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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 PLASMASKZE RING

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 fiernkontrol (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, O 1
+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

Hvis det er nadvendigt at skeere i metalnet, gitre generatorleverandgren til rads fer du tilslutter din

eller andre afbrudte materialer, er det ngdvendigt at svejsemaskine.

anvende ogittero funkti oneMGATRONICERbafger & &ntehde Bnrgenera&tcs, der

vil maskinen altid have lysbuen teendt. Desveerre vil har elektronisk regulator og som kan levere mindst

breender- og sliddele hurtigere blive brugt, og 1,5 x svejsemaskinens maksimale kVA forbrug.

skeereprocessen vil nedseettes i hastighed. Garantien bortfalder ved skader, som er opst&et p& 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.
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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.

9 Teend maskinen

1 Tryk p- Oostengdabetjemisgspanelet a
(gasventilen abnes)

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

9 Slip tasten

BEM/ERK!

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.

Skeereprocessen
Indstil skaerestrammen i forhold til materialetype og
tykkelse.

Vbl g skbremetode: nor mal

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.

e ILevetigen ey yariapef og afipengigatskesrappgaver.



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
Overophedningsindikatoren lyser, skaere-
processen er blevet afbrudt pa grund af over-
ophedning af maskinen.

CL

L m 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 fijernes ved at trykke -tasten)

Speendingsfejl
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 skeering
Denne funktion bgr veere aktiv under normal brug.

mmmm 0 GjitteroOskbPring
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 (Z ETA 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.

N (ZETA 100)

Denne funktion anvendes til visning af lysbuespaending
eller skaerestrgm. Tasten holdes nede i 3 sekunder, og
AAO0 indi kat or en sgandingdneises. Nar - r
tasten trykkes igen, returnerer visningen til skeerestrgm.

Lufttrykstest

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.

l ' ysb



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
di scontinuous materials
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, O T
+10V input impedance: 1Mohm

B: Signal ground

®°9®
® ® @
©

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

D: N.C.

E: Arc detecti 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

t h etated Grthie te@hnicalslata. Motoriskdegeneratars b e

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)

A Switch ON the machine

A Push the #dAair
gas valve will open)

A Check the air pressure on the gauge and adjust it
to35 bar while keeping
pushed. Different pressure values can be used
depending on the material type, thickness and the
Amperage. Do not exceed 6 bar.

A Release the pushbutton

test o

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:
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.

10
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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.

panel
Plasma cutting gives many advantages over
oxyacetylene cutting. The heat-affected zone is

(the

t h esmaller while the bightcanten af @xygennn 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

nor ma ldepénéls alBodron tide@pplication.

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

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.

e AGrido cutting
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=— Gouging (Z ETA 100)
This function is used with a special nozzle that allows
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
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.

Schweil3schlauche

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 0Gittero Funkti on nety C
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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ANSCHLUI 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.

Fernbedienungsanschlul  (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

F O—

G O

PTC 70Q

H O /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 . en Sie sic ren
feéniratrgngef}gﬁjr?%i] \\gfé,;\?]]sch uesns IhMQS@hgvéiB-
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.




Druckluftanschluf3

Der Druckluftschlauch muf3 hinter der Stromquelle
verbunden werden. Die Druckluft mufR3 rein und
trocken sein, so daf? die Verschleil3teile 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.

9 Die Maschine einschalten

TAuf die oOoLufttesto
gedffnet)

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

1 Die Taste loslassen.

BITTE BEMERKEN!

Der Flu 3 soll mit Hilfe des Plasmagastestgerat
kontrolliert werden.

Der Flul3 SOLL zwischen die zwei Striche auf
das Testgerat liegen. Sonst wird die

Konseq uenz entweder schlechte

Schneid qualitat oder kurze Lebensdauer der
VerschleilR teile.

Schneidprozel3
Den Schneidstrom im Verhaltnis zu Materialtyp and
Dicke einstellen.

Schneidmethode wahlen: NormaloderdGi t t er O

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.

Taste
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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.

YppeledgsPlasmasghpeidens 3 s y e nt j |

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.

Verschlei3teile

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.

Wi

r d



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

w4 Plasmalichtbogen
Der Plasmalichtbogenanzeiger leuchtet

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

auf.
\fm Uberhitzungsfehler:

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

== Normal es Schneiden
Diese Funktion ist immer aktiv im normalen Schneiden.

o 0Gi ttero 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.

= FuUgen (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
Lichtbogenspannung gezeigt wird. Retournieren zu Schneidstrom
durch Widerdriicken an die Taste.

iAo

e 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

Ldbarc plasma est un arc tr s
un gaz ionis® dans |l e petit
En Iimitant | a | argeur de | 6
trés hautes températures (supérieures a 15 000 C°) ainsi
guobune tr s haultabauteerhpérateee du
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.

L6i d®al est doéutiliser un ga
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 | e passage de | 6arc d
| embout de | a torche.

L6O®l ectrode est fabrigu®e en
une petite pi ce en hafnium.
cuivre.

Léair comprim® traverse | a t
le gaz plasma et refroidir la torche.

Lédall umage de | 6arc est obte
fr®quence entre | 6®l ectrode
pilote est |Iimit® "~ 3 second

tout chauffage de la torche et toute usure excessive des
consommables.

Lorsque la torche est placée a proximité de la piece a
usiner , | 6arc est transf ®r ®
s6®t eint et | op®ration de d

Découpe de grilles et treillis métalliques
Une fois | darc transf®r ® ver

découpe lancée, il est nécessaire de déplacer en
permanence | a torche vers |0
toujours placé entre la torche et le métal solide. Sinon,

| 6arc s' ®teint. La m°me chos
éloignée de la piéce a usiner.

S6il est n®cessaire de d®cou
m®t al l i que ou bien dobéautres
AGrido (grille) doit °tre ut
en question du panneau avant. Dans ce mode, la
machine maintiendra | 6arc pi
| 6extinction de | "arc. Toute
|l es consommabl es et composan
plus vite et | 6efficacit® de

INSTRUCTIONS PREALABLES

Raccordement au secteur

Assurezzv ous que | a tensi orElledidtentr ®e e
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 | dinterrupteur principal

Connexion de la commande a distance

(ZETA 100 AUTOMAT)

Les machines ZETA 100 congues pour des applications

automati s®es et ®giheseugentt@une pr i
contr6lées par une commande & distance ou par une interface

robotique. Les broches de la prise présentent les

branchements suivants :

A: Signal dbéentr ®e duie®dr ant de sou
Impédance : 1 Mohm
B: Mise a la masse

C:C Eh]®tule %c tc%l oII n {-“éCOd'EEt (‘r;dla[“s aC
or (I %’i C ?é rﬂpee rﬂeotésrrllél; ou
PrNonutlis§ est possibl
E: D®t ect i ohCodtactrdlaar c
g(max.1 A), complétement isolé

F: Non utilisé

G: Alimentation +24 VDC. Protection court-circuit avec
z

H

riés'}.?tgnpetv%riabbe ETGMax. 20mfNe ¢ o u pe au

. Masse alimentation

+15V

;;100nF ;;100 nF

%ns un tr s petit orifice de
cuivre t I dextr®mi t® pr ®sent e
I:)chembo ____g@fabrlqu® en
orche et |est wutilis® pour cr ®er
E
nu par une d®charge ~ haute
et | 6embout (arc pilote). Lbdarc
#sO-maxi mum afin doemp®°cher
G O ¢ ]+
vers cefMG’@ demmP™®f e, | 6arc pilote
@ccg_u_p_LLu_m_m_Ln_/zie;.

usiner et | a

Eltilislatﬁ)n cPe igé?]é:ra?eur-é
§&Jte maghing de soyda ;T_Sé compgtible qvec foyfes jes
alimentations secteur qui delivrent un courant et une _ten5|onAde 3
E%E’%ﬁbﬂﬂf?“gﬂ'_fa_e{ oﬂb‘he“8§f‘c den
autorisées, indiquees dans les spécifications techniques.

es génélrjaplatérs rrgolprisés Fogfs;rme& Aux qorpdigqnq ci-dpsgus .
%3%‘@ eVLEofEi FAYTCPsgpRRI bMent
|WW@q@th§?%%$%WW@ﬁM“@@“%wche
votre machine de soudage.

M'gsfapnh&®ptﬁgoehaﬁt'Qvﬁglisation
a § @pe

[Hpulapgy agﬁnHQU@®85u899ne a
£3X laegnsqmipation gnaxinale e KV dea magnjpg de

soidade. g galanie,ne couvrepap 1eg AOTIAGER HOYOMEH g u i ¢ e .
par une alimentation'secteur inadaptée ou defectueuse.
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Alimentation en air comprimé

Le tuyau doéalimentation en a
|l darri re du
sec afin d" emp°cher | 6usure

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.

é I darri re du module ddbalim
avec un manometre et un régulateur de pression.

R®gl age de | a pression dodair
Le module ddéalimentation est

arrétera la machine sila pressional 6 ent r ®e
dessous de 3 bar (voir panneau avant ci-dessus)

A Allumez la machine

A Appuyez sur |l e bouton fitest
soupape © gaz sbouvrira)

A Contrllez |l a pression doair
lapressionsur35 bar tout en garda
appuyé. Différentes valeurs de pression peuvent étre
utilis®es en fonction du
et de | 6amp®rage. Ne pas

A 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

“ | 6®pai sseur du mat ®ri au.

S®l ectionnez | e mode de d®co

Veill ez © tenir |l a torche

puis appuyez sur | e d®cl ench

sb6al |l ume.

Pl acez |l a torche proximit®

transf®r®. Si |l a torche nobes

pi ce © wusiner dans |l es 3 se
| arc pilote, ce dernier so6®
répétée.

Débutez la découpe depuis I'une des extrémités de la pieéce
“ usiner afin ddéemp°®°cher |
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.

es

Léarc pilote permettra de tr
piéces a usiner sales ou peintes.

Vitesse de coupe

Lbutilisation ddédune vitesse

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

s6®coulera selon un angle de
10-15A par rapport ~ |l 6axe de
découpe nette des angles sans laisser de scories.
Une vitesse de coupe trop faible élargira la zone de
d®coupe, augmentera |l a zone

laissera des scories sur la surface de coupe.
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t y pled adlel umaat gBer idaeu ,| 6daer cl Op®iplaoi tses eeunrt r
d ® puaessnsgvaise Gualité @g coupe.

Une vitesse de coupe trop élevée ne permettra pas de
i décaupeniquie I'épa®sewt dui matériau et eatrainegallei ®

moddédherddal t mé bt eetojyr dectfncekes et firojections.

r Péhiaft B dét&ide, IFIARPIBITRjBUFs Bire Pisceel @

perpendiculairement a la piece a usiner.

Avantages de la découpe au plasma
La découpe au plasma offre de nombreux avantages par
rapport | Léao xzyocnoeu pdadgien.f | uence t
plus petite tandis que la haute teneur en oxygéne de
enakiyewupagler empechhe ftiolutreeutiai
inoxydable. La température de la découpe au plasma est
sup®rieure celle de | doxycoupeze
retire le matériau fondu laissant ainsi des bords propres.

PidicoupEau Bl HabeuPair@ IiSed Suf tdus lesd U |

-d e s ¢ epihfdriaéx Ronducteurs.

Pi ces dobousure

Laa rtoo rdcuh ep apnrn@saeun taevnatn t2 (plia ces

| 6embout .

Lsouerx tl re@ nmatn® nme nt rhea fpnuii usm rd@g lleaz®| e ¢
n técdupe etosgué cette udiire &tsirtt 2-3nim,0 | 6 ®1 ectr o

doit étre remplacée. Une électrode usagée rendra difficile

d ¢

C

Léembout ne doit pr®senter aucur
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 uniquement des pi ces ¢
déorigine.

upe normal ou fAgrido (grille).
| 6®cart des personnes et des obj e
eur de |l a torche. Léarc pilote
de |l a pi ce usiner et | 6darc se
t pas d®plac®e ° proximit® de | a
condes suivant | dall umage de
teindra et | dop®ration devra °tre
scories et projections de reveni
ansf ®rer | darc ®gal ement sur des
de coupe correcte permet de

|l a torche, ce qui permettra une
déinfluence thermique et



UNITE DE COMMANDE

- PLS (ZETA 100)
Ce message sbaf fi-cirbuitdedatorchbeas de ¢

PLASMA CUT

plasma.
- LO.P (ZETA 100)

Ce message so6affiche |l orsque | a
| 6al i mentation en air est insuffisant
- HI.P (ZETA 100)

Ce message sbéaffiche | orsque | a
| 6al i mentation en air est trop ®|l ev®e

ZETA 60
Symboles dobéerreur
Le voyant situ® ° c¢c!t® de | d6ictn
types dbéerreurs sont d®tect®s. Un syml
simultan®me.nt | 6®cr an
PLASHACUT Exemples de codes doéerreur
(Le code doerreur peut °tre effac® pal

g,
l] m Erreur secteur
Léictne appara’t |l orsque |l a tensio

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.

ZETA 100
Autres types d’erreurs
Bouton de commande Si dbdbautres symboles dbdéerreur apparai
La machine est équipée d'un bouton de hors tension puis sous tension pour effacer le symbole.
commande qui est utilisé pour régler le Léaffichage r®p®t ® du symbole dodoerreu

courant de coupe : déal i mentation doit °tre r®par ®e.
20-60A pour le modele ZETA 60 Mode de dé
20-100A pour le modéle ZETA 100. voce de decoupe

= Découpe normale

Voyant déarc plasma Cette fonction doit étre utilisée en général.

O2d Le voyant doéarc plasm sb6all ume pour des
raisons de sécurité ainsi que pour indiquer s'il — ~ S .
existe une tension a la sortie de la torche. D®c o u pe n .Gf ! d__o . (grille) .
=\ Cette fonction ne doit étre utilisée que dans des conditions
""" particulieres dans la mesure ou elle accélére l'usure des

Voyant de surchauffe : >
Le voyant de surchau fcqnﬁomryaé)lgsld? Iﬁ tﬁ{ghe g {aleqtltéa découpe.
d®coupe est interrompue gQraison 0 e
surchauffe de la machine. ~ Gougeage_(ZEdTR EOB) -
,Q= Cette fonction est utilisée avec une buse spéciale permettant

| 6arc plasma doé®l i miner | e mat ®r
de créer une rainure (voir la liste des piéces de rechange). Lors du
gougeage, la torche doit étre inclinée a22-4 5A par rapport |
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

. ® Indicateur de la pre Strgpil%ggn(maé. 3031§ mm). A des ampérles plus% él((ejvés, IiI existe.une
Léoindicateur de | a prPgy It ogrue %b'é?r]'r pne gnbalgem psprgfgndeget la pression
atmosphérique doit étre augmentée en conséquence. Un ampérage
trop élevé entrainera cependant un arc long et instable. La pression de

| 6air compri m® d-d4bbars°tre r ®gl ®e ~ 3,5

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 %.

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 gedt, te /I\ onctl Iotn hp e rdmeté d oda f_ If icher 1.
endommagée ou mauvaise assemblage des € decoupe. Appuyez sur fa touche pendant 5 secondes ; 1e

composants ®l ectriques t(%’loé’acrﬁellﬁép@l”@&txrAcf’(#%,_”@ﬁ"S‘Di@t®'“"e "g'rﬂdll
I'embout etc.). Le générateur est arrété. ension oarc soa rche. ppuyez e ni

(ZETA 100)

Voyant ROUGE ALLUME EN CONTINU : Ia téte revenir au courant de découpe.

de |l a torche noest pas cqQgQLl- tement mont®e. . Cette

alarme informe | 6op®rate dTue St qurueessd'eonch Oatr

®l ectrique en raison de @x%nosaiptplueynat‘dt,essur ce bouton, la soup
al | ume rCett Oparation. permet de contrbler la pression

composants électriques a de hautes tensions. Le

générateur est arrété ddéair sur |l e manom tre plac® ~ | darri’

dernier sur une pression maximale de 3,5 bars pour le ZETA 60. Pour
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le ZETA 100, il est

bars pour le gougeage.

Sur le ZETA 100, lorsque la touche TEST
PRESSI ON DO6AI R est
comprimé apparait sur I'écran.

recommand® dbéappliquer
pression de 4,0 bars pour le coupage et de 3,5

activ®e,

21
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Alimentation :

CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Tension de secteur +15% (50Hz-60Hz)

Fusible

Courant secteur efficace

Puissance, (100%)

Puissance, max
Puissance en circuit ouvert

Efficacité

Charge autorisée :

100% du

60% du
40% du
35% du

60% du

facteur
100% du

Tension en circuit ouvert
Plage de courant
déoapplication
2Classe de protection

ICl asse

Normes

Dimensions (hxIxL)

Poids

Qualité de coupe

Coupe max.

f act e(temp. anbiante 40PA) s
f act e (temp.dnibiarte 40°C)s
f act e (temp.dndbiarte 40°C)s
dout i

f act e(temp. anbiante POPA) s 45A/98V
f act e (temp.dnibiarte 20°C)s

i sa

ZETA 60 ZETA 100
3x400 V 3x400V
10 A 20A
6,8 A 191 A
4,7 kVA 13,2 kVA
7,4 KVA 29,9 kVA
<3 W <3vW
0,9 0,8
Coupage Gougeage
40A/96V 75A/110V 75A/130V
50 A/ 100V 85A/114V 85A/134V
60A/104V 100A/120V -
- - 100A/ 130V
55A/102V - -
241V 248 V
20-60 A 20-100 A
S S
IP 23 IP 23

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

360x220x570 mm 405x345x675 mm

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

18 mm <35 mm

Veillez a mettre le produit au rebut selon les

normes et réglementations locales. Vous

trouverez plus dénformations 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.

I P23S

La

machine

peut

ctre

entrepos®e mai s idres td & ®ter €
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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.

Plasmabréannaren

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.

Skarning i metallnat 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,
funktionen. | denna skareprocess kommer maskinen
alltid ha tand ljusbage. Dessvarre kommer brannare-
och slitdelar forbrukas snabbare, och skarprocessen
blir langsammare.

C O——

R P
E O—

F O—

G O ¢ |+

PTC 70Q 24 VDC
H O
m-ste man anva&@nda ogallero

23

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 fiarrkontroll  (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 svetsstrom, O i
+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




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.

Instalining av skarluft

Maskinen ar utrustad med en lufttrycksindikator, som

stoppar maskinen, om inloppstrycket ar mindre éan 3 bar.

9 Téand maskinen

T Tryck p- da@ppenfpd funktisnspanelem
(gasventilen dppnas)

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

9 Sléapp knappen

OBSERVERA!

Det ar 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 sk2&rmetod: normal el

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.

0gallerdo sk&rning.



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

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
en Kortslutning i brannaren (skadad brénnare 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 avldgsnas genom att trycka - knappen)

Spanningsfel

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.

0Gal
Denna funktion bor endast anvandas under speciella for-
=/ héllanden (t.ex skarning i metallnat), da livslangden pa slit-

l erosk?@rning

delar till brAnnaren kortas, och skérhastigheten nedsétts.

Fogning (Z ETA 100)
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.

A

i AO0

(ZETA 100)

Denna funktion anvands till visning av ljusbagespanning

eller skarstrom. Avtryckaren halls nere i 3 sekunder, och
i ndi kat or nbagespannikgenavisas. Nar? r

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.

Kérry (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 T 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 i 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 i relekosketus

®Y®
®®
(max 1Amp), taysin eristetty

© ©
D: Vapaa, ei tehtavia

E: Kaaren ilmaisini 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 Leikkuunopeus

Paineilmaletku kytketdan virtaldhteen taakse. llman on Leikkuunopeuden ollessa oikea perusaine leikkautuu
oltava puhdasta ja kuivaa, etteivat polttimen osat kulu lapi asti ja sulanut aines poistuu tytkappaleen toiselle
turhan nopeasti. Kostea ja likainen paineilma on puolelle, eika etupuolelle lenna kipindita tai roiskeita.
puhdistettava filterin avulla. _ Oikealla leikkuunopeudella tydskenneltdessa sulanut
Kompressorin kapasiteetin on oltava vahintaan aines virtaa 10-15° kulmassa polttimeen nahden.
;ZE(')I'KnIgd?I paineen 6-8 bar ZETA 60:lle ja 180 I/min Tallsin leikkuupinnan reunat jaavat siisteiksi.

lle.

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

Mikéli taas leikkuunopeus on liian korkea, leikkaus ei

Kompressorin paine ei saisi ylittda 8 bar.
Virtalahteen takana on ilmansuodatin, jossa
painemittari ja paineensaadin.

llmanpaineen saato tapahdu materiaalin koko vahvuudelta ja roiskeita ja
Virtalahde on varustettu painekytkimella, joka kipingita lent&dé takaisin polttimen suuntaan.
pysayttaa koneen, mikali tulopaine laskee alle 3 bar Leikkuun aikana leikkuupoltinta on pidettéava
(ks. etupaneeli ylla). kohtisuorassa tyokappaleeseen nahden.
A Kaynnista kone (ON).
A Paina etupaneelissa olevaa ilmanpaineen Plasmaleikkauksen etuja
testnappul aa fAair testo (kaRlasmalekkanksellaion monisgetuja eeaadtyna
A Tarkista ilmanpaine mittarista ja séada sen polttoleikkaukseen. Lammon vaikutusalue on
arvoksi 3,5bar-fi a i r i nappuatkako ajan alas pienempi, polttoleikkauksen siséltdméan suuren
painettuna. llmanpainetta voi sd&ataé materiaalin happimaaran takia sité ei voi kayttaa
tyypin ja vahvuuden seka virranvoimakkuuden ruostumattomaan terakseen. Plasmaleikkauksessa
mukaan. Paine ei saa ylittaa 6 bar. lampétila on korkeampi kuin polttoleikkauksessa ja
A Vapauta painike. paineilmavirta poistaa sulaneen aineksen, jolloin

leikkuureunat jaavat siisteiksi.

Plasmaleikkausta voidaan kayttaa kaikkien sahkoa
Huomatkaa! _ johtavien materiaalien leikkaamiseen.
Paineilman virtaus on tarkistettava, kun kone
otetaan kayttoon. Kuluvat osat
Virtaus pitéa olla kahden viivan valissa. _ Polttimessa on kaksi kuluvaa osaa: elektrodi ja suutin.
Muuten kone tekee huonon leikkausjalien  ja Elektrodin hafniumista valmistettu paa kuluu
kulutusosien kestoika on lyhyt. leikkauksen aikana ja kun kulumista on tapahtunut 2-

3 mm on elektrodi vaihdettava. Loppuunkuluneella
elektrodilla on vaikea sytyttda apukaarta, valokaari on

Seads daumiran anomsasin ysnjy Pueakleiavee baureldares,
vahvuuden mukaan. p p .

Val i tse |l eikkaustapa: joko f]LW @qjs&eg%\kpykuttuylgptﬁsaéﬁrbblpsgkal,émkéa =ver kko,
ristikko tms. reikdinen materiaali). uonontaa feikkauksen ‘aatua. I

. . . . o Kuluvien osien kayttoika vaihtelee kayton mukaan.
Pida huoli ettei poltin osoita ihmisiin tai esineisiin ja

Leikkaaminen

paina polttimen liipaisinta. Apukaari syttyy. Leikkuupoltin ja varaosat
Vie poltin tydkappaleen lahelle, jolloin kaari siirtyy. Kayta ainoastaan alkuperaisia kuluvia osia ja
Mikali poltinta ei siirreté tyokappaleen lahelle 3 varaosia.

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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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.

® lImanpaineen 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)

LO.P (ZETA 100)
alhaiseksi.

HI.P (ZETA 100)

korkeaksi.

Vikasympolien naytt6
naytdssa nakyy vikasympoli.

Valitut vikakoodit:

(Vikakoodit nollataan painamalla '|' painiketta)

Jannitevirhe

Teksti tulee nayttéon, kun polttimessa on oikosulku

Teksti tulee nayttdéon, kun paineilma on saadetty liian

Teksti tulee nayttéon, kun paineilma on saadetty liian

Sympoli vilkkuu, kun vikalaji on todettu. Samanaikaisesti

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.

mmmm G

Leikkaustavan valinta
Normaali leikkaus
Tavallisesti kaytdssa oleva toiminto.

do el i ristikon

ei

kkaus

T&ta toimintoa tulee kayttaa vain erikoistapauksissa, silla se

e

leikkaustyota.

Talttaus (ZETA 100)

kuluttaa nopeasti polttimen kulutusosia ja hidastaa

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.

(ZETA 100)

|l ei kkausvirran.

Tama toiminto mahdollistaa ndyttda valokaaren jannitteen tai
Napp2int?

painet a

vieressa sammuu, kun valokaaren jannite tulee ndyttdon. Nappainta

lyhyesti painamalla palautuu leikkausvirta nayttéon.

== mm ||Mmanpainetesti

T&ta nappainta painamalla kaasuventtiili aukeaa valokaarta
& sytyttdmattd. Taman toiminnon avulla voidaan tarkistaa
ilmanpaine koneen takana olevasta mittarista ja samalla

saataa.
ZETA 60:ssa ilmanpaine pitaa 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.

29



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.

COSOEO I'L TAGLI

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

| 6uso. Si fa notare che | e connes
essere eseguite da personale esperto e qualificato.
Ldaccensione e | o spegnimento del
tramite | 6interruttore.

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

OsegRil. AS MA ?

A: ingresso segnale corrente di
Léarco pl asma un arco ad aItSaléaEJra%ﬁloNﬁnﬁﬂd@laétu
concentrando un gas ionizzato in un piccolo foro presente Mohm
sulla torcia. Concentrando |B'atérmmgresso possibile
altissime temperature (sopra i 15.000 C°) ed elevate C: Arc detector i contatto di relay
velocit”™ del gas. Lobéalta tempe(Fn& Hnﬁp?lso{ cJ
investito dal gas, mentre il flusso gassoso provvede a D: libero

rimuovere tutto il materiale fuso dal pezzo in lavorazione.
Il gas ideale per questa applicazione & un gas inerte, ma

pu, essere usata anche Iéari
considerare gli effetti prod
nell 6aria sul pezzo in |lavor
torcia.

Torcia per il taglio plasma
La torcia, in linea di principio é simile ad una torcia TIG,

E: Arc detector i contatto di relay (max 1 Amp), isolato
ﬁ;“gerpompressa Si ricorda di

?:Iénr%iet TC S 2%%)’_% SP ot%Zéope cqmiro |I 805“% CII’CHItg | a
H: terra alimentazione

+15V

ma di segnata per concentrare | 6arco gas in

unpiccoloforo post o sull 6elettrodo eshA

La cappa esterna =~ in rame, mentre no in

rame conun piccolor i port o di Afnio all destyrefm

Il flusso di aria compressa attraverso la torcia serve per B Oﬂ

produrre il gas plasmogeno e per raffreddare la testa della

torcia. O

Ldbaccensione di un arco elettri(?: ausi ario (detto Arco

Pilota) si ottiene tramite scarica di HF tra elettrodo interno

e cappa. LOar cizzatopriadsimbea =~ t empo D O— ?____z

3 secondi per prevenire il surriscaldamento della torcia e \o

| 6eccessivo consumo degli elettrodi.

Quando | a torcia con | darco pi Ié’tCﬁ acceso viene avvicinata

al pezzo da tagliare, tutta la corrente si trasferisce sul

pezzo, | darco pilota si spegne ed inizia | éoperazione di

taglio. F O—

Taglio di reti metalliche e grigliati

Quando | 6arco =~ trasferito sul GnaO—e—H—a—@—e—d—Hl taglio

iniziato, & necessario muovere omogeneamente la torcia PTC 700 + 24 VDC

in maniera che ci sia sempre materiale solido sotto la

testa dell a stessa, altrimenti H e Lo stesso

accade se la torcia viene allontanata dal pezzo.

Qualora fosse necessario tagliare una rete metallica o

una lamiera con molti fori (grigliato i materiale Uso di motogeneratori

discontinuo), selezionare | 0@feétdnfabelinabbledsdtd ulilidzht® <k qualinbue e Bin e 1 1 o

frontale. In questa modalita la macchina manterra sempre alimentazione che fornisca corrente e tensione sinusoidali e

6arco pilota acceso, evitanghrihttinoSeHeQolle?aRz2 dichtdfeitihtiecniciC O N

questo procedimento pero si accorcia la vita degli elettrodi | motogeneratori che rlentrlno in queste specifiche possono

e della cappa esterna inoltregsgkrbl dugeil dehl i ohdlifafeitd a2t %l
fornitore del generatore prim
Mi gatronic raccomanda | 6uso di
elettronico e di potenza almeno 50% superiore a quella
massima (kVA) assorbita dal generatore. La garanzia
non copre danni derivanti da
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Al i mentazione dell éari a
Léattacco dell 6ari a
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

| 6aria, un riduttore di pI’ESSI
| 6effettiva pressione di serV|

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.

A Accendere la macchina

A Premere il pulsante TEST aria sul pannello frontale
(viene aperta

A 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.

A Rilasciare il pulsante TEST

Attenzione!

E6 i mportante
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.

controll

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

Connettere il cavo di massa al pezzo.
Sel ezionare il procedi mento
Allontanare la torcia da persone, oggetti, parti infiammabili e

premere il pulsante posto sulla torcia. Si accende | darco
pilota. Torcia e parti di ricambio

Posizionare latorciavi ci no al pe Zedsce | 6 a Usare sob partitdiriGmbio originali.

spontaneamente. Se la torcia non viene avvicinata al pezzo

entro 3 secondi, | 6arco pilota si spegne e | 6operazione 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.

Léarco pilota permette operazioni di taglio anche su superfici

sporche o verniciate.

digal 29 lis®:
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c 0o mpr &aosita ditaglio
compr es s a Lacerreta vebosita d taghio perodtte detaghate o

ad
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 10-1 5 A
della torcia. Questo permette di avere tagli netti, senza

sbavature.
Vgolqlt@dl vanﬁaﬁnenﬁqérqp Iﬂ%s?eljn n}gr%apo Iar
he a del taglio, incrementano la Iarg ez eIIazona

termlcamente 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.

| 6el et troval voJasagdld®ltdglid pldsiaa )

Il taglio plasma offre molti vantaggi rispetto al taglio
ossiacetilenico. La zona termicamente alterata risulta minore
e |l 6assenza di ossigeno(se
| 6acciai o inox. La
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

Nell a torcia ci sono 2 parti sogg
cappa esterna.
I'l riporto di Afnio sulla parte

taglio si consuma formando una piccola buca: in questo

una

rispetto

S i
temperatur a

al

ar e

us
d

casol 6 el ettrodo deaoléneletsodoer e cambi
deteriorato rende difficile I 6in
dell 6arco pilota, genera un arco

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 e variabile e dipende anche

deumidificata.

a

de®l Balmac@hi®ial 9lusat @0 ar
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PANNELLO DI CONTROLLO

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

PLASMA CUT

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
ZETA 60 altri tipi di errore. Allo stesso tempo un codice di errore é

visualizzato sul display.

Alcuni codici di errore :

(Si puo effettuare un reset schiacciando il tasto )

PLASMA CUT

Errore di alimentazione
Questo simbolo verra visualizzato quando la tensione di
ali mentazione =~ tr epywwainedce a. L O
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

ZETA 100 della macchina.
Manopola di controllo Py Modalita di taglio
La macchina ha una manopola di ") Taglio normale .
controllo che & usata per regolare la Questa funzione e da preferire.

corrente di taglio.

20-60A per ZETA 60 N _ N _ _ .

20-100A per ZETA 100. inTagl io fAGrigliatoo
o=

Questa modalita deve essere usata solo in condizioni

’ Indicatore di arco plasma particolari in quanto comporta un piu rapido consumo degli
@2  oindicatore di arco peledradied ung pit baspavejagita di iaglio. p e r
ragioni di sicurezza, quando vi sia presenza di - criccat (solo ZETA 100)
criccatura (solo

tensione sulla torcia. ) _ .
Questa operazione fatta trami!f
Indicatore di sovratemperatura _ cappa che pe rpmastogero diddnde@ear c o
bfm Questo indicatore & illuminato se la rimuovere il materiale fuso e quindi creare un cratere (vedi elenco
macchina & bloccata per allarme dovuto a sovra- ricambi). Durante la scriccature la torcia deve essere tenuta
temperatura delle parti interne. inclinataa22-45A ri spetto al pezzo e | 6o0op:
im dodo tale che il metallo fuso ve
Allarme tensione di rete verso una direzione sicura. Ad ampere piu alti, c'e una maggiore
Léindicatore si il | umiBessibilgadi oftegereiunasgorpia pilgprofgnda e lapregsione
scende piu del 15% del valore nominale specificato dell'aria deve essere aumentata di conseguenza. Un amperaggio
sui dati di targa. troppo elevato, tuttavia, si tradurra in un arco lungo e instabile. La

pressione deve essere regolata a 3,5-4,5 bar.

- @ Allarme aria compressa
Siaccendeselapressi one del | ﬁ* (ZETAlOO)_ e .
inferiore a 3 bar. Il generatore si blocca. - -} Questa funzione offre la possibilita di visualizzare sul

display la Tensione di Arco o la Corrente di Taglio. Per

Allarme torcia visualizzare la tensione di Taglio tenere premuto per 3 secondi il
Luce ROSSA LAMPEGGIANTE: siécreato t asto fAAo: la luce verde indicante
un corto circuito all6inteVrinSoladel|zza@rteorlcd aCOrtrogrnctiea di Tagli o
danneggiata, errato assemblaggio delle sue parti — )
quali elettrodo, diffusore gas, cappa esterna ecc.). Il Test aria compressa _
generatore & bloccato. Premendo questo pulsante si apr
LUCE ROSSA ACCESA COSTANTEMENTE: la - compressa senza a.tQuastaaperazioieoar c o
ghiera esterna della testa della torcia non & permette di controllare e corregger
completamente serrata.  Si i nf or ma | 6 S\lamagopiadel ridytiere di pressione posto sul retro della
possibile rischio di shock elettrico a causa di parti macchina: si consiglia una pressione di 3,5 bar per ZETA 60.
interne della torcia soggette ad alta tensione. | Per ZETA 100 si consigliano 4,0 bar per il taglio e 3,5 bar per la
generatore & bloccato. scriccatura (gouging).
In ZETA 100, premendo il pulsante TEST ARIA, il display
visualizza pressione dell daria comy
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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 alldndirizzo
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 alldesterno durante | e precipitazioni a meno
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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 PLASMASNIIDEN?

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 1 relaiscontact

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

G: Voeding +24VDC. Kortsluit beschermd met PTC

+15V

;;100 nF ;;100 nF

C O——

00—

E O———

F O—

° O %Q J‘+24VDC
H O 7

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).

A Schakel de machine IN.

A Druk op de knop #l
dan open)

A Controleer de luchtdruk op de meter en stel deze af op 3,5 bar
u -kdop ingedrukichbutlttEe keirtnen, al

ter wijl

uchttesto

naargelang het materiaaltype, de dikte en de stroomsterkte,

verschillende drukwaarden worden gebruikt. Zorg ervoor dat u

_ de 6 bar niet overschrijdt.
A 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.

Sel ecteer de snijstand:

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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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

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
elbkédde worlen vepvangen.8Bij eer( vdrsleteg a s k
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.

of Arastersnijdeno.
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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 Voedingsfout sindicator
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.

—— AfRastersnijdeno

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

de toorts sneller slijten en het snijden langzamer gaat.

= 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
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 INSTRUCCIONES INICIALES

ZETA 60/100 es una maquina de corte plasma refrigerada Conexion a la red

por aire. Asegurese de que la entrada de voltaje es correcta. Make
sure the input voltage is correct. Debe adaptarse a la tension

Antorchas de soldadura especificada en la placa de caracteristicas de la maquina.

La maquina se puede equipar con cables de corriente, La maquina esta lista para su uso después de montar la

repuestos, etc. desde el programa MIGATRONIC. clavija de red por personal autorizado y cualificado. La

mauina se puede encender y apagar en el enchufe de red.
Carro (opcional)
Las maquinas de pueden entregar con un carro de Conexion de mando a distancia
transporte. (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

¢ QUE ES UN PLASMA DE funciones:

CO RTE') A: Sefial de entrada para la corriente de soldadura, O T
+10V entrada impedancia: 1IMohm @
El arco de plasma es un arco caliente obtenido mediante la B: Sefial de tierrra @ @
constriccion de un gas ionizado dentro de un pequefio C: Detector de arco i contacto de relé @
agujero de la buza de la antorcha. Al limitar el ancho de arco (max. 1Amp), completamente @
es posible alcanzar temperaturas muy elevadas (por encima aislado
de 15.000° C) y muy alta velocidad del gas. La alta D: N.C.

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 Fo N.C.

también se puede utilizar aire comprimido. Sin embargo, la G: Suministro de +24VDC. Cortocircuito protegido con
presencia de oxigeno en el aire comprimido tiene que resistencia PTC (max. 50mA).

considerarse en el disefio de la antorcha. H: Suministro de tierrra

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

Antorcha de corte Plasma 5V
La antorcha de corte plasma es de alguna manera similar a

una antorcha de TIG pera esta disefiada de tal manera para A
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 B O

prte hecha de hafnio. La punta esta hecha de cobre..

El aire comprimido pasa a través de la antorcha y se utiliza c O——
para crear el gas de plasma y enfriar la antorcha. El

encendido del arco se obtiene por la descarga de alta o
frecuencia entre el electrod y la punta (Arco Piloto). El arco D O— \g“‘{ZI
piloto se limita a un maximo de 3 segundos para evitar el
calentamiento de la antorcha y un excesivo desgaste de las E O

piezas de repuesto. Cuando la antorcha se posiciona cerca

de la pieza de trabajo, el arco es transferido a la pieza de

/_ﬁr100nF /_ﬁr‘IOOnF

trabajo, el arco piloto se apaga y empieza la operacion de F O—
corte.
Corte de redes j ali G O

y rejas metélicas |+
Cuando el arco es transferido a la pieza de trabajo y PTC 700 T 24VDC
comienza la operacion de corte, es necesario mover la H O
antorcha hacia delante constantemente con el fin de tener /7T77

siempre el arco entre la antorcha y el metal sélido. De lo
contrario el arco se apagara. Lo mismo sucederia si la
g?fsfcnheizga?:gliodr(tealrauﬂzzric? ?ngf:é?liacjg .o una parrilla u otros Esta maquina se puede utilizar en todas |a redes de

. . . : parril corriente que proporcionen corriente y voltaje en forma
materials discontinuos debemos selecionar la opcién senoi(ial v qu

o dr 2 | > del | d Elno excedﬁi de las tolerancigs de tension .
hcuadr=cul ao de pane € Contaﬂro% dos inffidhdo§ éh 10§ datdst r%co.§epfu@ futr na
mantendra siempre el arco piloto encendido, evitando que

. utilizar generadores de corriente como red de suministro
se apqggue el arco. En este modo, sin embargo, los

consumibles y repuestos de la antorcha se desgastan méa teniendo en cuenta todo o anterior. Consulte con su
P Y repu . gastan m proveedor de generador antes de conectar la maquina de
rapido y la eficiencia de la operacién de corte disminuira.

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.

Uso de generador
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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

ai

re con un manometro 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

in
”
A

A

ferior a 3 bar (véase el panel frontal por encima)
Encienda la maquina
Pul se el bot-n fiprueba
vélula de gas se abrird)

de

ai

Compruebe la presion de aire en el manémetro y ajustela
ene

a 3.5 bar mientras mant
de aireo. Se pueden uti
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 util del repuesto.

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

S

el eccione el modo de corte:

zar

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.

40

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
rargooinestahle yepeor qaligadidecorte.r ont al (| a
La buza tiene que mantenerse limpia de proyecciones. El
orificio se hara mas amplio e irregular y esto disminuira la
galideddeeonea do el bot -n fAprueba
Lalvida Gildezlos comstimaplesiesvariaide y depenger e s i
también de la aplicacion.

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

nor mal o Arejill aod.

n



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 )

L m 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.

e Corte fdparrillabo

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
A0 s e aayaadgd voltaje de arco es mostrado. Para
volver a Corriente de Corte, solo presione el botdn otra vez.

S Test 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.

41



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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