catkowicie przeciety i stopione resztki metalu sg
usuwane z drugiej strony detalu; tym samym unika sie
zwrotnego ruchu iskier i zestalonych rozpryskéw metalu do
palnika.

Przy prawidtowej predkosci ciecia roztopiony materiat
bedzie wyptywat pod katem 10-15° do osi palnika. Pozwoli
to na uzyskanie czystych i nie zazuzlowanych krawedzi
ciecia.

Zbyt mata predkos¢ ciecia poszerza obszar ciecia,
zwieksza powierzchnie strefy wptywu ciepta i pozostawia
zuzel na cietych powierzchniach.

Zbyt duza predkosé ciecia powoduje, ze materiat nie
zostanie przeciety na catej grubosci i rozpryski/ iskry bedg
zawracane do palnika.

Podczas procesu ciecia palnik nalezy utrzymywac
prostopadle do detalu.

Zalety ciecia plazma

Ciecie plazma posiada wiele zalet w stosunku do ciecia
acetylenowo-tlenowego. Strefa wpltywu ciepta jest
mniejsza. Wysoka zawartosc¢ tlenu w procesie ciecia
metoda tlenowg uniemozliwia ciecie stali nierdzewne;.
Temperatura ciecia plazmg jest wyzsza niz w metodzie
acetylenowo-tlenowej i przeptyw sprezonego powietrza
usuwa stopiony materiat pozostawiajgc czyste krawedzie
ciecia.

Ciecie plazmg mozna stosowa¢ do wszystkich materiatow
przewodzgcych prad elektryczny.

Czesci podlegajace zuzyciu eksploatacyjnemu

W palniku znajdujg sie dwa elementy podlegajgce zuzyciu
eksploatacyjnemu: elektroda i koncoéwka.

Koncowka elektrody z hafnu ulega zuzyciu podczas ciecia i
gdy zuzycie to osiggnie 2-3 mm elektrode nalezy wymienié.
Zuzyta elektroda utrudnia zainicjowanie tuku pilotowego,
wytwarza tuk niestabilny i pogarsza jakos$¢ ciecia.
Koncoéwka palnika musi by¢ czysta i wolna od zestalonych
odpryskow metalu. Podczas pracy palnika otwér w
koncowce sie poszerza i ulega znieksztatceniu, co
pogarsza jakos¢ ciecia.

Czas pracy elementéw ulegajgcych zuzyciu
technologicznemu jest zmienny i zalezy od konkretnego
zastosowania.

Palnik i czesci zamienne
Stosowac tylko oryginalne czesci zamienne i czesci
zuzywajgce sie.



JEDNOSTKA STEROWANIA

PLASMA CUT

ZETA 60

PLASMA CUT

ZETA 100

Gatka sterowania

Urzadzenie posiada pokretto regulacyjne
do ustawiania pradu ciecia

20-60A dla ZETA 60,

20-100A dla ZETA100

Wskaznik tuku plazmy
@ il \Wskaznik tuku plazmy Swieci ze wzgledéw
bezpieczenstwa oraz w celu sygnalizacji obecnosci
napiecia na zasilaniu elektrody palnika.

Wskaznik bledu przegrzania
} f ml  \Wskaznik przegrzania $wieci w przypadku,
gdy nastgpito przerwanie procesu cigcia z powodu
przegrzania urzadzenia.

Wskaznik btedu sieci
) m Wskaznik ten zapala sie, gdy napiecie
sieciowe jest ponad 15% nizsze od napigcia
Zznamionowego.

R0 Wskaznik cisnienia powietrza.

Wskaznik cisnienia powietrza Swieci w
przypadku, gdy cisnienie powietrza spadnie ponizej 3
bar. Przecinarka zatrzymuje sie.

Alarm palnika

MIGAJACA CZERWONA LAMPKA $wiadczy
o wystgpieniu zwarcia w obwodzie palnika (palnik jest
uszkodzony lub czeéci elektryczne, np. elektroda,
koncowka, itp. sg nieprawidlowo zamontowane).
Generator pragdu wytacza sie.
CIAGLE SWIECENIE CZERWONEJ LAMPKI -
gtowica palnika nie jest catkowicie zmontowana.
Informuje to operatora o ryzyku porazenia pradem w
przypadku dotknigcia odstonietych czesci
elektrycznych bedacych pod wysokim napieciem.
Generator pradu wytacza sie.

- PLS (ZETA 100)
Ten komunikat jest wyswietlany w przypadku powstania

zwarcia w obwodzie palnika plazmowego.

- LO.P (ZETA 100)
Ten komunikat jest wyswietlany w przypadku, gdy

ciSnienie powietrza na zasilaniu jest za niskie.

- HI.P (ZETA 100)
Ten komunikat jest wyswietlany w przypadku, gdy

cisnienie powietrza na zasilaniu jest za wysokie.

Symbole btedow

Wskaznik obok ikony miga w przypadku wystgpienia
innych rodzajéw btedu. W tym samym czasie na wyswietlaczu
pojawia sie symbol btedu.

Wybrane kody bfedu:

(Kod btedu mozna zresetowac poprzez nacisniecie przycisku & -
przycisk /key pad/)

Blad zasilania sieciowego
Ikona pojawia sig, gdy napiecie sieciowe jest zbyt wysokie.
E04-01 oznacza, ze napiecie sieciowe jest zbyt niskie.
Podtacz spawarke do 400V AC, +/-15% 50-60Hz..

INNE RODZAJE BLEDOW

Jesli na wyswietlaczu pojawiajg sie inne symbole btedu, nalezy
wytgczy¢ i wigczy¢ spawarke, aby usungé komunikat.

Jesli symbol pojawia sie wielokrotnie, wymagana jest naprawa
spawarki. Skontaktuj sie z dystrybutorem w celu uzyskania
informacji nt. btedu.

Tryby ciecia
= Ciecie normalne
Funkcja ta jest stosowana przy typowych zastosowaniach.

s Ciecie “Grid” (konstrukgcji kratowej)

Funkcje tg nalezy uzywac tylko w warunkach szczegolnych,
""" poniewaz powoduje ona szybsze zuzycie czesci obecnych

w palniku oraz spowalnia proces ciecia.

=—a Zlobienie (ZETA 100)
Funkcja ta jest wykorzystywana w potaczeniu ze specjaing
dysza, ktéra umozliwia wydmuchanie stopionego materiatu
przez tuk plazmowy i utworzenie w ten sposob wyztobionego rowka
(patrz lista czesci zamiennych). Podczas Ztobienia palnik musi by¢
utrzymywany pod katem 22-45° w stosunku do obrabianego
przedmiotu, a operator musi skierowaé palnik w taki sposob, aby
stopiony materiat wyleciat w bezpiecznym kierunku. Luk musi by¢
wystarczajgco krétki, poniewaz tuk zgasnie, jesli bedzie za dtugi
(maks. 10-15 mm). Przy wyzszych wartosciach natezenia istnieje
wigksza szansa na uzyskanie gtebszego Ziobienia i nalezy
odpowiednio zwigkszy¢ cisnienie powietrza. Jednakze zbyt wysokie
natezenie prgdu spowoduje powstanie diugiego, niestabilnego tuku.
Cisnienie sprezonego powietrza nalezy regulowa¢ w zakresie 3,5-

4,5 bar.

‘A ] Funkcja ta daje mozliwosé wyswietlenia wartosci napiecia
~”tuku lub pradu ciecia. Po naci$nieciu i przytrzymaniu przez
3 s przycisku key pad, dioda LED na znajdujgcym sig obok
wskazniku “A” gasnie i na wyswietlaczu wskazywane jest napigcie
tuku. W celu powrotu do wskazania wartosci pragdu ciecia (Cutting
Current) - wcisng¢ ponownie przycisk key pad.

(ZETA 100)

= Test ci$nienia powietrza

Po nacisnieciu tego przycisku otwiera sie zawér gazu bez
- wytwarzania tuku. Funkcja ta pozwala na sprawdzenie
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cisnienia powietrza na manometrze znajdujgcym sig z
tytu urzgdzenia i na ustawienie wartosci 3,5 bar dla
ZETA 60. Dla ZETA 100 - zaleca sie 4,0 bar dla ciecia
i 3,5 bar dla ztobienia.

Na przecinarce ZETA 100, po nacisnieciu TEST AIR,
na wyswietlaczu wskazywana jest wartos¢ cisnienia
sprezonego powietrza.
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DANE TECHNICZNE

Zrédto mocy: ZETA 60 ZETA 100

Napiecie sieciowe +15% (50Hz-60Hz) 3x400 V 3x400V

Bezpiecznik 10A 20 A

Prad sieciowy, skuteczny 6.8 A 191 A

Moc, (100%) 4.7 kVA 13.2 kVA

Moc, maks. 7.4 KVA 29.9 kVA

Moc jatowa <35W <35W

Sprawnos¢ 0.9 0.8

Dopuszczalne obcigzenie: Cigcie Zlobienie
100% cykl pracy (40°C temperatura otoczenia) 40A /96 V 75A/110V 75A/130V
60% cykl pracy (40°C temperatura otoczenia) 50 A/100V 85A/114V 85A/134V
40% cykl pracy (40°C temperatura otoczenia) 60 A/104V 100A/120V -

35% cykl pracy (40°C temperatura otoczenia) - - 100 A/ 130V

100% cykl pracy (20°C temperatura otoczenia) 45 A /98 V - -
60% cykl pracy (20°C temperatura otoczenia) 55A/102V - -

Napiecie jatowe 241V 248 V

Zakres pradu 20-60 A 20-100 A

IKlasa zastosowania S S

2Klasa ochronnosci IP 23 IP 23

Normy EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-10 (Class A)

Wymiary (wys. x szer. x dt.) 360x220x570 mm 405x345x675 mm

Waga 27 kg 36 kg (6 m)/39 kg (15 m)

Zakres ciecia jakosciowego 12 mm <25 mm

Max. grubos¢ ciecia 18 mm <35 mm

Pozbadz sie produktu zgodnie z lokalnymi
normami i przepisami. Wiecej informacji mozna
znalez¢ w stosownych Politykach na stronie
wWww.migatronic.com

1S Ta spawarka spetnia wymagania norm dla urzagdzen eksploatowanych w obszarach o zwiekszonym ryzyku porazenia elektrycznego
2 Urzadzenia oznaczone jako IP23 / IP23S zaprojektowano do zastosowan wewnatrz i na zewnatrz pomieszczen. IP23S: Urzadzenie moze by¢
magazynowane na zewnatrz. Nie wolno uzywa¢ urzadzenia podczas opadéw atmosferycznych, chyba ze pod odpowiednig ostong
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OBECNE INFORMACE

ZETA 60/100 je vzduchem chlazeny fezaci stroj.

Kabely
Stroj maze byt vybaven kabely, spotfebnimi dily
a prislusenstvim ze sortimentu MIGATRONIC.

Vozik (pfislusenstvi)
Zdroj mGze byt doplnény transportnim vozikem.

CO JE PLAZMOVE REZANI?

Rezani plazmou je proces, ktery vyuziva vysoké
teploty (pfes 15.000 °C) k nataveni kovu a vystupni
rychlosti plazmového oblouku k odfouknuti taveniny.
Plazmovy oblouk je v ochranném plynu (vzduchu)
koncentrovan do Uzkého paprsku, ¢imz je zajistén
velice kvalitni fez.

Idealnim médiem je inertni plyn, nicméné dobrych
vysledku Ize dosahnout i stlaéenym vzduchem.
PFitomnost kysliku ve stlaéeném vzduchu je ale tfeba
brat v avahu pfi vybéru typu hofaku a posuzovani
kvality fezu.

Plazmovy horak

Plazmovy hofak je z hlediska konstrukce velmi
podobny TIG hoféku, s rozdilem vysoké teploty a
rychlosti plazmového paprsku pfi prlichodu plazmovou
tryskou.

Elektroda je vyrobena z médi s hafniovym koncem,
tryska je médéna.

Stlateny vzduch prochazi hofakem a vytvafi plazmovy
plyn a zajiStuje i chlazeni hofaku. K zapaleni oblouku
dojde v dusledku vysokofrekvenéniho vyboje mezi
elektrodou a tryskou. Tento oblouk, tzv. pilotni oblouk,
trva max. 3 s, aby nedoslo k poSozeni hofaku nebo
jeho dild teplem.

Je-li pfi tom hofak blizko fezaného dilu, oblouk se
pfenese na fezany dil, pilotni oblouk zhasne a za¢ne
vlastni plazmové fezani.

Rezani ocelovych mfizi a rosti — stehové fezani
P¥i Fezani béznych ocelovych plnych materiald, kdy
dojde k zapaleni pilotniho a poté Fezaciho oblouku na
poZadovaném misté&, je nezbytny konstantni posuv
hofaku vpred. Inicializace fezu musi byt provedena na
plném kovovém materialu, jinak dojde k zhasnuti
oblouku. K uvedenému jevu zhasnuti oblouku mize
dojit i v pfipadé posuvu hofaku mimo fezany matrial,
tedy pfi ztaté kostry.

Pri poZzadavku Fezani napf. mfizi ¢i rostd, je tfeba
zvolit tuto funkci na ¢elnim panelu stroje a tim zajistit
plynulou préaci bez zhasinani oblouku. Na
Lpreruseném misté“ dojde k ukonceni fezaciho
oblouku, ale pilotni oblouk z(stava stale zapalen,

v pfipadé Ffezu na plném materialu dojde

k opétovnému zapaleni fezaciho oblouku. Tento méd
jednoznacéné zvysuje rychlost a efektivitu fezu.
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ZPROVOZNENI

Pripojeni k siti

Ujistéte se, Ze napajeci napéti odpovida Stitku na
stroji. Dovolte ndm upozornéni, Ze pfipojeni k siti smi
provést pouze osoba s dostate€nou elektrotechnickou
kvalifikaci.

Zdoj je mozné zapinat a vypinat pfivodni zastrékou.

Pripojeni dalkového ovladani

(ZETA 100 AUTOMAT)

ZETA 100 pro automatizované fezani ma 8-p6lovou
zasuvku pro délkové ovladani. Tato zasuvka
podporuje nasledujici funkce:

A: Vstupni signal svafovaciho napéti,
0 - +10V,
vstupni impedance: 1Mohm

B: Uzeméni

C: Proudové ¢idlo — kontakt relé
(max. 1A), pIné izolovano

D: Nezapojeno

E: Proudové Cidlo — kontakt relé (max. 1A), plné
izolovano

F: Nezapojeno

G: Napajeni +24VDC. Pred zkratem chranéno PTC
odporem (max. 50mA).

H: Uzeméni

+15V
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Napajeni generatorem

Tento zdroj muze byt napajeny generatory napéti a
proudu sinusového priibéhu, které nepfekracuji
tolerance uvedené v technickych datech.
Motorgeneratory, které to splfiuji, mohou byt pouzity
pro napajeni zdroje.

Konzultujte proto se svym dodavatelem generéatoru
jeho vhodnost pro pfipojeni zdroje. MIGATRONIC
doporucuje pouziti generatoru s elektronickym
regulatorem a s vykonem min. 1,5 max. pfikonu (v
kVA) plazmového zdroje. Na pfipadné poskozeni
vzniklé nevhodnym nebo slabym generatorem se
zaruka nevztahuje.

24 VDC




Dodavka stlaéeného vzduchu

Hadice pro pfivod stlateného vzduchu se pfipojuje k
nastavci na zadni strané stroje. Vzduch musi byt Cisty
a suchy, aby se predeslo rychlému opotfebeni dilti
hoféku. Doporuéujeme téZ instalaci vzduchového filtru
do privodu vzduchu.

Kompresor musi poskytovat minimalné 120 I/min pfi
tlaku 6 — 8 bar u ZETA 60 a min. 180 I/min. pfi tlaku

6 — 8 bar u ZETA 100.

Tlak by nemél pfesahovat 8 bar.

Na zadni strané zdroje je umistén vzduchovy filtr,
tlakovy regulator a ukazatel tlaku.

Nastaveni tlaku vzduchu

Plazmovy fezaci zdroj je vybaveny tlakovym Cidlem,

které vypne stroj pfi poklesu tlaku vzduchu v pfivodu

pod 3 bary (kontrolka je na &elnim panelu zdroje)

= Zapnéte zdroj

= Stisknéte tlacitko “Vzduchovy test” na elnim
panelu (otevie se vzduchovy ventil)

= Zkontrolujte tlak vzduchu na tlakoméru a nastavte
ho na 3.5 baru pfi sou¢asné stisknutém tlacitku
“Vzduchovy test’. Rozdilné hodnoty tlaku mohou
byt pouzity podle druhu materialu, tloustky a
zvolené hodnoty proudu.

= Nenastavujte vice, nez 6 bar.

= Uvolnéte tlacitko

Upozornéni!

Nastavujte spravny pratok plazmového plynu
pomoci priutokoméru.

Kontrolni kuli¢ka je pFi spravném prutoku v
poloze mezi dvéma linkami na priatokoméru.
Kdyz je pritok mimo tuto doporucenou
hladinu, dochazi k nekvalitnim Fezam a ke
sniZeni Zivotnosti spotrebnich dilii horaku.

Rezani plazmou

Nastavte poZadovanou hodnotu fezaciho proudu dle
typu materialu a jeho tloustky.

Vyberte funkci fezani plného nebo dérovaného
plechu.

Drzte hofak v dostate&né vzdalenosti od ostatnich
osob, pfiloZte jej k mistu fezu a stisknéte spoust,
dojde k zapaleni pilotniho oblouku a nasledné i

k aktivaci plazmového fezaciho oblouku. V pfipadé
nepfiloZzeni hofaku do mista fezu béhem 3 vtefin dojde
k zhasnuti pilotniho oblouku a operaci je nutno
opakovat.

Zacinejte fezat od kraje a ne uprostfed, vyvarujete se
vniknuti strusky a rozstfiku do hofaku, tim je totiz velmi
vyrazn& zkracena Zivotnost spotfebniho materidlu.
Pilotni oblouk umoZfiuje zapaleni fezaciho oblouku i
na necistych a barvenych materialech.
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Rychlost fezani

Spravné zvolena rychlost fezani umoziuje snadné
oddéleni materialu, odstranéni zbytkl roztaveného
kovu z protilehlé strany fezu a zabrariuje nadmérnému
tvofeni jisker a rozstfiku. Pfi spravné zvolené rychlosti
dosahuje uhel ,odfuku® roztaveného materialu 10 - 15°
vucCi ose horaku. Prili§ nizka rychlost rozSifuje fez a
ovliviiuje teplem oblast v okoli fezu. DalSi nevyhodou
je ulpivani roztaveného kovu na rubové strané
fezaného materialu. P¥ili§ vysoka rychlost zpusobuje
nedostatecné oddéleni materialu v misté fezu a vznik
intenzivniho rozstfiku a jisker. BEhem fezaciho
procesu drzte plazmovy oblouk kolmo k fezanému
materialu!

Vyhody plazmového fezani

Plazmové fezani pfinasi vyznamné vyhody oproti
acetylenovému fezani a to predevsim v nasledujicich
aspektech. Tepelné ovlivnéna zéna je podstatné
mensi nez u klasického fezani, predevs§im u
nerezovych materiall. Teplota plazmového oblouku je
vy88i neZ u fezani kyslikoacetylenem a dalSi vyhodou
je vysoka energie stlateného vzduchu, ktery
zabezpecuje odstranéni tekutého kovu napfiklad z
rohl apod.

Plazmové fezani je uréené pouze pro elektricky vodivé
materialy.

Spotiebni dily

Hlavnimi spotfebnimi dily hofaku, které rychle
podléhaji opotiebeni jsou elektroda a tryska.

V pfipadé opotfebeni hafniového konce elektrody v
hloubce 2-3 mm doporuéujeme elektrodu vyménit.
Opotfebena elektroda ma za nasledek horsi
zapalovaci vlastnosti, nestabilni hofeni oblouku a, v
neposlednim pfipadé&, zhoreni kvality fezu.

Tryska by méla byt udrZzovana v Cistém stavu tedy bez
okuji a rozstfiku. Opotfebeni trysky se projevuje
zvétSenim otvoru, které vede ke zhorSeni kvality fezu.
Zivotnost spotiebniho material zavisi na zptsobu
pouziti a na nastavenych parametrech.

Horak a nahradni dily
Pouzivejte pouze originalni nahradni a spotfebni dily.



RID

PLASMA CUT

ZETA 60

PLASMA CUT

ZETA 100

Nastaveni proudu

Otocny regulator pro nastaveni fezaciho
proudu:

20-60A pro ZETA 60,

20-100A pro ZETA100

Kontrolka napéti
Bezpecnostni kontrolka napéti, ktera

G

upozorfiuje na napéti na hofaku.

Kontrolka prehrati
Upozorfiuje na vypnuti zdroje z dlivodu jeho
rehrati.

Kontrolka poruchy napajeciho napéti
Upozornuje na poruchu napajeciho napéti,
které je mimo toleranci £15% napajeciho napéti.

©
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Kontrolka stlaceného vzduchu
Rozsviti se pfi poklesu tlaku na vstupu pod 3
bary. Stroj se vypne.

H

"= Alarm hofaku
Cervené blikani: doSlo ke zkratu v hofaku

(poskozeny hofak nebo $patné slozené dily —
elektroda, tryska, atd.). Zdroj je vypnuty.
Cervené svétlo sviti trvale: nekompletné sestaveny
horak. Informuje operatora o nebezpeci trazu vysokym
napétim. Zdroj je vypnuty.

PLS (ZETA 100)

Informuje o zkratu v plazmovém horaku.

i

Ci PANEL

LO.P (ZETA 100)
Informuje o nizkém tlaku v pfivodu stlaceného

vzduchu.
HI.P (ZETA 100)

- Informuje o pfili§ vysokém tlaku v pfivodu

stlaceného vzduchu.
Chybova hlaseni

- LED indikator blika u ikony v pfipadé jiné chyby.
Soucasné se na displeji zobrazi chybové hlaseni s kodem.

Vybrané chybové kody:

(Chybové hlaseni se resetuje tlaCitkem )

Chyba napajeni

Rozsviti se pfi pfili§ vysokém napajecim napéti. Kod
E04-01 se zobrazi pfi pfili§ nizkém napajecim napéti.

Stroj pfipojujte jen k 400V AC, +/-15% 50-60Hz.

DALSI TYPY CHYBOVYCH KODU

Pokud se zobrazi jiny chybovy kod, je tfeba zdroj vypnout a
znovu zapnout a tim vypnout chybové hlaseni.

Pokud chybové hlaseni pretrvava, je tfeba fezaci zdroj opravit
autorizovanym servisem.

Rezani

Bézné fezani
Tato funkce je hlavni.

Rezani dérovanych plechu, miizi a rostu

Tato funkce je pomalej$i a pouziva se za specialnich
podminek. Vede k rychlej§imu opotfebeni spotfebnich
dild hofaku.

= Drazkovani (ZETA 100)
Tato funkce vyzaduje specialni drazkovaci trysku, ktera
7 umoziiuje odvadéni roztaveného materialu z oblasti
plazmového oblouku a tim vytvaret drazku (viz seznam
nahradnich dild). BEhem drazkovani je tfeba dodrzovat uhel
sklonu hofaku 22-45° v(i¢i materidlu. Nezbytné je drazkovat
tak, aby byl bezpecny rozstfik roztaveného kovu. Pfi vy§§im
proudu se ziskava hlubsi drazka, ktera ale vyzaduje i vyssi tlak
vzduchu. Vysoky proud prodluzuje oblouk a zvyzuje jeho
nestabilitu. Tlak stlaceného vzduchu by mél byt nastaven na
hodnotu 3.5-4.5 bar.

P (ZETA 100)
A Umozriuje zobrazeni fezaciho proudu nebo napéti.

7" Stiskem tlaCitka po dobu 3s se zobrazi napéti a zhasne
LED dioda vedle. Pro navrat k zobrazeni proudu je tfeba
tlagitko stisknout znovu.

= Vzduchovy test
Stisknutim klavesy dojde k otevieni vzduchového
A ventilu bez zapaleni oblouku. Tato operace umoznuje
kontrolu pracovniho tlaku vzduchu na manometru (zadni strana
stroje), hodnota pracovniho tlaku by méla byt 3.5 bar pro
ZETA 60.
Pro ZETA 100 je doporu¢ena hodnota 4 bary
a pro drazkovani 3.5 baru.

Pro ZETA 100 se pifi stisku tlaCitka zobrazi tlak stlaceného
vzduchu na displeji.
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TECHNICKA DATA

Zdroj proudu: ZETA 60 ZETA 100
Napajeci napéti £15% (50Hz-60Hz) 3x400 V 3x400V
Pojistky 10A 20A
Efektivni proud 6.8 A 191 A
Pfikon, (100%) 4.7 kVA 13.2 kVA
Prikon, max. 7.4 kVA 29.9 kVA
PFikon naprazdno <3vW <3vW
Uginik 0.9 0.8
ZatézZovatel. Rezéani Drazkovani
100% zatéZzovatel pii 40°C 40A /96 V 75A/110V 75A/130V
60% zatézovatel pfi 40°C 50 A/ 100V 85A/114V 85A/134V
40% zatéZovatel pfi 40°C 60 A/104V 100A/120V -
35% zatézovatel pfi 40°C - - 100A/130V
100% zatézovatel pfi 20°C 45A/98V - -
60% zatézovatel pfi 20°C 55A/102V - -
Napéti naprazdno 241V 248V
Proudovy rozsah 20-60 A 20-100 A
1T¥ida aplikace S S
2Tfida ochrany IP 23 IP 23
Norma EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-10 (Class A)
Rozmeéry (vx$xd) 360x220x570 mm 405x345x675 mm
Hmotnost 27 kg 36 kg (6 m)/39 kg (15 m)
Cisty fez 12 mm <25 mm
Oddélovaci fez 18 mm <35 mm

Likvidace vyrobkd podle mistnich norem a pfedpisu.
Vice informaci naleznete na www.migatronic.com

1S Tento zdroj splriuje pozadavky pro provoz v prostfedi se zvySenym nebezpedi Urazu elektrickym proudem.
2 Zatizeni je konstruované pro vnitini i venkovni pouziti podie tFidy kryti IP23 / IP23S. IP23S: Zafizeni miize byt venku, nesmi ale byt provozovano bez ochrany
pred srazkami pfistfeSkem
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PROGRAMA DA MAQUINA

ZETA 60/100 é uma maquina de corte plasma
refrigerada a ar.

Tochas de soldadura

A maquina pode ser equipada com cabos de corrente
de retorno, pecas sobressalentes, etc. do programa
MIGATRONIC.

Carro (opcao)
As maquinas podem ser entregues com carrinho de
transporte.

O QUE E CORTE PLASMA?

O arco de plasma € um arco muito quente obtido pela
constricdo de um gas ionizado dentro de um pequeno
orificio na ponta da tocha. Ao limitar a largura do arco
€ possivel atingir temperaturas muito altas (acima de
15.000 C°) e velocidades muito altas do gas. A alta
temperatura derrete a pega a ser cortada enquanto a
alta velocidade do gas remove o metal fundido da
peca. O gas ideal para plasma é um gas inerte, mas
também pode ser usado ar comprimido. Contudo, a
presenca de oxigénio no ar comprimido deve ser
levada em consideragdo ao projetar a tocha.

Tocha de corte plasma

A tocha de corte plasma é de alguma forma
semelhante a uma tocha TIG, mas é projetada de
forma a forcar o arco em um orificio muito pequeno na
ponta da tocha.

O eletrodo é feito de cobre e na extremidade h4d uma
pequena parte feita de hafnio. A ponta é feita de
cobre.

O ar comprimido passa pela tocha e é utilizado para
criar o gas plasma e resfriar a tocha. A igni¢éo do
arco é obtida com uma descarga de alta frequéncia
entre o eletrodo e a ponta (Arco Piloto). O arco piloto
€ limitado a no maximo 3 segundos para evitar o
aquecimento da tocha e o desgaste excessivo dos
consumiveis.

Quando a tocha é posicionada perto da peca, o0 arco é
transferido para a peca, o arco piloto € desligado e a
operacéo de corte € iniciada.

Corte de redes e grelhas metalicas
Quando o arco é transferido sobre a peca e a
operacao de corte € iniciada, é necessario avancar
constantemente a tocha para que haja sempre o arco
entre a tocha e o metal sélido. Caso contrério, o arco
sera desligado. O mesmo aconteceria se a tocha
fosse afastada da peca.
Caso seja necessario cortar uma rede metalica ou
uma grelha ou outros materiais descontinuos deve-se
utilizar a opgao “Grade” pressionando o respetivo
teclado no painel frontal. Neste modo a maquina
mantera sempre o arco piloto aceso, evitando assim
que o arco se desligue. Neste modo de corte,
entretanto, os consumiveis e pecas da tocha
desgastam-se mais rapidamente e a eficiéncia da
operacao de corte diminuira.
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INSTRUCOES INICIAIS

Conexdao a rede

Certifiqgue-se de que a tensdo de entrada esteja
correta. Deve corresponder a tenséo especificada na
placa de identificagdo da maquina. A maquina esta
pronta para uso depois de montar a ficha de rede por
pessoal autorizado e qualificado. A maquina pode ser
ligada e desligada na tomada.

Conexéao do controle remoto

(ZETA 100 AUTOMATICA)

As maquinas ZETA 100 para uso automatico
equipadas com interface de controlo de 8 polos
podem ser controladas através de um comando &
distancia ou de um robot de soldadura. A tomada de
comando & distancia possui terminais para as
seguintes funcdes:

A: Sinal de entrada para corrente de soldadura,
impedancia de entrada de 0 — +10V: 1Mohm

B: Sinal de terra @
C: Detetor de arco — contato do relé @ @
® 6
©

(méx. 1Amp), totalmente isolado
N.C.

E: Detetor de arco — contato do relé
(max. 1Amp), totalmente isolado

F: N.C.

G: Alimentagéo +24VCC. Curto-circuito protegido com
resistor PTC (méx. 50mA).

H: Fornecimento terra

<

+15V

A
;;100nF ;;100nF
c O—l
oo v
E
F O—
G O
PTC 70Q J‘+ 24 VDC
H O {

Uso de gerador

Esta maquina de soldar pode ser utilizada em todas
as fontes de alimentag&o que proporcionem corrente
e tensédo em forma senoidal e que ndo excedam as
tolerancias de tenséo aprovadas indicadas nos dados
técnicos. Podem ser utilizados geradores motorizados
como fonte de alimentacdo tendo em conta o anterior.
Consulte o seu fornecedor de gerador antes de
conectar a sua maquina de soldadura. A
MIGATRONIC recomenda a utilizacdo de um gerador
com regulador eletrénico e alimentacéo de no minimo
1,5 x 0 consumo maximo de kVA da maquina de
solda. A garantia ndo cobre danos causados por
alimentacéao eléctrica incorreta ou deficiente.



Fornecimento de ar comprimido

A mangueira de ar comprimido deve ser conectada a
parte traseira da fonte de alimentacédo. O ar deve
estar limpo e seco para evitar desgaste rapido das
pecas da tocha. Um filtro de ar especial pode ser
montado para conseguir iSso.

O compressor deve ter uma capacidade de pelo
menos 120 I/min a uma presséao de 6-8 bar no

ZETA 60 e min. 180 I/min por uma presséo de 6-8 bar
no ZETA 100. O compressor ndo deve exceder 8 bar.
Na parte traseira da fonte de alimentacéo ha um filtro
de ar com mandmetro e regulador de presséo.

Ajuste da pressao do ar

A fonte de alimentacdo esté equipada com um

pressostato que ird parar a maquina se a pressao de

entrada cair abaixo de 3 bar (veja o painel frontal

acima).

= LIGUE a maquina

= Pressione o botao “teste de ar” no painel frontal (a
véalvula de gés abrird)

= Verifique a pressdo do ar no mandmetro e ajuste-
a para 3,5 bar enquanto mantém o botao “teste
de ar” pressionado. Diferentes valores de pressao
podem ser usados dependendo do tipo de
material, espessura e amperagem. Nao exceda
6 bar.

= Solte o botdo

Observe!

E importante controlar o fluxo por meio do
dispositivo de teste de gas plasma. O fluxo
DEVE ser definido entre as duas linhas do
dispositivo de teste de gas. Se o fluxo ndo
estiver dentro desta area, resultard em ma
qualidade de corte ou diminuicéo da vida util
das pecas de desgaste.

Operacao de corte

Ajuste a corrente de corte no valor necessario para o
tipo e espessura do material.

Selecione o modo de corte: normal ou “grade”.
Mantenha a tocha afastada de pessoas ou objetos e
pressione o gatilho da tocha. O arco piloto comecara.
Posicione a tocha proxima a peca de trabalho e o arco
sera transferido. Se a tocha néo for aproximada da
peca de trabalho dentro de 3 segundos apés o arco
piloto ter sido estabelecido, o arco piloto sera
desligado e a operacao devera ser repetida.

Inicie a operacéo de corte por uma extremidade da
peca para evitar que escérias e respingos retornem a
tocha. Se a operacéo de corte tiver que ser iniciada
no meio da peca, incline a tocha para evitar retorno de
escOria ou respingos na tocha.

O arco piloto permitird a transferéncia do arco
também em pecas sujas ou pintadas.

Velocidade de corte

A velocidade de corte correta permite cortar
completamente o material e retirar o material fundido
do lado oposto da peca, evitando o retorno de faiscas
e respingos.
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Com a velocidade de corte correta, o fluxo de material
fundido tera um angulo de 10-15° no eixo da tocha.
Isso permitird que as bordas cortadas sejam limpas
sem escoria.

Uma velocidade de corte muito lenta alarga a area de
corte, aumenta a zona afetada pelo calor e deixa
escoria na superficie de corte.

Uma velocidade de corte muito alta ndo cortara toda a
espessura do material e causara o retorno de
respingos e faiscas.

Durante a operacéo de corte a tocha deve ser
mantida perpendicular & peca de trabalho.

Vantagens do corte plasma

O corte a plasma oferece muitas vantagens em
relacdo ao corte com oxiacetileno. A zona afetada
pelo calor é menor, enquanto o alto teor de oxigénio
na oxicorte impede 0 uso em ago inoxidavel.

A temperatura do corte a plasma é mais alta que a
oxicorte e o fluxo de ar comprimido remove o material
fundido deixando bordas de corte limpas.

O corte a plasma pode ser usado em todos 0s
materiais eletricamente condutores.

Pecas de desgaste

Existem 2 partes da tocha sujeitas a desgaste: o
eletrodo e a ponta.

A extremidade de héfnio do eletrodo desgasta-se
durante o corte e quando esse desgaste atinge 2-
3 mm o eletrodo deve ser substituido. Um eletrodo
desgastado dificultara o estabelecimento do arco
piloto, gerara um arco instavel e pior qualidade de
corte.

A ponta deve ser mantida limpa de respingos. O
orificio ficara mais largo e irregular e isso diminuira a
gualidade do corte.

A vida (til dos consumiveis é variavel e depende
também da aplicacao.

Tocha e pecas sobressalentes
Use apenas pecas sobressalentes e de desgaste
originais.



UNIDADE DE CONTROLE

PLASMA CUT

ZETA 60

PLASMA CUT

ZETA 100

Botéo de controle

A maquina possui um botdo de controle,
que é utilizado para definir a corrente de
corte.

20-60A para ZETA 60,

20-100A para ZETA100.

Indicador de arco plasma
@ ol O indicador de arco plasma acende por
motivos de seguranga e para mostrar se ha tenséo na
tomada de saida da tocha.

Indicador de erro de sobreaquecimento
llf bl O indicador de sobreraquecimento acende se
o corte for interrompido devido ao sobreaquecimento
da maquina.

Indicador de erro de rede

O indicador de erro da rede elétrica acende se
a tensdo da rede for mais de 15% inferior a tensao
nominal.

Indicador de pressao de ar

O indicador de presséo do ar acende se a
presséo do ar for inferior a 3 bar. A maquina para.

= Alarme de tocha
Luz VERMELHA PISCAR: ha um curto-

circuito no interior da tocha (tocha danificada ou ma
montagem de pecas elétricas como eletrodo, ponta,
etc). O gerador esta parado.

Luz VERMELHA ACESA: a cabeca da tocha néo esta
completamente montada. Informa o operador sobre o
risco de choque elétrico devido a pecgas elétricas
expostas e submetidas a alta tensé@o. O gerador esta
parado.

PLS (ZETA 100)
O texto é exibido por curto-circuito na

tocha de plasma.

LO.P (ZETA 100)
O texto é exibido quando a presséo do ar

proveniente do fornecimento de ar € muito baixa.

- HI.P (ZETA 100)
O texto é exibido quando a presséo do ar

proveniente do suprimento de ar € muito alta.

Simbolos de erro
O indicador préximo ao icone pisca quando

ocorrem outros tipos de erros. Ao mesmo tempo,
um simbolo de erro é exibido no display.

Cédigos de erro selecionados:

(O caodigo de erro pode ser redefinido pressionando a tecla )

| w Erro de alimentagéo principal
O icone sera exibido quando a tenséo da rede estiver
muito alta. E04-01 sera mostrado quando a tenséo da

rede estiver muito baixa.
Conecte a maquina de soldar a 400V AC, +/-15% 50-60Hz.

OUTROS TIPOS DE ERROS

Se forem exibidos outros simbolos de erro, a maquina precisa de
ser desligada e ligada novamente para cancelar o simbolo.

Se o simbolo de erro for exibido repetidamente, sera necessario
reparar a fonte de alimentacéo.

Modo de corte

Corte normal
Esta fungdo deve ser usada em geral.

= Corte “Grid”

Esta fungéo s6 deve ser utilizada em condigbes
\__/ especiais, pois desgasta mais rapidamente os

consumiveis da tocha e retarda a operacéo de corte.

e GoOivagem (ZETA 100)
Esta funcéo é usada com um bocal especial que

&’ permite que o arco de plasma expulse o material
derretido e, assim, crie uma goivagem (ver lista de pecas
sobressalentes). Durante a goivagem, a tocha deve ser
mantida a 22-45° em relagdo a peca de trabalho e o operador
deve direcionar a tocha de forma que o material derretido seja
soprado numa direcdo segura. O arco deve ser mantido
suficientemente curto, pois o arco extinguir-se-a se for
demasiado longo (méx. 10-15 mm). Em amperes mais altos, ha
uma maior oportunidade de obter uma goivagem mais profunda
e a pressédo do ar deve ser aumentada de acordo. Uma
amperagem muito alta, entretanto, resultara em um arco longo
e instavel. A presséo do ar comprimido deve ser regulada para
3,5-4,5 bar.

(ZETA 100)
Esta fungdo oferece a possibilidade de visualizar a

=~ tensdo do arco ou a corrente de corte. O teclado deve
ser pressionado por 3 segundos e o LED préximo ao indicador
“A” sera apagado, quando a tenséo do arco for exibida. Para
voltar a Corrente de Corte basta pressionar novamente o
teclado.

e 1eSte de pressao de ar
/?: Ao pressionar este botéo a valvula de gas abrira sem
iniciar um arco. Esta operagéo permite verificar a
presséo do ar no mandmetro posicionado na parte traseira da
maquina e ajusta-la para 3,5 bar para ZETA 60. Para ZETA
100 recomenda-se 4,0 bar para corte e 3,5 bar para goivagem.
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No ZETA 100, ao pressionar TEST AIR, o display
mostra a pressao do ar comprimido.
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DADOS TECNICOS

Fonte de alimentacgéo: ZETA 60 ZETA 100
Tensé&o de rede +15% (50Hz-60Hz) 3x400 V 3x400V
Amperagem 10A 20A
Corrente de rede, efetiva 6,8 A 191A
Poténcia, (100%) 4,7 kVA 13,2 kVA
Poténcia, max 7,4 KVA 29,9 kVA
Poténcia circuito aberto <3vW <3BvW
Eficiéncia 0,9 0,8
Carga permitida: Cutting Gouging
Ciclo de trabalho 100% (temp. ambiente 40°C) 40A/96V 75A/110V 75A/130V
Ciclo de trabalho 60% (temp. ambiente 40°C) 50 A/100V 85A/114V 85A/134V
Ciclo de trabalho 40% (temp. ambiente 40°C) 60A /104 V 100A/120V -
Ciclo de trabalho 35% (temp. ambiente 40°C) - - 100A/ 130V
Ciclo de trabalho 100% (temp. ambiente 20°C) 45A/98V - -
Ciclo de trabalho 60% (temp. ambiente 20°C) 55A/102V - -
Voltagem circuito aberto 241V 248 V
Amperagem de trabalho 20-60 A 20-100 A
IClasse de aplicacdo S S
%Classe de protecso IP 23 IP 23
Normas EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-10 (Class A)
Dimens6es (CxLxA), mm 360x220x570 mm 405x345x675 mm
Peso 27 kg 36 kg (6 m) / 39 kg (15 m)
Qualidade de corte 12 mm <25 mm
Corte max. 18 mm <35 mm

Descarte o produto de acordo com os padrdes e
regulamentos locais. Mais informag¢des podem ser
encontradas em Politicas em www.migatronic.com

1S A maquina cumpre os padrdes exigidos para maquinas que trabalham em areas onde ha maior risco de choque elétrico

2 Amaquina foi projetada para uso interno e externo de acordo com a classe de protegéo IP23 / IP23S. IP23S: A maquina pode ser armazenada, mas néo
se destina a ser usada exteriormente durante periodos de precipitacdo, a menos que esta esteja protegida.
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Reservedelsliste

Spare parts list
Ersatzteilliste

Liste des pieces de rechange

ZETA 60/100
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ZETA 60
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Pos. No.
1 45050328
2 76117046
2a 18503605
2b 18521208
2c 45050327
3.1 26330026
3.2 45050206
4 18110002
5 16160138
6 16160139
7 73523446
8 17200177
9 71617011
10 17230016
11 81960210
13 17240002
14 74471231
15 45050212
16 17200176
17 16160140
18 73543457
19 17250073
20 74120090
21 71617013
22 74233063
23 80690091
61113783
61113782
45050316

ZETA 60

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Panellage
DeckelverschluBklappe
Elektronikboks
Elektronikbox

Knap 228

Knopf 228

Daeksel for knap 228
Deckel fur den Knopf 228
Front uden folie
Vorderseite ohne Folie
Rar til handtag

Rohr fur Handgriff

Holder til handtag

Halter fur Handgriff
Dinsebgsning
Dinsebuchse

Trafo

Trafo

Spole, LIV

Spule, LIV

Diodemodul
Diodenmodul

Fladkabel 16-pol, 450mm
Flachkabel 16-Pol, 450mm
HF-print

HF Platine

Magnetventil
Magnetventil
Reduktionsventil
Druckminderer
Pressostat 1-10 bar
Druckregler 1-10 bar
Ventilatorkit

Lufterkit

Fod

Fuss

Fladkabel 16-pol, 250mm
Flachkabel 16-Pol, 250mm
HF-trafo

Trafo HF

Switchmodul
Switchmodul

Omskifter, 3-polet
Schalter, 3-polig
Gasslange 2,7m
Gasschlauch 2,7m
Netfilter

Netzfilter

Netkabel 4x1,5
Netzkabel 4x1,5
Plasmaslange komplet, 6m
Plasmaschlauch komplett, 6m

Sideskaerm, venstre
Seitenschirm, links
Sideskaerm, hgjre
Seitenschirm, rechts
Hjarne til skaerm
Ecke
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Description of goods
Désignation des pieces

Front panel cover

Protection du panneau avant
Control box

Boitier de commande

Button 228

Bouton 228

Cover for button 28

Cache bouton 28

Front without foil

Face avant sans feuille

Steel handle

Poignée métallique

Holder for Handle

Support pour poignée

Dinse coupling socket
Douille de raccordement, type Dinse
Transformer

transformateur

Coil, LIV

Bobine LIV

Diodemodule

Module de diode

Flat cable 16-pole 450mm
Cable méplat 16 brins, 450mm
HF PCB

Carte de circuits imprimés HF
Solenoid valve

Solénoide

Pressure reducer

Valve de reduction

Pressure switch 1-10 bar
Pressostat 1-10 bar

Fan kit

Jeu de ventilateur

Foot

Pied

Flat cable 16-pole 250mm
Cable méplat 16 brins, 250mm
Transformer HF
transformateur HF

Switch module

Module de commutation
Switch, 3-pole

Commutateur tripolaire

Gas hose 2.7m

Tuyau de gaz 2,7m

Mains filter

Filtre réseau

Mains supply cable 4x1.5
Cable d'alimentation 4x1,5
Plasma torch complete, 6m
Torche plasma compléte, 6m

Side panel, left

Plague latérale gauche
Side panel, right
Plaque latérale droite
Corner

Angle plastique



Pos. No.

1 45050315
2a 18503605
2b 18521208
3 76117063
4.1 45050388
4.2 70210663
5 61113533
6a 18480032
6b 18480033

ZETA 100

N
|
i n MY
24
d, 19
28g
28c
28c
28e
28d

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Panellage
DeckelverschluBklappe

Knap 228

Knopf 228

Daeksel for knap

Deckel fur den Knopf
Elektronikboks

Elektronikbox

Front uden folie

Vorderseite ohne Folie
Forplade (elektronikboks)
Frontplatte (Elektronikbox)
Folie til front

Folie fir Vorderseite
Kabelgennemfgring
Kabelverschraubung

Matrik for kabelgennemfaring
Mutter fur Kabelverschraubung
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Description of goods
Désignation des piéces

Front panel cover

Protection du panneau avant
Button 228

Bouton 228

Cover for button

Couvercle de bouton

Control box

Boitier de commande

Front without foil

Face avant sans feuille

Front plate (control box)
Plague avant (boitier de commande)
Foil for front

Face avant de feuille

Cable screw connection
Traversée de cable

Nut for cable screw connection
Ecrou pour traversée de cable




Pos.

10a
10b
10c
11
12
13
14
15
16.1
16.2
17
18
19
20.1
20.2
20.3
20.3
21
22a
22b
23
24
25.1
25.2
26
27
28a
28b
28c
28d
28e
28f
289

29

No.

17110015

18110002

45050317

45050316

40840510

41319023

61112053

45050318

16170010

16113507

71613528

17230016

17230019

81960210

74120090

45050212

71617063

11613604

11613614

78861297

71613486

18480036

18480038

74234055

17300042

71613529

12125035

16413418

61111768

78857045

78857044

44610001

44210253

44210200

44220082

24611701

71617062

ZETA 100

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Afbryder, vandtaet
Schalter, wasserdicht
Dinsebgsning
Dinsebuchse

Geelle

Luftungsslitz

Hjarne til skeerm

Ecke

Skrue M5x10mm
Schraube M5x10mm
Skaermclips M5 for gevind reparation
Schirmclips M5
Sideskaerm, hgjre
Seitenschirm, rechts
Handtag

Handgriff

Strgmsensor
Stromsensor

Trafo

Trafo

Print, lufttrykmaler
Platine, Luftdruckmesser
Magnetventil 24V DC, (plasmaslange 6 og 10m)

Proportionalventil 24V DC, (Plasma Schlauch 6 und 10m)

Magnetventil 24V DC, (plasmaslange 15m)
Proportionalventil 24V DC, (Plasma Schlauch 15m)
Reduktionsventil

Druckminderer

Gasslange 2,7m

Gasschlauch 2,7m

Fod

Fuss

Print

Platine

PLD (plasmaslange 6 og 10m)
PLD (Plasma Schlauch 6 und 10m)
PLD (plasmaslange 15m)

PLD (Plasma Schlauch 15m)
Servicekit, software opgradering
Servicekit, Software Aufgradieren
Netfilter print

Netzfilter Platine
Kabelforskruning
Kabelverschraubung

Matrik for kabelforskruning
Mutter fur Kabelverschraubung
Netkabel 4x2,5

Netzkabel 4x2,5

Ventilator med stik

Lufter mit Stecker

Switchmodul, komplet
Switchmodul, komplett

IGBT 1200V Fuldbro

IGBT 1200V Vollbriicke

Drossel

Drossel

Sideskeerm, venstre
Seitenschirm, links

Vogn, 4 hjul

Wagen 4 Rader

Vogn, 2 hjul

Wagen 2 Rader

Navkapsel

Nabendeckel

Endenavshjul (vogn 2-hjul)
Nabenrad (Wagen 2 Rader)
Endenavshjul (vogn 4-hjul)
Nabenrad (Wagen 4 Rader)
Drejehjul (vogn 4-hjul)

Rad, drehbar (Wagen 4 Rader)
Veerktgjsbakke
Werkzeugablage

Print

Platine
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Description of goods
Désignation des piéces

Switch, waterproof

Interrupteur, étanche a I'eau

Dinse coupling socket

Douille de raccordement, type Dinse
Gill

Profilé

Corner

Coin en plastique

Screw M5x10mm

Vis M5x10mm

Panel clip M5

Attache M5 (pour réparation du fil)
Side panel, right

Plaque latérale a droit

Handle

Poignée

Current sensor

Detecteur de courant

Transformer

Transformateur

PCB, air pressure sensor

Carte de circuits imprimés
Proportional valve 24V DC, (plasma torch 6 and 10m)
Solénoide 24V DC, (torche plasma 6 et 10m)
Proportional valve 24V DC, (plasma torch 15m)
Solénoide 24V DC, (torche plasma 15m)
Pressure reducer

Regulateur

Gas hose 2.7m

Tuyau de gaz 2,7m

Foot

Pied

PCB

Carte de circuits imprimés

PLD (plasma torch 6 and 10m)

PLD (torche plasma 6 et 10m)

PLD (plasma torch 15m)

PLD (torche plasma 15m)

Service kit, software upgrade
Servicekit, modernisation software
PCB Mains filter

Carte de circuits imprimés, filtre éliminateur
Cable inlet

Manchon fileté de céble

Nut for cable inlet

Ecrou pour manchon fileté de cable
Mains supply cable 4x2.5

Cable d'alimentation 4x2,5

Fan with connector

Ventilateur avec prise

Switch module, complete

Module de commutation, complet
IGBT 1200V Full-Bridge

IGBT 1200V

Choke

Inducteur

Side panel, left

Plaque latérale a gauche

Trolley, 4 wheels

Chariot, 4 roues

Trolley, 2 wheels

Chariot, 2 roues

Wheel cap

Couvre-moyeu

Wheel (trolley 2-wheels)

Roue d'extrémité moyeu (Chariot, 2 roues)
Wheel (trolley 4-wheels)

Roue d'extrémité moyeu (Chariot, 4 roues)
Swivelling wheel, (trolley 4-wheels)
Roue pivotante (Chariot, 4 roues)
Tool tray

Plateau porte-outils

PCB

Carte de circuits imprimés



Pos.

30

30a

30b

31

32

33

No.

78861271

71617048

74471297

12125051

12125034

74471403

78858031

ZETA 100

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Fjernkontrolkit

Kit fur Fernbedienung

HF filterprint

HF Filterplatine

Ledningsseet, fiernkontrol
Leitungsbiindel, Fernbedienung

Diode 1200V, 100A

Diode 1200V, 100A

IGBT 600V, 100A

IGBT 600V, 100A

Ledningsseet, tast for automatbreender
Leitungsbiindel, Tast fiir Automatbrenner

Vogn med omkoblingsmodul
Fahrwagen mit Autotrafo
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Description of goods
Désignation des piéces

Kit for remote control

Kit, commande a distance

HF filter PCB

Circuit imprimé de filtre HF

Wire harness, remote control

Filerie, commande a distance

Diode 1200V, 100A

Diode 1200V, 100A

IGBT 600V, 100A

IGBT 600V, 100A

Wire harness set, trigger for automat torch
Faisceau électrique, gachette pour torche automatique

Trolley with unit for changeable voltage
Chariot avec auto-transformateur



PLA ZETA CUT 60

Technical Data:

Security system : electrical
Ignition . without pilot current and HF
ignition

Cutting current : 70A — 60% duty cycle
Gas supply : clean, dry air at 4.8 bar — 130

21 I
23
switch
7S
9 KBRS
protection
circuit
+650
Oo———black 1
15 switch
o———black 2
16 17 18 19 20 protection H bl J
| circuit o—blue—— 4
H‘ 2 i l ] S S _
=2 q red — +
I @
‘ Radius 40-420mm
&éﬂ L
Pos. No. Varebetegnelse Description of goods

Warenbezeichnung

80690091 Plasmaslange komplet, 6m
Plasmaschlauch komplett, 6m

1 80650007 Braenderhoved
Brennerkorper
2% 80610009 Elektrode
Elektrode
2a 80610010 Elektrode, lang
Elektrode, lang
3* 80640119 Isoleringsring
Isolatorring
4 80630024 Skeeredyse, kort 0,9 35A
Schneidendiise, kurz 20,9 35A
4 80630023 Skeeredyse, kort 1,0 50A
Schneidendiise, kurz 1,0 50A
4* 80630022 Skeeredyse, kort 1,1 60A
Schneidendise, kurz 1,1 60A
4 80630021 Skeeredyse, kort 1,2 70A

Schneidenduse, kurz 1,2 70A
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Désignation des piéces

Plasma torch complete, 6m
Torche plasma compléte, 6m

Torch body

Corps de torche

Electrode

Electrode

Electrode, long

Electrode, long

Insulating ring

Bague isolante

Cutting nozzle, short 0.9 35A
Buse de découpe, courte 0.9 35A
Cutting nozzle, short 1.0 50A
Buse de découpe, courte 1.0 50A
Cutting nozzle, short 1.1 60A
Buse de découpe, courte g1.1 60A
Cutting nozzle, short 1.2 70A
Buse de découpe, courte g1,2 70A




Pos.

4a

4a

4a

4a

5%

6*

10

11

13

14

15

16

17a

17b

18

19

20

21

22

23

No.

80630025

80630026

80630027

80630028

80640112

80600109

80600110

80600112

80680091

80600116

80600115

18200303

18200300

80600200

80600201

80600202

80600203

80600204

80600205

80600206

80600118

80600119

80600120

PLA ZETA CUT 60

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Skeeredyse, lang 20,9 35A
Schneidendise, lang 20,9 35A
Skeeredyse, lang 1,0 50A
Schneidenduse, lang 1,0 50A
Skeeredyse, lang 21,1 60A
Schneidenduse, lang 1,1 60A
Skeeredyse, lang 21,2 70A
Schneidenduse, lang 1,2 70A
Beskyttelseskappe
Schutzkappe

Afstandsfjeder

Abstandsfeder

Speendenggle
Universalschliissel

Handtag, komplet incl. switch
Handgriff, komplett inkl. Schalter
Slangemodul, 6m
Schlauchmodul, 6m

Fordeler

Verteiler

O-ring

O-Ring

4-pol multistikhus

4-polig Mehrfachstecker Gehause
Kontaktstift

Kontaktstift

Cirkelslagseet, komplet
Kreisschneide Einrichtung, komplett
Braendervogn

Brennerwagen

Stang for cirkelslag, kort 250mm

Flhrungsstang fir Kreisschneideeinrichtung, kurz 250mm

Stang for cirkelslag, lang 400mm

Flhrungsstang fir Kreisschneideeinrichtung, lang 400mm

Magnet for cirkelslag

Magnet fuir Kreisschneideeinrichtung
Pinol for cirkelslag

Spitze fur Kreisschneideeinrichtung
Holder for cirkelslag

Halter fir Kreisschneideeinrichtung
Afstandsring (2 ben)
Entfernungsring (2 Schenkel)
Afstandsring 12mm
Entfernungsring 212mm
Afstandsring g12mm (4 ben)
Entfernungsring 12mm (4 Schenkel)
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Description of goods
Désignation des pieces

Cutting nozzle, long 0.9 35A

Buse de découpe, longue 0.9 35A
Cutting nozzle, long 1.0 50A

Buse de découpe, longue 1.0 50A
Cutting nozzle, long 1.1 60A

Buse de découpe, longue g1.1 60A
Cutting nozzle, long 1.2 70A

Buse de découpe, longue g1.2 70A
Protection cap

Cache de protection

Distance spring

Ressort d’espacement

Key

Clef

Handle, complete incl. switch
Poignée, compléte inclusif interrupteur
Hose module, 6m

Module de torche, 6m

Diffuser

Diffuseur

O-ring

Joint torique

4 pole multiplug socket

Cache multiprise, quadripolaire
Contact pin

Fiche de contact

Circle cutting device, complete
Support pour coupe circulaire, complet
Torch carriage

Support de torche

Radius arm for circle cutting device, short 250mm
Bras support pour coupe circulaire, court 250mm
Radius arm for circle cutting device, long 400mm
Bras support pour coupe circulaire, long 400mm
Magnet for circle cutting device
Aimant pour coupe circulaire

Pin circle cutting device

Broche pour coupe circulaire

Holder circle cutting device

support pour coupe circulaire

Distance ring (2 legs)

Bague d’écartement (2 pattes)
Distance ring g12mm

Bague d’écartement g12mm

Distance ring g12mm (4 legs)

Bague d’écartement g12mm (4 pattes)



ZETA 100

Technical Data:
Current 1 30-120 A
Duty cycle : 120 A 60%
Gas 1 Air/N2
Gas pressure : 70-80 PSI (4.6-5.0 bar)
Gas Flow : 420 SCFH (200 Ipm)
Pilot : Electrode to Tip
Ignition : Without HF SEeEAS]
KONTAKTSK/ERING FUGNING
CONTACT CUTTING GOUGING
. KONTAKTSCHNEIDEN ~— FUGEN .
‘= =5 L 24
: ﬁm i o
: i : ) o——grey 1
5 AC = " H oo t2
@ protection o——yellow i
H H circuit o——black 4
: 13; =
red— 4
=
120A -
; =i
Radius 40-420mm ‘
Pos. No. Varebetegnelse Description of goods
Warenbezeichnung Désignation des pieces
80690095 Plasmaslange komplet, 6m Plasma torch complete, 6m
Plasmaschlauch komplett, 6m Torche plasma compléte, 6m
80690097 Plasmaslange komplet, 10m Plasma torch complete, 10m
Plasmaschlauch komplett, 10m Torche plasma compléete, 10m
80690098 Plasmaslange komplet, 15m Plasma torch complete, 15m
Plasmaschlauch komplett, 15m Torche plasma compléte, 15m
1 80650010  Skaerehoved Torch cutting head
Schneidkopf Corps de torche
la 80600121  O-ring O-ring
O-Ring Joint torique
1b 80600122 Kglerar Cooling tube
Kuhlrohr Tuyau de refroidissement
2 80600130 Handtag, incl. tast Handle, incl. switch
Handgriff, inkl. Schalter Poignée, inclusif interrupteur
2a 80600117  Tastenhed Switch
Tasteneinheit Gachette
3* 80610011  Elektrode Electrode
Elektrode Electrode
4 80600124 Gasfordeler 30-70A Gas diffuser 30-70A
Gasverteiler 30-70A Diffuseur gaz 30-70A
5* 80600125 Gasfordeler 80-120A Gas diffuser 80-120A
Gasverteiler 80-120A Diffuseur gaz 80-120A
6 80630204  Skeeredyse, 0,9 30-40A Cutting nozzle, 0.9, 30-40A
Schneidenduse, 20,9 30-40A Buse de découpe, 0.9 30-40A
7.1 80630205  Skeeredyse, 91,0 40-50A Cutting nozzle, 1.0 40-50A
Schneidendise, 21,0 40-50A Buse de découpe, 1.0 40-50A
7.2 80630206  Skeeredyse, 1,1 50-60A Cutting nozzle, 1.1 50-60A
Schneidendise, 1,1 50-60A Buse de découpe, 1.1 50-60A
7.3 80630207  Skeeredyse, 1,2 60-70A Cutting nozzle, 1.2 60-70A
Schneidenduse, 21,2 60-70A Buse de découpe, 91,2 60-70A
8.1 80630208  Skeeredyse, 1,4 80-90A Cutting nozzle, 1.4 80-90A
Schneidendise, 1,4 80-90A Buse de découpe, 1.4 80-90A
8.2* 80630209  Skeeredyse, 91,5 100-110A Cutting nozzle, 1.5 100-110A
Schneidendise, 21,5 100-110A Buse de découpe, 1.5 100-110A
8.3 80630210  Skeeredyse, 91,6 110-120A Cutting nozzle, 1.6 110-120A

Schneidendise, 21,6 110-120A
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Buse de découpe, g1.6 110-120A




Pos. No. Varebetegnelse Description of goods
Warenbezeichnung Désignation des piéces

9 80640113 Beskyttelseskappe 30-70A Protection cap 30-70A
Schutzkappe 30-70A Cache de protection 30-70A

10* 80640114 Beskyttelseskappe 80-120A Protection cap 80-120A
Schutzkappe 80-120A Cache de protection 80-120A

11* 80600126 Afstandsring (2 ben) Distance ring (2 legs)
Entfernungsring (2 Schenkel) Bague d’écartement (2 pattes)

12 80630211 Kulfugedyse Gouging tip
Kohlenfugendise Embout de gougeage

13 80640115 Beskyttelseskappe Protection cap
Schutzkappe Cache de protection

14 80640116 Beskyttelseskappe, fugning Protection cap, gouging
Schutzkappe, Fugen Cache de protection

15 80600210  Cirkelslagseet, komplet Circle cutting device, complete
Kreisschneide Einrichtung, komplett Support pour coupe circulaire, complet

16.1 80630225 Kontaktskeeredyse 91,0 Contact cutting tip 21.0
Kontaktschneidediise 1,0 Buse contact de découpe 1.0

16.2 80630226 Kontaktskeeredyse 1,1 Contact cutting tip g1.1
Kontaktschneidediise 1,1 Buse contact de découpe 21,1

16.3 80630227  Kontaktskeeredyse @1,2 Contact cutting tip g1.2
Kontaktschneidediise 21,2 Buse contact de découpe 1.2

16.4 80630228  Kontaktskeeredyse 21,4 Contact cutting tip g1.4
Kontaktschneidediise 21,4 Buse contact de découpe g1.4

16.5 80630229 Kontaktskeeredyse 91,6 Contact cutting tip 81.6
Kontaktschneidediise 1,6 Buse contact de découpe 1.6

17 80640117  Beskyttelseskappe 40-70A, kontaktskaering Protection cap 40-70A, contact cutting
Schutzkappe 40-70A, Kontaktschneiden Cache de protection 40-70A, contact de découpe

18 80640118 Beskyttelseskappe 80-100A, kontaktskaering Protection cap 80-100A, contact cutting
Schutzkappe 80-100A, Kontaktschneiden Cache de protection 80-100A, contact de découpe

19 80600230  vinkelskeereudstyr-kit Bevel tool attachment kit

* Sliddele monteret som standard / Fitted as standard equipment / Montiert als Standard / Equipments standards

Schragschneider-kit
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ZETA 100 AUTOMATIC

Technical Data:

current : 30-120 A Note: Fixing area

Duty cycle : 120A 60%

Gas o Air/N2

Gas pressure : 70-80 PSI (4.6-5.0 bar)

Gas Flow 1 420 SCFH (200 Ipm)

Pilot . Electrode to Tip 2

Ignition : Without HF A
27 ~C

Bemazerk: Opspaendingsomrade .
AN

KONTAKTSKARING FUGNING
CONTACT CUTTING GOUGING
. KONTAKTSCHNEIDEN FUGEN .
4 5
- = =4

Radius 40-420mm J

protection
circuit

—grey/white-
| c—black/black

red/red— +

11
1

Pos. No. Varebetegnelse

Warenbezeichnung
80690096  Plasmaslange komplet, 6m

Plasmaschlauch komplett, 6m

1 80650011 Skeerehoved
Schneidkopf

la 80600121  O-ring
O-Ring

1b 80600122 Kalerar
Kihlrohr

2 80600132 Plasma automat rar
Automaten-Rohr

3* 80610011 Elektrode
Elektrode

4 80600124 Gasfordeler 30-70A
Gasverteiler 30-70A

5* 80600125 Gasfordeler 80-120A
Gasverteiler 80-120A

6 80630204  Skeeredyse, 0,9 30-40A
Schneidendiise, 20,9 30-40A

7.1 80630205  Skeeredyse, 21,0 40-50A
Schneidendise, 21,0 40-50A

7.2 80630206  Skeeredyse, 1,1 50-60A
Schneidendise, 21,1 50-60A

7.3 80630207  Skeeredyse, g1,2 60-70A
Schneidendise, 21,2 60-70A

8.1 80630208  Skeeredyse, 1,4 80-90A
Schneidendise, 21,4 80-90A

8.2* 80630209  Skeeredyse, 91,5 100-110A
Schneidendise, 21,5 100-110A

8.3 80630210  Skeeredyse, 91,6 110-120A
Schneidendise, 21,6 110-120A

9 80640113 Beskyttelseskappe 30-70A
Schutzkappe 30-70A

10* 80640114  Beskyttelseskappe 80-120A
Schutzkappe 80-120A

11* 80600126 Afstandsring (2 ben)

Entfernungsring (2 Schenkel)

Description of goods
Désignation des piéces

Plasma torch complete, 6m
Torche plasma compléte, 6m

Torch cutting head

Corps de torche

O-ring

Joint torique

Cooling tube

Tuyau de refroidissement
Machine tube handle

Poignée

Electrode

Electrode

Gas diffuser 30-70A

Diffuseur gaz 30-70A

Gas diffuser 80-120A

Diffuseur gaz 80-120A

Cutting nozzle, 0.9, 30-40A
Buse de découpe, 0.9 30-40A
Cutting nozzle, 1.0 40-50A
Buse de découpe, g1.0 40-50A
Cutting nozzle, 1.1 50-60A
Buse de découpe, g1.1 50-60A
Cutting nozzle, 1.2 60-70A
Buse de découpe, 1,2 60-70A
Cutting nozzle, 1.4 80-90A
Buse de découpe, g1.4 80-90A
Cutting nozzle, 1.5 100-110A
Buse de découpe, 1.5 100-110A
Cutting nozzle, 1.6 110-120A
Buse de découpe, 1.6 110-120A
Protection cap 30-70A

Cache de protection 30-70A
Protection cap 80-120A

Cache de protection 80-120A
Distance ring (2 legs)

Bague d’écartement (2 pattes)
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Pos. No. Varebetegnelse Description of goods
Warenbezeichnung Désignation des pieces

12 80630211 Kulfugedyse Gouging tip
Kohlenfugenduse Embout de gougeage

13 80640115 Beskyttelseskappe Protection cap
Schutzkappe Cache de protection

14 80640116 Beskyttelseskappe, fugning Protection cap, gouging
Schutzkappe, Fugen Cache de protection

15 80600210  Cirkelslagseet, komplet Circle cutting device, complete
Kreisschneide Einrichtung, komplett Support pour coupe circulaire, complet

16.1 80630225 Kontaktskeeredyse 91,0 Contact cutting tip 1.0
Kontaktschneidediise 21,0 Buse contact de découpe 1.0

16.2 80630226 Kontaktskeeredyse 91,1 Contact cutting tip 21.1
Kontaktschneidediise 21,1 Buse contact de découpe g1.1

16.3 80630227 Kontaktskeeredyse 1,2 Contact cutting tip 21.2
Kontaktschneidediise 21,2 Buse contact de découpe 1.2

16.4 80630228  Kontaktskeeredyse 21,4 Contact cutting tip 1.4
Kontaktschneidediise 21,4 Buse contact de découpe 1.4

16.5 80630229 Kontaktskeeredyse 91,6 Contact cutting tip 21.6
Kontaktschneidediise 91,6 Buse contact de découpe g1.6

17 80640117 Beskyttelseskappe 40-70A, kontaktskeering Protection cap 40-70A, contact cutting
Schutzkappe 40-70A, Kontaktschneiden Cache de protection 40-70A, contact de découpe

18 80640118 Beskyttelseskappe 80-100A, kontaktskaering  Protection cap 80-100A, contact cutting
Schutzkappe 80-100A, Kontaktschneiden Cache de protection 80-100A, contact de découpe

19 80600230  Vinkelskeereudstyr-kit Bevel tool attachment kit

* Sliddele monteret som standard / Fitted as standard equipment / Montiert als Standard / Equipments standards

Schragschneider-kit
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DENMARK:

Main office

MIGATRONIC A/S

Aggersundvej 33

DK-9690 Fjerritslev, Denmark

Tel. +45 96 500 600, www.migatronic.com

MIGATRONIC EUROPE:

Great Britain

MIGATRONIC WELDING EQUIPMENT LTD
1 Sarah Court, Armthorpe

GB-Doncaster DN3 3FD, Great Britain

Tel. +44 01509/267499, www.migatronic.com

France

MIGATRONIC EQUIPEMENT DE SOUDURE S.A.R.L.

Parc Avenir Il, 313 Rue Marcel Merieux
FR-69530 Brignais, France
Tel. +33 04 78 50 65 11, www.migatronic.com

Italy

MIGATRONIC s.r.I. IMPIANTI PER SALDATURA
Via Dei Quadri 40

IT-20871 Vimercate (MB), Italy

Tel. +39 039 9278093, www.migatronic.com

Norway

MIGATRONIC NORGE AS

Industriveien 6

N-3300 Hokksund, Norway

Tel. +47 32 25 69 00, www.migatronic.com

MIGATRONIC ASIA:

India

MIGATRONIC INDIA PRIVATE LTD.

No.22 & 39/20H Sowri Street,

IN-Alandur, Chennai — 600 016, India

Tel. +91 44 2233 0074 www.migatronic.com

MIGATRONIC AUTOMATION A/S

Kngsgardvej 112

DK-9440 Aabybro, Denmark

Tel. +45 96 96 27 00, www.migatronic-automation.com

Czech Republic

MIGATRONIC CZ a.s.

Tolstého 451

CZ-415 03 Teplice 3, Czech Republic

Tel. +420 411 135 600, www.migatronic.com

Sweden

MIGATRONIC SVETSMASKINER AB

Naas Fabriker, Box 5015

S-448 50 Tollered, Sweden

Tel. +46 031 44 00 45, www.migatronic.com

Germany

MIGATRONIC SCHWEISSMASCHINEN GMBH
Sandusweg 12,

D-35435 Wettenberg-Launsbach, Germany

Tel. +49 0641/98284-0, www.migatronic.com

MIGATRONIC



