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MASKINPROGRAM  
 
ZETA 60/100 er en luftkølet plasmaskæremaskine. 
 
Svejseslanger og kabler  
Til maskinerne kan MIGATRONIC fra sit produkt-
program levere returstrømkabler, sliddele mm. 
 
Transportvogn (ekstraudstyr) 
Maskinerne kan leveres med transportvogn. 
 

 
 
 
 
 
 

HVAD ER PLASMASKÆ RING 
 
Plasmafysik  
Plasmalysbuen er en meget koncentreret lysbue, 
der opstår ved, at lysbuen bliver mekanisk 
koncentreret og indsnævret igennem et lille 
dysehul. Denne indsnævring giver meget høje 
temperaturer (over 15000°C) og en meget høj 
hastighed. Den høje temperatur gør materialet 
flydende, og materialet presses væk af den 
kinetiske energi i lysbuen. 
En ideel plasmagas er molekylær, har høj 
varmeledningsevne, er let at ionisere og har høj 
molekylevægt. Trykluft er velegnet som plasmagas, 
dog skal brænderen have en særlig udformning, 
idet der er ilt i trykluften. 
 
Plasmabrænderen  
En plasmabrænder ligner en TIG-svejsebrænder, 
hvor der er tilføjet en dyse for at lave en mekanisk 
indsnøring af lysbuen.  
Elektroden består af kobber, hvori der er indpresset 
en hafniumstift. Dysen er udført i kobber.  
Der er kun en tryklufttilledning til pistolen, hvor 
gassen deles til plasmagas og kølegas. For at 
lysbuen kan tændes, udledes en HF-gnist mellem 
elektrode og dyse. Derved ioniseres plasma-
gassen, og pilotlysbuen tændes. Af sikkerheds-
hensyn, samt for at undgå opvarmning og slitage, 
er pilotlysbuetiden begrænset til max. 3 sek. 
Når brænderen placeres tæt på skæreemnet, vil 
lysbuen blive overført til emnet, pilotlysbuen 
slukkes og skæreprocessen starter. 
 
Skæring i metalnet og gittre  
Det er nødvendigt at fremføre brænderen konstant 
fremad, når lysbuen er overført til skæreemnet, og 
skæreprocessen er i gang. Ellers slukkes lysbuen. 
Det samme sker, hvis brænderen føres væk fra 
svejseemnet.  
Hvis det er nødvendigt at skære i metalnet, gitre 
eller andre afbrudte materialer, er det nødvendigt at 
anvende ògitterò funktionen. I denne skÞreproces 
vil maskinen altid have lysbuen tændt. Desværre vil 
brænder- og sliddele hurtigere blive brugt, og 
skæreprocessen vil nedsættes i hastighed. 

IBRUGTAGNING 
 

Nettilslutning  
Maskinen skal tilsluttes den korrekte netforsyning iht. det 
påsatte typeskilt. Efter montering af netstikket er maski-
nen klar til brug. Netstikforbindelsen skal foretages af 
autoriseret og kvalificeret personale. Tænd og sluk 
maskinen ved hjælp af afbryderen på maskinen. 
 
Tilslutning af fjernkontrol (ZETA 100 AUTOMAT)  
ZETA 100 til automatbrug kan fjernreguleres via en 
fjernkontrol eller en svejseautomat. Fjernkontrolstikket 
har terminaler for følgende funktioner: 
 
A: Input-signal for svejsestrøm, 0 ï  
 +10V indgangsimpedans: 1Mohm 

B: Signal-nul 

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

D: NC 

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

F: NC 

G: Forsyningsspænding +24VDC. Kortslutningssikret 
med PTC modstand (max. 50mA) 

H: Forsynings-nul 
 

 
 
Generatordrift  
Denne svejsemaskine kan anvendes på alle forsyninger, 
som afgiver sinusformet strøm og spænding, og som ikke 
overskrider de tilladte spændingstolerancer, der er 
angivet i de tekniske data. 
Motoriserede generatorer, som overholder ovenstående, 
kan anvendes som forsyning. Spørg altid 
generatorleverandøren til råds før du tilslutter din 
svejsemaskine. 
MIGATRONIC anbefaler at anvende en generator, der 
har elektronisk regulator og som kan levere mindst 
1,5 x svejsemaskinens maksimale kVA forbrug. 
Garantien bortfalder ved skader, som er opstået på grund 
af forkert eller dårlig forsyning. 
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Tryklufttilslutning  
Trykluftsslangen skal forbindes bag på strømkilden. 
Trykluften skal være ren og tør for at undgå hurtigt slid 
på sliddele i brænderen. For at opnå dette kan der 
monteres særligt luftfilter. Trykluftsanlægget skal have 
en kapacitet på min. 120 l/min ved et tryk på 6-8 bar 
på ZETA 60 og min. 180 l/min ved et tryk på 6-8 bar 
på ZETA 100. Kompressoren må ikke overstige 8 bar.  
ZETA har indbygget trykreduktionsventil og et 
manometer.  
 
Indstilling af skæreluft  
Maskinen er udstyret med en lufttryksindikator, der 
stopper maskinen, hvis indløbstrykket er mindre end 
3 bar.  

¶ Tænd maskinen 

¶ Tryk p¬ òLufttestò tasten på betjeningspanelet 
(gasventilen åbnes) 

¶ Fasthold tasten og juster lufttrykket til 3,5 bar. Luft-
tryksstørrelsen afhænger af materialetype, tykkelse 
og strømstyrken. Overstig ikke 6 bar. 

¶ Slip tasten 
 

 

Skæreprocessen  
Indstil skærestrømmen i forhold til materialetype og 
tykkelse.  

VÞlg skÞremetode: normal eller ògitterò skÞring. 

Hold brænderen i afstand fra personer eller objekter 
og tryk på brændertasten. Pilotlysbuen tændes. 

Placer brænderen tæt på skæreemnet, og lysbuen vil 
blive overført. Pilotlysbuen slukkes, hvis brænderen 
ikke føres tæt på skæreemnet indenfor 3 sek. efter, at 
pilotlysbuen er tændt.  

Start skæreprocessen fra den ene ende af skære-
emnet for at undgå, at slagger og sprøjt returnerer til 
brænderen. Hvis det er nødvendigt at skære i midten 
af et emne, skal brænderen hældes. Pilotlysbuen vil 
tillade overførsel af lysbuen, selv på beskidte eller 
malede overflader. 
 

Skærehastighed  
Den korrekte skærehastighed gør det muligt at skære 
materialet og fjerne det smeltede materiale fra den 
modsatte side af skæreemnet.  

Det smeltede materiale vil have et flow på en 10-15° 

hældning på brænderakslen ved den korrekte skære-
hastighed. Det vil gøre det muligt at opnå rene skære-
hjørner uden slagger. 

For langsom skærehastighed vil udvide skære-
området, øge varmezonen og efterlade slagger på 
skæreområdet. 

For høj skærehastighed vil ikke skære igennem 
materialet og vil returnere slagger og sprøjt. 

Brænderen skal holdes lodret mod svejsemnet under 
skæreprocessen. 

 

Fordele ved plasmaskæring  
Plasmaskæring giver mange fordele i forhold til 
autogenskæring. Smeltebadet er smallere med det 
høje indhold af oxygen i autogenskæring, og derved er 
det ikke muligt at skære i rustfrit stål. Den høje 
temperatur og trykluften fjerner det smeltede materiale 
og efterlader rene skæreflader. 
Plasmaskæring kan anvendes til alle elektrisk ledede 
materialer.  
 
Sliddele  
Der er to sliddele i brænderen: elektrode og dyse. 
Elektrodens ende af hafnium slides under skæring og 
skal udskiftes, når der er 2-3mm tilbage. En udslidt 
elektrode gør det vanskeligt at etablere pilotlysbuen, 
og vil resultere i en ustabil lysbue og reducere skære-
kvaliteten. 
Dysen skal holdes fri af skæresprøjt, da åbningen 
øges og gøres skæv. Derved reduceres skære-
kvaliteten. 
Levetiden er variabel og afhængig af skæreopgaver.  
 
 

BEMÆRK!  
Det er vigtigt at kontrollere flowet ved hjælp 
af plasmagastesteren.  
Flowet SKAL ligge mellem de to streger på 
gastesteren.  
Ligger flowet udenfor, resulterer det i enten 
dårlig skærekvalitet eller kort levetid på slid -
delene.  
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BETJENINGSVEJLEDNING  
 

 
 ZETA 60 
 

 
ZETA 100 
 

Drejeknap  
Maskinen er forsynet med en dreje-
knap, som anvendes til indstilling af 
skærestrømmen.  
 20-60A for ZETA  60,  

 20-100A for ZETA 100. 
 

Plasmalysbue  
 Plasmalysbueindikatoren lyser af sikker-
hedshensyn, hvis der er spænding på 
brænderen. 
 

Overophedning  
 Overophedningsindikatoren lyser, skære-
processen er blevet afbrudt på grund af over-
ophedning af maskinen. 
 

Netfejl  
 Netfejlsindikatoren lyser, når 
netspændingen er mere end 15% lavere end den 
beregnede spænding. 

 
 Manglende lufttryk  
 Lufttryksfejlindikatoren lyser, når luft-
trykket falder til under 3 bar. Maskinen stopper. 
 
 Brænderfejl  
 Brænderindikatoren blinker, når der 
opstår en kortslutning i brænderen (skadet 
brænder eller dårlig samling af elektriske dele 
som elektrode, dyse etc.) Maskinen stopper. 
Brænderindikatoren lyser, når brænderhovedet 
ikke er korrekt samlet. Indikatoren informerer 
brugeren om risikoen for elektrisk chok, da de 
udsatte elektriske dele er udsat for høj spænding. 
Maskinen stopper. 

PLS (ZETA 100) 
Teksten vises i display ved kortslutning i brænderen 
 
LO.P (ZETA 100)  
Teksten vises i displayet ved for lavt trykluft fra 

lufttilslutningen.  
 
HI.P (ZETA 100) 
Teksten vises i displayet ved for højt trykluft fra 

lufttilslutningen.  
 
Visning af fejlkoder  
Indikatoren ved siden af ikonet blinker, når der 

opstår andre typer fejl. Samtidigt vises fejlkode i displayet. 
 
Udvalgte fejlkoder: 

(Fejlmeddelelsen fjernes ved at trykke -tasten) 
 

Spændingsfejl  
Ikonet vises, når netspændingen er for høj. E04-01 
vises, når netspændingen er for lav. 

Tilslut maskinen til 400V AC, +/-15%  50-60Hz. 
 
Andre fejltyper  
Hvis andre fejlkode vises i display skal maskinen slukkes og 
tændes for at fjerne meddelelsen. Hvis fejlmeddelelsen vises 
gentagne gange, er reparation af strømkilden nødvendig.  
 
Valg af skæremetode  

Normal skæring  
Denne funktion bør være aktiv under normal brug. 
 

òGitteròskÞring 
Denne funktion bør kun anvendes under specielle for-
hold (f.eks. skæring i metalnet), da levetiden på sliddele 

til brænderen afkortes, og skærehastigheden nedsættes. 
 

Fugning (Z ETA 100) 
Til denne funktion anvendes en særlig dyse, der tillader 
plasmabuen at blæse det smeltede materiale væk og 

derved skabe en fuge (se reservedelsliste). Under fugning skal 
brænderen holdes i en 22-45° hældning i forhold til skæreemne 
og brugeren skal sikre sig, at brænderen holdes, så det smel-
tede materiale blæses i den rigtige retning rent sikkerheds-
mæssigt. Lysbuen må ikke blive for lang da det vil resultere i 
slukninger af lysbuen (maks. 10-15mm). Ved højere ampere er 
der øget mulighed for at fuge dybere, og lufttrykket skal da 
tilsvarende øges. For høje ampere vil dog give en lang og 

ustabil lysbue. Lufttrykket skal indstilles imellem 3,5-4,5 bar. 
 

(ZETA 100) 
Denne funktion anvendes til visning af lysbuespænding 
eller skærestrøm. Tasten holdes nede i 3 sekunder, og 

ñAò indikatoren slukkes, n¬r lysbuespændingen vises. Når 
tasten trykkes igen, returnerer visningen til skærestrøm. 
  

Lufttrykstest  
Gasventilen åbnes, uden at lysbuen tændes. Det er da 
muligt at kontrollere og evt. justere på lufttryksmåleren 

bag på maskinen. Lufttrykket skal være 3,5 bar for ZETA 60, 
og for ZETA 100 anbefales 4,0 bar for skæring og 3,5 bar for 
fugning. Ved at trykke på lufttrykstasten på ZETA 100 vises 
trykket på den komprimerede luft. 
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TEKNISKE DATA  

 
Strømkilde:  ZETA 60 ZETA 100 

Netspænding ±15% (50Hz-60Hz) 3x400 V  3 x 400 V  

Netsikring 10 A 20 A 

Netstrøm, effektiv 6,8 A 19,1 A 

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

Effekt, max 7,4 kVA 29,9 kVA 

Effekt, tomgang < 35 W < 35 W 

Virkningsgrad 0,9 0,8 

Tilladelig belastning:  Skæring Fugning 

100% (40° omgivelsestemp) 40 A / 96 V 75 A / 110 V  75 A / 130 V 

 60% (40° omgivelsestemp) 50 A / 100 V 85 A / 114 V 85 A / 134 V 

 40% (40° omgivelsestemp) 60 A / 104 V 100 A / 120 V - 

 35% (40° omgivelsestemp) - - 100 A / 130 V 

100% (20° omgivelsestemp) 45 A / 98 V - - 

 60% (20° omgivelsestemp) 55 A / 102 V - - 

Tomgangsspænding 241 V 248 V 

Strømområde 20-60 A 20-100 A 
1Anvendelsesklasse S S 
2Beskyttelsesklasse  IP 23 IP 23 

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

Dimensioner (hxbxl)  360x220x570 mm 405x345x675 mm 

Vægt  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 
gældende regler og forskrifter. Mere 
information findes under Politikker pa 
www.migatronic.com  

 
 

 
1 S Maskinen opfylder de krav der stilles under anvendelse i områder med forøget risiko for elektrisk chok 
2  Maskinen er godkendt til indendørs og udendørs brug i henhold til beskyttelsesklasse IP23 / IP23S. IP23S: Maskinen kan opbevares men er ikke beregnet 

til at blive brugt udendørs under nedbør, medmindre den er afskærmet 
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MACHINE PROGRAMME 
 

ZETA 60/100 is an air-cooled plasma cutting machine. 
 
Welding hoses  
The machine can be equipped with return current 
cables, spare parts etc. from the MIGATRONIC 
programme. 
 
Trolley (option) 
The machines can be delivered with a transport 
trolley. 

 
 
 
 

WHAT IS PLASMA CUTTING?  

 
The plasma arc is a very hot arc obtained by 
constricting a ionized gas into the small hole of the 
torch tip. By limiting the arc width it is possible to 
achieve very high temperatures (over 15.000 C°) and 
very high velocity of the gas. The high temperature 
melts the part to cut while the high speed of the gas 
removes the molten metal from the workpiece. 
The ideal gas to use for plasma is an inert gas, but 
also compressed air can be used. However, the 
presence of oxygen in the compressed air has to be 
taken in consideration when designing the torch. 
 
Plasma cutting torch  
The plasma cutting torch is somehow similar to a TIG 
torch but it is designed in such a way to force the arc 
in a very small orifice in the torch tip. 
The electrode is made with copper and at the end 
there is a small part made with hafnium. The tip is 
made with copper. 
The compressed air goes through the torch and it is 
used for creating the plasma gas and to cool the torch. 
The arc ignition is obtained with a high frequency 
discharge between the electrode and the tip (Pilot 
Arc). The pilot arc is limited to max 3 seconds to 
prevent heating of the torch and excessive wear on 
the consumable parts. 
When the torch is positioned close to the workpiece 
the arc is transferred to the workpiece, the pilot arc 
switches off and the cutting operation starts. 
 
Cutting metal nets and grills  
When the arc is transferred on the workpiece and the 
cutting operation is started, it is necessary to move the 
torch ahead constantly in order to have always the arc 
between the torch and the solid metal. Otherwise, the 
arc will switch off. The same would happen, if the 
torch is moved away from the workpiece. 
If it is necessary to cut a metal net or a grill or other 
discontinuous materials the ñGridò option has to be 
used by pushing the relevant key pad on the front 
panel. In this mode the machine will always keep the 
pilot arc on, thus preventing the arc from switching off. 
In this cutting mode, however, the consumables and 
parts of the torch will wear faster and the efficiency of 
the cutting operation will decrease. 

INITIAL INSTRUCTIONS 
 
Connection to the net  
Make sure the input voltage is correct. It should fit the 
voltage specified at the type plate of the machine. The 
machine is ready for use after the mains plug has 
been mounted by autorised and qualified personnel. 
The machine can be switched on and off at the mains 
plug. 
 
Connection of remote control   
(ZETA 100 AUTOMAT)  
ZETA 100 machines for automat use equipped with 8-
pole control interface can be controlled via a remote 
control or a welding robot. The remote control socket 
has terminals for the following functions: 
 
A: Input signal for welding current, 0 ï  
 +10V input impedance: 1Mohm 

B: Signal ground 

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

D: N.C. 

E: Arc detect ï contact of relay (max. 1Amp), fully 
insulated 

F: N.C. 

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

H: Supply ground 
 

 
 
Generator use 
This welding machine can be used at all mains 
supplies providing sine-shaped current and voltage 
and not exceeding the approved voltage tolerances 
stated in the technical data. Motorised generators 
observing the above can be used as mains supply. 
Consult your supplier of generator prior to connecting 
your welding machine. MIGATRONIC recommends 
use of a generator with electronic regulator and 
supply of minimum 1.5 x the maximum kVA 
consumption of the welding machine. The guarantee 
does not cover damage caused by incorrect or poor 
mains supply. 
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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 l/min by a pressure of 6-8 bar on ZETA 60 and 
min. 180 l/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) 
Á Switch ON the machine 
Á Push the ñair testò button on the front panel (the 

gas valve will open)  
Á Check the air pressure on the gauge and adjust it 

to 3.5 bar while keeping the ñair testò button 
pushed. Different pressure values can be used 
depending on the material type, thickness and the 
Amperage. Do not exceed 6 bar. 

Á Release the pushbutton 
 

 
Cutting operation  
Adjust the cutting current the value needed for the 
material type and thickness. 
Select cutting mode: normal or ñgridò. 
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. 
 

Cutting speed  
The correct cutting speed allows to completely cut the 
material and to remove the molten material from the 
opposite side of the workpiece, avoiding return of 
sparks and spatters. 
With the right cutting speed the flow of molten material 
will have an angle of 10-15° on the torch axle. This will 
allow cut edges clean without slag. 
Too slow cutting speed widens the cutting area, 
increases the heat-affected zone and leaves slag on 
the cutting surface. 
Too high cutting speed will not cut the whole thickness 
of the material and will give return of spatters and 
sparks. 
During the cutting operation the torch has to be kept 
perpendicular to the workpiece. 
 
Advantages of plasma cutting  
Plasma cutting gives many advantages over 
oxyacetylene cutting. The heat-affected zone is 
smaller while the high content of oxygen in oxycutting 
prevents the use on stainless steel. The temperature 
of plasma cutting is higher than oxycutting and the 
flow of compressed air removes the molten material 
leaving clean cut edges. 
Plasma cutting can be used on all electrically 
conductive materials. 
 
Wear parts  
There are 2 parts in the torch subject to wear: the 
electrode and the tip.  
The hafnium end of the electrode wears during cutting 
and when this wear has reached 2-3 mm the electrode 
has to be replaced. A worn out electrode will make 
difficult to establish the pilot arc, will give an unstable 
arc and worse cutting quality. 
The tip has to be kept clean from spatters. The orifice 
will become wider and irregular and this will decrease 
the cutting quality. 
The lifetime of the consumables is variable and 
depends also from the application. 
 
Torch and spares  
Use only original spare and wear parts. 
 
 

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.  
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CONTROL UNIT 
 

 
 ZETA 60 
 

 
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  
 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  
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. 
 

 
ñGridò 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. 
 

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 LED next to the ñAò indicator will 
be turned off, when the arc voltage is displayed. To go back to 
the Cutting Current just press the key pad again. 

 
Air pressure test  
By pushing this button the gas valve will open without 
starting an arc. This operation allows checking the air 

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

 
Power source : ZETA 60 ZETA 100 

Mains voltage ±15% (50Hz-60Hz) 3x400 V  3 x 400 V  

Fuse 10 A 20 A 

Mains current, effective 6.8 A 19.1 A 

Power, (100%) 4.7 kVA 13.2 kVA 

Power, max 7.4 kVA 29.9 kVA 

Open circuit power < 35 W < 35 W 

Efficiency 0.9 0.8 

Permitted load:  Cutting Gouging 

100% duty cycle (40°C ambient temp) 40 A / 96 V 75 A / 110 V  75 A / 130 V 

 60% duty cycle (40°C ambient temp) 50 A / 100 V 85 A / 114 V 85 A / 134 V 

 40% duty cycle (40°C ambient temp) 60 A / 104 V 100 A / 120 V - 

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

100% duty cycle (20°C ambient temp) 45 A / 98 V - - 

 60% duty cycle (20°C ambient temp) 55 A / 102 V - - 

Open circuit voltage 241 V 248 V 

Current range 20-60 A 20-100 A 
1Application 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 
 

 
 

 
1 S 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 
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PRODUKTÜBERSICHT  
 
ZETA 60/100 ist eine luftgekühlte Plasma-
schneidmaschine.  
 
Schweißschläuche  
Die Maschinen können mit Rückstromkabeln und 
Verschleißteile vom MIGATRONIC Programm aus-
gestattet werden.  
 
Transportwagen (Option) 
Die Maschinen kann mit einem Transportwagen als 
Zubehör bestellt werden.  
 
 

WAS IST PLASMASCHNEIDEN  
 
Plasmaphysik  
Der Plasmalichtbogen ist ein sehr konzentrierter Licht-
bogen, denn durch die sehr kleine Öffnung der Plasma-
düse 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 flüssig, und es wird durch die 
kinetische Energie des Lichtbogens weggepreßt. 
Ein ideales Plasmagas ist molekular, hat eine hohe 
Wärmeleitfähigkeit, ist leicht zu ionisieren und hat ein 
hohes Molekulargewicht. Preßluft ist als Plasmagas sehr 
geeignet. Der Brenner muß aber eine besondere 
Konstruktion haben, da die Preßluft Sauerstoff enthält. 
 
Der Plasmabrenner  
Ein Plasmabrenner ähnelt einem WIG-Schweißbrenner, 
bei dem eine Düse eingebaut ist, um eine mechanische 
Einengung des Lichtbogens zu bewirken. 
Die Elektrode besteht aus Kupfer mit einem in die Spitze 
eingepreßten Hafniumstift. Die Düse ist aus Kupfer. Mit 
dem Düsenmantel wird die Düse festgehalten. Der 
Düsenmantel ist so ausgeschaltet, daß Düse und 
Düsenmantel eine gute Luftkühlung bekommen.  
Es gibt nur eine Preßluftzuleitung zum Brenner, wo das 
Gas in Plasmagas und Kühlgas geteilt wird. Damit der 
Lichtbogen gezündet werden kann, gibt es im ZETA 
einen Hochfrequenzgenerator, der bewirkt, daß Funken 
zwischen der Elektrode und der Düse springen. Dadurch 
wird das Plasmagas ionisiert, und der Pilotlichtbogen 
zündet.  
Zur Sicherheit und um Erhitzung und Verschleiß zu ver-
meiden, ist die Pilotlichtbogenzeit auf 3 Sek. beschränkt.  
 
Schneiden in Metallnetz und Gitter  
Der Brenner soll ständig vorwärts geführt werden, wenn 
der Lichtbogen auf das Werkstück übertragt ist, und der 
Schneidprozeß inganggesetzt ist. Sonst schaltet der 
Lichtbogen aus. Dasselbe passiert, wenn der Brenner 
vom Werkstück weggeführt wird.  
Die òGitterò Funktion muÇ f¿r Schneiden in Metalnetz, 
Gitter oder andere getrennten Materialien angewendet 
werden. Der Lichtbogen ist immer in dieser Funktion 
einschaltet. Leider werden Brenner- und Verschleißteile 
schneller verschlissen, und der Schneidprozeß wird 
langsamer. 

ANSCHLUß UND 
INBETRIEBNAHME  

 
Netzanschluß  
Die Maschine ist für Anchluß zur an dem Typenschild 
angegebenen Netzspannung berechnet. Nach An-
schluß des Netzsteckers ist die Anlage betriebsbereit. 
Der Anschluß darf nur von qualifiziertem Fach-
personal vorgenommen werden. Der Ausschalter 
schaltet die Maschine ein und aus. 
 
Fernbedienungsanschluß  (ZETA 100) 
Zeta 100 Maschinen für Automat ist mit Fernregler-
stecker ausgestattet und können über Fernregler oder 
direkt vom Schweißautomaten gesteuert werden. Der 
Fernbedienungsanschluß hat folgende Funktionen: 

A: Eingangssignal für Schweißstrom-
steuerung, 0 - +10V Eingangs-
widerstand: 1Mohm 

B: Bezugspunkt für alle Signale 

C: Ausgangssignal für brennenden 
Lichtbogen (max. 1A), völlig isoliert 

D: Keine Belegung 

E: Ausgangssignal für brennenden Lichtbogen (max. 
1A), völlig isoliert 

F: Keine Belegung 

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

H: Masse 
 

 
Generatorbetrieb  
Diese Schweißmaschine kann auf alle Versorgungen 
angewendet werden, die Strom/Spannung in Sinus-
formen abgeben und nicht die in den technischen 
Daten angegebenen erlaubten Spannungstoleranzen 
überschreiten. Motorisierte Generatoren, die das 
obenerwähnte einhalten, können als Versorgung 
angewendet werden. Wenden Sie sich an Ihren 
Generatorlieferanten vor Anschluss Ihrer Schweiß-
maschine. MIGATRONIC empfiehlt Anwendung eines 
Generators mit elektronischem Regler und Ver-
sorgung von mindestens 1,5 x Höchstverbrauch (kVA) 
der Schweißmaschine. Die Garantie erlischt, wenn 
Schäden wegen falscher oder schlechter Versorgung 
entstanden sind. 
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Druckluftanschluß  
Der Druckluftschlauch muß hinter der Stromquelle 
verbunden werden. Die Druckluft muß rein und 
trocken sein, so daß die Verschleißteile im Brenner 
nicht verschlissen. Zu Erreichung reiner und trockener 
Luft, kann ein Luftfilter montiert werden. Die Druck-
luftanlage muß eine Kapazität von mindestens 
120 l/min bei einem Druck von 6-8 bar auf ZETA 60 
und mindestens 180 l/min bei einem Druck von 6-
8 bar auf ZETA 100 haben. Der Kompressor darf nicht 
8 bar übersteigen.  
ZETA hat Reduzierventil und Manometer eingebaut.  
 
Einstellung der Schneidluft  
Die Maschine ist mit einem Luftdruckindikator aus-
gestattet, der die Maschine aufschaltet, wenn der 
Luftdruck weniger als 3 bar ist.  

¶ Die Maschine einschalten 

¶ Auf die òLufttestò Taste dr¿cken (das Gasventil wird 
geöffnet) 

¶ Die Taste festhalten und den Luftdruck für 3,5 bar 
einstellen. Die Luftdruckgröße hängt von 
Materialtyp, Dicke und Stromstärke ab. Nicht 6 bar 
übersteigen. 

¶ Die Taste loslassen. 
 

 
Schneidprozeß  
Den Schneidstrom im Verhältnis zu Materialtyp and 
Dicke einstellen.  
Schneidmethode wählen: Normal oder òGitterò 
Schneiden. 
Den Brenner von Personen und Objekten weghalten 
und die Brennertaste drücken. Der Pilotlichtbogen 
einschaltet.  
Den Brenner dicht auf das Werkstück plazieren, und 
der Lichtbogen wird übertragt. Der Pilotlichtbogen 
schaltet aus, wenn der Brenner binnen 3 Sek. nach 
Einschalten des Pilotlichtbogens dicht auf das Werk-
stück platziert wird. Den Schneidprozeß von einem 
Ende des Werkstücks anfangen, so daß Schlacken 
und Spritzer nicht zum Brenner retourniert werden. 
Den Brenner muß geneigt werden, wenn es 
notwendig ist, mitten eines Werkstücks zu schneiden. 
Der Pilotlichtbogen erlaubt Übertragung des 
Lichtbogens, auch auf schmutzige und gemalte 
Oberflächen. 
 

Schnittgeschwindigkeit  
Die korrekte Schnittgeschwindigkeit ermöglicht 
Schneiden des Materials og Entfernung des Materials 
von der Gegenseite des Werkstücks.  
Bei korrekter Schnittgeschwindigkeit hat der Plasma-
strahl einen Winkel von 15-20 Grad. Damit können 
reine Schneidecken ohne Schlacke erreicht werden.  

Wenn man den Brenner zu langsam führt, wird der 
Schnitt breiter, und die Wärmezone mit 
geschmolzenem Material an der Unterseite des Werk-
stücks wird grösser.  

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

Der Brenner muss vertikal gegen das Werkstück 
während des Schneidprozess festgehalten.  
 
Vorteile des Plasmaschneidens  
Das Plasmaschneiden hat mehrere Vorteile gegen-
über dem Azetylenschneiden. Der Schneidbad ist 
schmaler mit dem hohen Inhalt an Oxygen in 
Azetylenschneiden. 
Die hohe Temperatur und Druckluft entfernen das 
gescholzene Material und hinterließen reine Schneid-
flächen.  
Plasmaschneiden kann für alle elektrisch führenden 
Materialien angewendet werden.  
 
Verschleißteile  
Der Brenner hat zwei Verschleißteile, die Elektrode 
und die Düse. 
Die Elektrodenspitze aus Hafnium wird während des 
Schneidens verschlissen und muss ausgetauscht 
werden, wenn die Vertiefung 2-3mm erreicht hat.  
Eine verschlissene Elektrode hat schlechte 
Zündeigenschaften und geringere Schnittqualität zur 
Folge, unter der Plasmalichtbogen neigt zum Ab-
reissen (zu langer Lichtbogen).  
Die Düse von Spritzern freizuhalten. Nach längerem 
Gebrauch ist auch die Düse abgenutzt, wodurch die 
Schnittqualität geringer wird. 
Die Standzeit ist variabel und hängt von Schneid-
aufgaben ab.  

BITTE BEMERKEN!  
Der Flu ß soll mit Hilfe des Plasmagastestgerät 
kontrolliert werden.  
Der Fluß SOLL zwischen die zwei Striche auf 
das Testgerät liegen. Sonst wird die 
Konseq uenz entweder schlechte 
Schneid qualität oder kurze Lebensdauer der 
Verschleiß teile.  
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KONTROLLEINHEIT  
 

 
 ZETA 60 
 

 
ZETA 100 
 

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

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

 
Plasmalichtbogen  

 Der Plasmalichtbogenanzeiger leuchtet 
aus Sicherheitsgründen beim Anliegen einer 
Spannung auf der Elektrode bzw. auf dem Brenner 
auf. 
 

Überhitzungsfehler:  
 Die Überhitzungsanzeige leuchtet auf, 
wenn der Schneidbetrieb wegen einer Überhitzung 
der Anlage unterbrochen wurde. Die Leuchtdiode 
erlischt etwa 5 Sekunden nachdem sich das Gerät 
wieder ausreichend abgekühlt hat. 

 
Netzfehler:  

 Die Leuchtdiode für 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-
schluß im Brenner entsteht (defekter Brenner oder 
schlechte Sammlung der Elektrische Teile wie z.B. 
Elektrode, Düse usw.). Die Maschine stoppt.  
Die Brenneranzeige leuchtet, wenn der Brenner-
kopf nicht komplett ist. Die Anzeige informiert dem 
Benutzer über die Gefahr für elektrischen Schlag, 
weil die exponierte elektrischen Teilen für 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. 
 
Ausgewählte Fehlerkodes: 

(Der Fehler wird durch Drücken der -Taste nullgestellt.) 
 
Spannungsfehler  
Das Symbol für Netzspannungsfehler wird angezeigt, wenn 

die Netzspannung zu hoch ist. E04-01 wird angezeigt, wenn die 
Netzspannung zu niedrig ist. 
Schließen 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.  
 

òGitterò Schneiden 
Diese Funktion solll nur in Sonderfällen angewendet werden 
(z.B. Schneiden in Metallnetz), weil die Lebensdauer der 

Brennerverschleißteile verkurzt wird, und die Schneidegeschwindig-
keit gedrosselt wird. 
 

Fugen (ZETA 100) 
Für diese Funktion wird eine spezielle Düse angewendet, die 
sichert, daß der Plasmabogen das geschmälzte Material 

wegbläst, und dann eine Fuge bildet (bitte die Ersatzteilliste sehen). 
Während des Fugens soll der Brenner in einer Neigung von 22-45° 
im Verhältnis zu Schneidstück gehalten werden, und der Benutzer 
soll sich sichern, daß der Brenner das geschmelzte Material in 
korrekter Richtung geblasen wird. Der Lichtbogen muß ausreichend 
kurzgehalten werden, weil der Lichtbogen erlischt, wenn er zu lang 
ist (Max. 10-15 mm). Bei höheren Amperewerten besteht eine 
größere Gefahr, eine tiefere Furche zu erzielen, und der Luftdruck 
muß entsprechend erhöht werden. Eine zu hohe Stromstärke führt 
jedoch zu einem langen und instabilen Lichtbogen.Der Luftdruck soll 
zwischen 3,5-4,5 bar eingestellt werden 
 

(ZETA 100) 
Diese Funktion ermöglicht Zeigen der Lichtbogenspannung 
oder Schneidstrom. Die Taste wird für 3 Sekunden fest-

gehalten, und die Diode neben ñAò wird ausgeschaltet, wenn die 
Lichtbogenspannung gezeigt wird. Retournieren zu Schneidstrom 
durch Widerdrücken an die Taste. 
 

Luftdrucktest  
Das Gasventil wird geöffnet ohne daß der Lichtbogen ein-
schaltet. Kontrolle und eventuelle Einstellung des Luftdruck-

messers hinter der Maschine ist dann möglich. Der Luftdruck soll 
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3,5 bar für ZETA 60 sein. Für ZETA 100 ist 4,0 bar 
empfehlenswert für Schneiden und 3,5 bar für 
Fugen. 

Durch Drücken 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 3 x 400 V  

Netzsicherung 10 A 20 A 

Netzstrom, effektiv 6,8 A 19,1 A 

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

Effekt, max 7,4 kVA 29,9 kVA 

Effekt, leerlauf < 35 W < 35 W 

Wirkungsgrad 0,9 0,8 

  Schneiden Fugen 

Zulässige ED 100% (40°C Temp) 40 A / 96 V 75 A / 110 V  75 A / 130 V 

Zulässige ED  60% (40°C Temp) 50 A / 100 V 85 A / 114 V 85 A / 134 V 

Zulässige ED  40% (40°C Temp) 60 A / 104 V 100 A / 120 V - 

Zulässige ED  35% (40°C Temp) - - 100 A / 130 V 

Zulässige ED 100% (20°C Temp) 45 A / 98 V - - 

Zulässige ED  60% (20°C Temp) 55 A / 102 V - - 

Leerlaufspannung 241 V 248 V 

Schweißstrombereich 20-60 A 20-100 A 
1Anwendungsklasse S S 
2Schutzklasse  IP 23 IP 23 

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

Dimensionen (HxBxL)  360x220x570 mm 405x345x675 mm 

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

Qualitätsschnitt 12 mm <25 mm 

Trennschnitt 18 mm <35 mm 
   

 
 
 
 
 

Entsorgen Sie das Produkt gemäß den 
örtlichen Standards. Weitere Information finden 
Sie unter Geschäftsbedingungen auf 
www.migatronic.com 

 
 

 
1 S Erfüllt die Anforderungen an Geräte zur Anwendung unter erhöhter elektrischer Gefährdung. 
2 Die Maschine ist für den Innen- und Außenbereich gemäß der Schutzklasse IP23 / IP23S ausgelegt. IP23S: Die Maschine kann gelagert werden, darf jedoch 

nicht während eines Niederschlags im Freien verwendet werden. Es sei denn, sie wird dagegen geschützt. 
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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 être équipée de câbles de retour de 
courant, de pièces de rechange etc. du programme 
MIGATRONIC. 
 
Chariot (option) 
Les machines peuvent être livrées avec un chariot de 
transport. 

 
 

 

 

 

DEFINITION DE LA DECOUPE 
AU PLASMA  

 
Lôarc plasma est un arc tr¯s chaud obtenu en comprimant 
un gaz ionis® dans le petit orifice de lôembout de la torche. 
En limitant la largeur de lôarc, il est possible dôatteindre de 
très hautes températures (supérieures à 15 000 C°) ainsi 
quôune tr¯s haute vitesse du gaz. La haute température 
permet de faire fondre la pièce à découper tandis que la 
haute vitesse du gaz permet de retirer le métal fondu de la 
pièce à usiner. 
Lôid®al est dôutiliser un gaz inerte pour la d®coupe au 
plasma mais de l'air comprimé peut également être utilisé. 
Cependant, la présence d'oxygène dans l'air comprimé 
doit être 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 à une torche TIG mais est conçue de sorte à 
forcer le passage de lôarc dans un tr¯s petit orifice de 
lôembout de la torche. 
Lô®lectrode est fabriqu®e en cuivre et lôextr®mit® pr®sente 
une petite pi¯ce en hafnium. Lôembout est fabriqu® en 
cuivre. 
Lôair comprim® traverse la torche et est utilis® pour cr®er 
le gaz plasma et refroidir la torche. 
Lôallumage de lôarc est obtenu par une d®charge ¨ haute 
fr®quence entre lô®lectrode et lôembout (arc pilote). Lôarc 
pilote est limit® ¨ 3 secondes maximum afin dôemp°cher 
tout chauffage de la torche et toute usure excessive des 
consommables. 
Lorsque la torche est placée à proximité de la pièce à 
usiner, lôarc est transf®r® vers cette derni¯re, lôarc pilote 
sô®teint et lôop®ration de d®coupe commence. 
 
Découpe de grilles et treillis métalliques  
Une fois lôarc transf®r® vers la pi¯ce ¨ usiner et la 
découpe lancée, il est nécessaire de déplacer en 
permanence la torche vers lôavant afin que lôarc soit 
toujours placé entre la torche et le métal solide. Sinon, 
lôarc s'®teint. La m°me chose se produit si la torche est 
éloignée de la pièce à usiner. 
Sôil est n®cessaire de d®couper une grille, un treillis 
m®tallique ou bien dôautres mat®riaux discontinus, lôoption 
ñGridò (grille) doit °tre utilis®e en appuyant sur la touche 
en question du panneau avant. Dans ce mode, la 
machine maintiendra lôarc pilote allum® emp°chant ainsi 
lôextinction de l'arc. Toutefois, dans ce mode de d®coupe, 
les consommables et composants de la torche sôuseront 
plus vite et lôefficacit® de la d®coupe s'en trouvera r®duite. 

INSTRUCTIONS PREALABLES  
 
Raccordement au secteur  
Assurez-vous que la tension dôentr®e est correcte. Elle doit 
correspondre à la tension spécifiée sur la plaque signalétique 
de la machine. Une fois la prise électrique branchée sur le 
secteur, la machine est prête à être utilisée. Veuillez noter que 
tous les branchements électriques doivent être réalisés par le 
personnel autorisé et qualifié. La machine est mise en marche 
avec lôinterrupteur principal. 
 
Connexion de la commande à distance  
(ZETA 100 AUTOMAT)  
Les machines ZETA 100 conçues pour des applications 
automatis®es et ®quip®es dôune prise 8 broches peuvent être 
contrôlées par une commande à distance ou par une interface 
robotique. Les broches de la prise présentent les 
branchements suivants : 

A: Signal dôentr®e du courant de soudage, 0 ï +10V. 
Impédance : 1 Mohm 

B: Mise à la masse 

C: D®tection de lôarc ï Contact relais 
(max. 1 A), complètement isolé 

D: Non utilisé 

E: D®tection de lôarc ï Contact relais 
(max. 1 A), complètement isolé 

F: Non utilisé 

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

H: Masse alimentation 
 

 
 
Utilisation de générateurs  
Cette machine de soudage est compatible avec toutes les 
alimentations secteur qui délivrent un courant et une tension de 
forme sinusoµdale et qui nôexc¯dent pas les plages de tension 
autorisées, indiquées dans les spécifications techniques. 
Les générateurs motorisés conformes aux conditions ci-dessus 
peuvent servir de source dôalimentation principale. 
Consultez votre fournisseur de générateur avant de connecter 
votre machine de soudage. 
Migatronic pr®conise lôutilisation dôun g®n®rateur muni dôun 
r®gulateur ®lectronique et dôune alimentation dôau moins 
1,5 x la consommation maximale en kVA de la machine de 
soudage. La garantie ne couvre pas les dommages provoqués 
par une alimentation secteur inadaptée ou défectueuse. 
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Alimentation en air comprimé  
Le tuyau dôalimentation en air comprim® doit °tre reli® ¨ 
lôarri¯re du module dôalimentation. Lôair doit °tre propre et 
sec afin d'emp°cher lôusure rapide des composants de la 
torche. Un filtre à air peut être installé spécialement à cet 
effet.  
La capacité minimale du compresseur doit être de 120 l/min 
pour une pression de 6-8 bar sur la ZETA 60 et de 180 l/min 
pour une pression de 6-8 bar sur la ZETA 100. Le 
compresseur ne doit pas dépasser 8 bar. 
ê lôarri¯re du module dôalimentation se trouve un filtre ¨ air 
avec un manomètre et un régulateur de pression. 
 
R®glage de la pression dôair 
Le module dôalimentation est ®quip® dôun pressostat qui 
arrêtera la machine si la pression à lôentr®e descend en-
dessous de 3 bar (voir panneau avant ci-dessus) 
Á Allumez la machine 
Á Appuyez sur le bouton ñtest airò du panneau avant (la 
soupape ¨ gaz sôouvrira)  

Á Contr¹lez la pression dôair sur le manom¯tre puis r®glez 
la pression sur 3,5 bar tout en gardant le bouton ñtest airò 
appuyé. Différentes valeurs de pression peuvent être 
utilis®es en fonction du type de mat®riau, de lô®paisseur 
et de lôamp®rage. Ne pas d®passer 6 bar. 

Á Relâchez le bouton-poussoir  
 

 
Découpe  
Ajustez le courant de coupe sur la valeur adaptée au type et 
¨ lô®paisseur du mat®riau. 

S®lectionnez le mode de d®coupe : normal ou ñgridò (grille). 

Veillez ¨ tenir la torche ¨ lô®cart des personnes et des objets 
puis appuyez sur le d®clencheur de la torche. Lôarc pilote 
sôallume. 

Placez la torche ¨ proximit® de la pi¯ce ¨ usiner et lôarc sera 
transf®r®. Si la torche nôest pas d®plac®e ¨ proximit® de la 
pi¯ce ¨ usiner dans les 3 secondes suivant lôallumage de 
lôarc pilote, ce dernier sô®teindra et lôop®ration devra °tre 
répétée. 

Débutez la découpe depuis l'une des extrémités de la pièce 
¨ usiner afin dôemp°cher les scories et projections de revenir 
sur la torche. Si la découpe doit être commencée au milieu 
de la pièce à usiner, inclinez la torche afin d'éviter le retour 
des scories et des projections sur cette dernière.  
Lôarc pilote permettra de transf®rer lôarc ®galement sur des 
pièces à usiner sales ou peintes. 
 
Vitesse de coupe  
Lôutilisation dôune vitesse de coupe correcte permet de 
découper complètement le matériau et de retirer le matériau 
ainsi fondu du côté opposé de la pièce à usiner en évitant le 
retour des étincelles et projections. 

En utilisant une vitesse de coupe correcte, le matériau fondu 
sô®coulera selon un angle de  
10-15Á par rapport ¨ lôaxe de la torche, ce qui permettra une 
découpe nette des angles sans laisser de scories. 

Une vitesse de coupe trop faible élargira la zone de 
d®coupe, augmentera la zone dôinfluence thermique et 
laissera des scories sur la surface de coupe. 

Une vitesse de coupe trop élevée ne permettra pas de 
découper toute l'épaisseur du matériau et entraînera le 
retour de étincelles et projections. 

Pendant la découpe, la torche doit toujours être placée 
perpendiculairement à la pièce à usiner. 
 
Avantages de la découpe au plasma  
La découpe au plasma offre de nombreux avantages par 
rapport ¨ lôoxycoupage. La zone dôinfluence thermique est 
plus petite tandis que la haute teneur en oxygène de 
lôoxycoupage emp°che toute utilisation sur de lôacier 
inoxydable. La température de la découpe au plasma est 
sup®rieure ¨ celle de lôoxycoupage et le flux dôair comprim® 
retire le matériau fondu laissant ainsi des bords propres. 
La découpe au plasma peut être utilisée sur tous les 
matériaux conducteurs. 
 
Pi¯ces dôusure 
La torche pr®sentent 2 pi¯ces dôusure : lô®lectrode et 
lôembout. 
Lôextr®mit® en hafnium de lô®lectrode sôab´me pendant la 
découpe et lorsque cette usure atteint 2-3 mm, lô®lectrode 
doit être remplacée. Une électrode usagée rendra difficile 
lôallumage de lôarc pilote entra´nant une instabilit® de l'arc et 
une mauvaise qualité de coupe. 
Lôembout ne doit pr®senter aucune projection. L'orifice 
deviendrait alors plus large et irrégulier entraînant ainsi une 
baisse de la qualité de coupe. 
La durée de vie des consommables est variable et dépend 
également de l'application. 
 
Torche et pièces de rechange  
Utilisez uniquement des pi¯ces dôusure et de rechange 
dôorigine. 

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.  
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UNITE DE COMMANDE 
 

 
 ZETA 60 
 

 
ZETA 100 
 

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

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

Voyant dôarc plasma 
 Le voyant dôarc plasma sôallume pour des 
raisons de sécurité ainsi que pour indiquer s'il 
existe une tension à la sortie de la torche. 
 

Voyant de surchauffe  
 Le voyant de surchauffe sôallume si la 
d®coupe est interrompue en raison dôune 
surchauffe de la machine. 

 
Voyant courant défaillant  

 Le voyant courant défaillant s'allume si la 
tension du secteur est inférieure à la tension 
nominale de plus de 15 %. 
 
 Indicateur de la pression dôair 
 Lôindicateur de la pression dôair sôallume si 
la pression est inférieure à 3 bar provoquant ainsi 
l'arrêt de la machine. 
 
 Alarme torche  
 Voyant ROUGE clignotant : un court-
circuit s'est produit à l'intérieur de la torche (torche 
endommagée ou mauvaise assemblage des 
composants ®lectriques tels que lô®lectrode, 
l'embout etc.). Le générateur est arrêté. 
Voyant ROUGE ALLUME EN CONTINU : la tête 
de la torche nôest pas compl¯tement mont®e. Cette 
alarme informe lôop®rateur du risque de choc 
®lectrique en raison de lôexposition des 
composants électriques à de hautes tensions. Le 
générateur est arrêté. 

PLS (ZETA 100)  
Ce message sôaffiche en cas de court-circuit de la torche 

plasma. 
 

LO.P (ZETA 100)  
Ce message sôaffiche lorsque la pression de 

lôalimentation en air est insuffisante.  
 

HI.P (ZETA 100) 
Ce message sôaffiche lorsque la pression de 

lôalimentation en air est trop ®lev®e. 
 

Symboles dôerreur 
Le voyant situ® ¨ c¹t® de lôic¹ne clignote lorsque dôautres 

types dôerreurs sont d®tect®s. Un symbole dôerreur appara´t 
simultan®ment ¨ lô®cran. 
 
Exemples de codes dôerreur : 
(Le code dôerreur peut °tre effac® par une pression sur la touche 

.) 
 
Erreur secteur  
Lôic¹ne appara´t lorsque la tension secteur est trop ®lev®e. 

Le message E04-01 apparaît lorsque la tension secteur est 
insuffisante. 
La machine de soudage doit être raccordée à un courant  
de 400 V AC, +/-15 % 50-60 Hz. 
 
Autres types d´erreurs  
Si dôautres symboles dôerreur apparaissent, la machine doit °tre mise 
hors tension puis sous tension pour effacer le symbole. 
Lôaffichage r®p®t® du symbole dôerreur indique que la source 
dôalimentation doit °tre r®par®e. 
 
Mode de découpe  

Découpe normale  
Cette fonction doit être utilisée en général. 
 

 
D®coupe ñGridò (grille) 
Cette fonction ne doit être utilisée que dans des conditions 
particulières dans la mesure où elle accélère l'usure des 

consommables de la torche et ralentit la découpe. 
 

Gougeage  (ZETA 100) 
Cette fonction est utilisée avec une buse spéciale permettant 
¨ lôarc plasma dô®liminer le mat®riau fondu et, par cons®quent, 

de créer une rainure (voir la liste des pièces de rechange). Lors du 
gougeage, la torche doit être inclinée à 22-45Á par rapport ¨ lô®l®ment 
à souder et orientée de sorte que le matériau fondu soit éliminé en 
toute sécurité. L'arc doit être suffisamment court car il s'éteindra s'il est 
trop long (max. 10-15 mm). À des ampères plus élevés, il existe une 
possibilité accrue d'obtenir une entaille plus profonde et la pression 
atmosphérique doit être augmentée en conséquence. Un ampérage 
trop élevé entraînera cependant un arc long et instable. La pression de 
lôair comprim® doit °tre r®gl®e ¨ 3,5-4,5 bars. 
 

(ZETA 100) 
Cette fonction permet dôafficher la tension dôarc ou le courant 
de découpe. Appuyez sur la touche pendant 3 secondes ; le 

voyant lumineux situ® ¨ c¹t® de lôindicateur ç A è sô®teint lorsque la 
tension dôarc sôaffiche. Appuyez de nouveau sur la touche pour 
revenir au courant de découpe. 
 

Test pression dôair 
En appuyant sur ce bouton, la soupape ¨ gaz sôouvrira sans 
allumer dôarc. Cette opération permet de contrôler la pression 

dôair sur le manom¯tre plac® ¨ lôarri¯re de la machine et de r®gler ce 
dernier sur une pression maximale de 3,5 bars pour le ZETA 60. Pour 
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le ZETA 100, il est recommand® dôappliquer une 
pression de 4,0 bars pour le coupage et de 3,5 
bars pour le gougeage. 

Sur le ZETA 100, lorsque la touche TEST 
PRESSION DôAIR est activ®e, la pression de lôair 
comprimé apparaît sur l'écran. 
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CARACTERISTIQUES TECHNIQUES  

 
Alimentation : ZETA 60 ZETA 100 

Tension de secteur ±15% (50Hz-60Hz) 3x400 V  3 x 400 V  

Fusible 10 A 20 A 

Courant secteur efficace 6,8 A 19,1 A 

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

Puissance, max 7,4 kVA 29,9 kVA 

Puissance en circuit ouvert < 35 W < 35 W 

Efficacité 0,9 0,8 

Charge autorisée :  Coupage Gougeage 

100% du facteur dôutilisation (temp. ambiante 40°C) 40 A / 96 V 75 A / 110 V  75 A / 130 V 

 60% du facteur dôutilisation (temp. ambiante 40°C) 50 A / 100 V 85 A / 114 V 85 A / 134 V 

 40% du facteur dôutilisation (temp. ambiante 40°C) 60 A / 104 V 100 A / 120 V - 

 35% du facteur dôutilisation (temp. ambiante 40ÁC) - - 100 A / 130 V 

100% du facteur dôutilisation (temp. ambiante 20°C) 45 A / 98 V - - 

 60% du facteur dôutilisation (temp. ambiante 20°C) 55 A / 102 V - - 

Tension en circuit ouvert 241 V 248 V 

Plage de courant 20-60 A 20-100 A 
1Classe dôapplication S S 
2Classe de protection  IP 23 IP 23 

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

Dimensions (hxlxL)  360x220x570 mm 405x345x675 mm 

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

Qualité de coupe 12 mm <25 mm 

Coupe max. 18 mm <35 mm 
   

 
 

 

 
Veillez à mettre le produit au rebut selon les 
normes et réglementations locales. Vous 
trouverez plus dôinformations sur notre site 
www.migatronic.com sur la page « policies »  

 
 

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

2  La machine est conçue pour une utilisation intérieure et extérieure selon les classes de protection IP23 et IP23S.  
IP23S : La machine peut °tre entrepos®e mais nôest pas destin®e ¨ °tre utilis®e ¨ lôext®rieur pendant les pr®cipitations ¨ moins dô°tre abrit®e 
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MASKINPROGRAM  
 
ZETA 60/100 är en luftkkyld plasmaskärmaskin. 
 
Slangpaket och kablar  
Till maskinerna kan MIGATRONIC från sitt produkt-
program leverera returströmkablar, slitdelar mm. 
 
Transportvagn (extrautrustning) 
Maskinerna kan levereras med transportvagn. 
 
 
 
 
 
 
 

VAD ÄR PLASMASKÄRNING  
 
Plasmafysik  
Plasmaljusbågen är en mycket koncentrerad ljusbåge, 
som uppstår genom att ljusbågen blir mekanisk 
koncentrerad och insnävd igenom ett litet dyshål. 
Denna insnävning ger mycket höga temperaturer 
(över 15000°C) och en mycket hög hastighet. Den 
höga temperaturen gör materialet flytande, och 
materialet pressas bort av den kinetiska energin i 
ljusbågen. 
En ideel plasmagas är molekylär, har högt 
värmeledningsämne, är lätt att ionisera och har hög 
molekylevikt. Tryckluft är lämplig som plasmagas, 
dock skall brännaren ha en särskild utformning, då det 
finns syre i tryckluften. 
 
Plasmabrännaren  
En plasmabrännare liknar ett TIG-slangpaket, där det 
medföljer en dysa som gör en mekanisk insnörning av 
ljusbågen.  
Elektroden består av koppar, var det är inpressat en 
stift av hafnium. Dysan är av koppar.  
Det finns endast en tryckluftsledning till pistolen, där 
gasen delas till plasmagas och kylgas. För att 
ljusbågen kan tändas, leds en HF-gnista mellan 
elektroden och dysan. Därvid ioniseras plasmagasen, 
och pilotljusbågen tänds. Av säkerhetsskäl, samt för 
att undgå uppvärmning och slitage, är 
pilotljusbågetiden begränsad till max. 3 sek. 
När brännaren placeras  på skärämnet, kommer ljus-
bågen att överföras till ämnet, pilotljusbågen slocknar 
och skärprocessen startar. 
 
Skärning i metallnät och galler  
Det är nödvändigt att föra brännaren konstant framåt 
när ljusbågen har överförts till skärämnet, och 
skärprocessen är i gång. Annars slocknar ljusbågen. 
Det samma sker, om brännaren tas bort från 
svetsämnet. 
Om det är nödvändigt att skära i metallnät, galler eller 
andra avbrutna material, m¬ste man anvªnda ògallerò 
funktionen. I denna skäreprocess kommer maskinen 
alltid ha tänd ljusbåge. Dessvärre kommer brännare- 
och slitdelar förbrukas snabbare, och skärprocessen 
blir långsammare. 

IGÅNGSÄTTNING 
 

Nätanslutning  
Maskinen skall anslutas till korrekt nätförsörjning i 
enlighet den påsatta typskylten. Efter montering av 
nätkontakten är maskinen klar för användning. 
Nätkontakt förbindelsen skall företagas av 
auktoriserad och kvalificerad personal. Tänd och släck 
maskinen med hjälp av brytaren på maskinen. 
 
Anslutning av fjärrkontroll (ZETA 100 AUTOMAT)  
ZETA 100 för automat-användning kan fjärregleras via 
en fjärrkontroll eller en svetsautomat. Fjärrkontroll-
uttaget har terminaler för följande funktioner: 
 
A: Input-signal för svetsström, 0 ï  
 +10V indgångsimpedans: 1Mohm 

B: Signal-noll 

C: Output-signal för etablerad ljusbåge 
(max. 1A), fullt isolerad 

D: NC 

E: Output-signal för etablerad ljusbåge (max. 1A), fullt 
isolerad 

F: NC 

G: Försörjningsspänning +24VDC. Kortslutningssäkrat 
med PTC modstånd (max. 50mA) 

H: Försörjnings-noll 
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Generatordrift  
Denna svetsmaskin kan användas på all försörjning som 
avger sinusformad ström och spänning, och som icke 
överskrider de tillåtna spänningstoleranser som är angivet 
i den tekniska datan. 
Motoriserade generatorer som håller ovanstående kan 
användas som försörjning. Fråga alltid generator-
leverantören om råd innan du ansluter din svetsmaskin. 
MIGATRONIC rekommenderar att använda en generator 
som har elektronisk regulator och som kan leverera minst 
1,5 x svetsmaskinens maximala kVA förbrukning. 
Garantin bortfaller vid skador som uppstått på grund av 
felaktig eller dålig försörjining. 
 
Tryckluftsanslutning  
Tryckluftsslangen skall förbindas bak på strömkällan. 
Tryckluften skall vara ren och torr för att undgå slitage på 
slitdelar i brännaren. För att uppnå detta kan man montera 
ett särskilt luftfilter. Tryckluftsanläggningen skall ha en 
kapacitet på min. 120 l/min vid ett tryck på 6-8 bar på 
ZETA 60 och min. 180 l/min vid ett tryck på 6-8 bar på 
ZETA 100. Kompressorn får ej överstiga 8 bar.  
ZETA har inbyggd tryckreduktionsventil och en 
manometer.  
 
Inställning av skärluft  
Maskinen är utrustad med en lufttrycksindikator, som 
stoppar maskinen, om inloppstrycket är mindre än 3 bar.  

¶ Tänd maskinen 

¶ Tryck p¬ òLufttestò knappen på funktionspanelen 
(gasventilen öppnas) 

¶ Håll fast knappen och justera lufttrycket till 3,5 bar. 
Lufttrycksstorleken beror på materialtyp, tjocklek och 
strömstyrka. Överstig inte 6 bar. 

¶ Släpp knappen 
 

 
Skärprocessen  
Ställ in skärströmmen i förhållande till materialtyp och 
tjocklek.  

Vªlj skªrmetod: normal eller ògallerò skªrning. 

Håll brännaren på avstånd från personer eller objekt och 
tryck på brännaravtryckaren. Pilotljusbågen tänds. 

Placera brännaren mot skärämnet, och ljusbågen blir 
överförd. Pilotljusbågen slocknar om brännaren inte förs 
mot skärämnet inom 3 sek. efter att pilotljusbågen har 
tänds.  

Starta skäreprocessen från den ena änden av skärämnet 
för att undgå, att slagg och sprut returnerar till brännaren. 
Om det är nödvändigt att skära i mitten av ett ämne, vinkla 
brännaren för att undvika slagg och sprut mot brännaren. 
Pilotljusbågen kommer att tillåta överföring av ljusbågen 
även på smutsig eller målade ytskikt. 

Skärhastighet  
Den korrekta skärhastigheten gör det möjligt att 
skära materialet och avlägsna det smälta 
materialet från den motsatta sidan av skärämnet.  

Det smälta materialet har ett flow på en  
10-15° vinkel mot brännaraxeln vid korrekt skär-
hastighet. Det gör det möjligt att uppnå rena 
skärhörn utan slagg. 

För långsam skärhastighet utvidgar skärområdet, 
ökar värmezonen och lämnar efter slagge på 
skärområdet. 

För hög skärhastighet gör att man skär igenom 
materialet och returnerar slagg och sprut. 

Brännaren skall hållas lodrätt mot svetsämnet 
under skärprocessen. 
 
Fördelar vid plasmaskärning  
Plasmaskärning ger många fördelar i förhållande 
till autogenskärning. Smältbadet är smalare med 
det höga innehåll av oxygen i autogenskärning, 
och därmed är det inte möjligt att skära i rostfritt 
stål.  
Den höga temperaturen och tryckluften avlägsnar 
det smälta materialet och efterlämnar rena 
skärytor. 
Plasmaskärning kan användas till alla elektrisk 
ledande material.  
 
Slitdelar  
Det finns två slitdelar i brännaren: elektrod och 
dysa. 
Elektrodens ände av hafnium slits under skärning 
och skall bytas ut när det är 2-3mm kvar. En 
utsliten elektrod gör det svårt att etablera 
pilotljusbåge, vilket resulterar i en ostabil ljusbåge 
och reducerar skärkvaliteten. 
Dysan skall hållas fri från skärsprut, då öppningen 
vidgas och blir oregelbunden vilket reducerar 
skärkvaliteten. 
Livslängden varierar och beror på 
skäruppgifterna.  
 

OBSERVERA!  
Det är viktigt att kontrollera flowet med hjälp av 
plasmagastestaren.  
Flowet SKALL ligga mellan de två strecken på 
gastestaren.  
Ligger flowet utanför, resulterar det i antingen 
dålig skärkvalitet eller kort livslängd på 
slitdelarna.  
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FUNKTIONSPANELEN  
 

 
 ZETA 60 
 

 
ZETA 100 
 

Vridknapp  
Maskinen är försedd med en vridknapp, 
som används till inställning av skär-
strömmen.  
20-60A för ZETA 60 

 20-100A för ZETA 100. 
 

Plasmaljusbåge  
 Plasmaljusbågeindikatorn lyser av säker-
hetsskäl om det finns spänning på brännaren. 
 

Överhettning  
 Överhettningsindikatorn lyser, skär-
processen avbryts på grund av överhettning av 
maskinen. 
 

Nätfel  
 Nätfelsindikatorn lyser, när nätspänningen 
är mer än 15% lägre än den beräknade spänningen. 
 
 Lufttrycksindikator  
 Lufttrycksfelindikatorn lyser, när lufttrycket 
fallder till under 3 bar. Maskinen stannar. 
 
 Brännarfel  
 Brännarindikatorn blinkar, när det uppstår 
en kortslutning i brännaren (skadad brännare eller 
dålig samling av elektriska delar som elektrod, dysa 
etc.) Maskinen stannar. 
Brännarindikatorn lyser, när brännerhuvudet inte är 
korrekt ihopsatt. Indikatorn informerar användaren 
om risken för elektrisk stöt då de utsatta elektriska 
delarna är utsatat för hög spänning. Maskinen 
stannar. 

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

 
LO.P (ZETA 100)  
Texten visas i displayen vid för lågt tryckluft från 
luftanslutningen.  

 
HI.P (ZETA 100) 
Texten visas i displayen vid för hög tryckluft från 
luftanslutningen.  

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

 
Utvalda felkoder: 

(Felmeddelanden avlägsnas genom att trycka - knappen) 
 
Spänningsfel  

Ikonen visas, när nätspänningen är för hög. E04-01 visas, 
när nätspänningen är för låg. 
Anslut maskinen til 400V AC, +/-15%  50-60Hz. 

 
Andre feltyper  
Om andra felkoder visas i displayen skall maskinen stängas av 
och tändas för att avlägsna meddelandet. 

Om felmeddelande visas upprepade gånger, är reparation av 
strömkällan nödvändig. 
 
Val av skärmetod  

Normal skärning  
Denna funktion bör vara aktiv under normalt bruk. 
 

òGalleròskªrning 
Denna funktion bör endast användas under speciella för-
hållanden (t.ex skärning i metallnät), då livslängden på slit-
delar till brännaren kortas, och skärhastigheten nedsätts. 

 
Fogning (Z ETA 100) 
Till denna funktion används en särskild dysa, som tillåter 
plasmabågen att blåsa bort det smälta materialet och 

därmed skapa en fog (se reservdelslista). Under fogning skall 
brännaren hållas i en 22-45° ställning i förhållande till skärämnet 
och användaren skall försäkra sig om att brännaren hålls, så att 
det smälta materialet blåses i rätt riktning rent säkerhetsmässigt. 
Bågen får inte vara för lång då detta kommer att resultera i att 
ljusbågen släcks (max. 10-15mm). Vid högre ampere finns en ökad 
möjlighet att foga djupare och lufttrycket måste då ökas därefter. 
Men för höga ampere kommer att resultera i en lång och instabil 
båge. Lufttrycket skall vara inställt till 3,5-4,5 bar. 
 

(ZETA 100) 
Denna funktion används till visning av ljusbågespänning 
eller skärström. Avtryckaren hålls nere i 3 sekunder, och 

ñAò indikatorn slocknar, nªr ljusbågespänningen visas. När 
avtryckaren trycks igen, återgår visningen till skärström. 
 

Lufttryckstest  
Gasventilen öppnas, utan att ljusbågen tänds. Det är då 
möjligt att kontrollera och evt. justera på lufttrycksmätaren 
bak på maskinen. Lufttrycket skall vara 3,5 bar för ZETA 

60 och för ZETA 100 rekommenderas 4,0 bar för skärning och 3,5 
bar för fogning. 

Genom att trycka på lufttrycksbrytaren på ZETA 100 visas trycket 
på den komprimerade luften. 
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TEKNISK DATA  

 
Strömkälla:  ZETA 60 ZETA 100 

Nätspänning ±15% (50Hz-60Hz) 3x400 V  3 x 400 V  

Nätsäkring 10 A 20 A 

Nätström, effektiv 6,8 A 19,1 A 

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

Effekt, max 7,4 kVA 29,9 kVA 

Effekt, tomgång < 35 W < 35 W 

Verkningsgrad 0,9 0,8 

Tillåten belastning:  Skärning Fogning 

100% (40° omgivnigstemp) 40 A / 96 V 75 A / 110 V  75 A / 130 V 

 60% (40° omgivnigstemp) 50 A / 100 V 85 A / 114 V 85 A / 134 V 

 40% (40° omgivnigstemp) 60 A / 104 V 100 A / 120 V - 

 35% (40° omgivnigstemp) - - 100 A / 130 V 

100% (20° omgivnigstemp) 45 A / 98 V - - 

 60% (20° omgivnigstemp) 55 A / 102 V - - 

Tomgångsspänning 241 V 248 V 

Strömområde 20-60 A 20-100 A 
1Användarklass S S 
2Skyddsklass  IP 23 IP 23 

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

Dimensioner (hxbxl)  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 överensstämmelse 
med gällande regler och föreskrifter. Mer 
information finns under Om Migatronic på 
www.migatronic.se 

 
 

 
1 S Maskinen uppfyller de krav som ställs under användning i områden med ökad risk för elektrisk stöt. 

2  Maskinen är godkänd till inomhus och utomhus användning enligt skyddsklass IP23 / IP23S. IP23S: Maskinen kan förvaras men är inte beräknad för att 
användas utomhus vid nederbörd, om den inte är avskärmad 
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TUOTEOHJELMA  
 

ZETA 60/100 on ilmajäähdytteinen plasma-
leikkauskone.  
 
Hitsauspolttimet  
Kone voidaan varustaa MIGATRONIC-ohjelmaan 
kuuluvilla paluuvirtakaapeleilla, varaosilla jne.  
 
Kärry (lisävaruste) 
Koneeseen on saatavana kuljetuskärry, jossa on kiinteä 
työkalutaso, hitsauspolttimen pidin ja tilaa 
hitsaustarvikkeille.  
 
Kuljetusvaunu (Lisävaruste) 
Koneeseen on saatavissa lisävarusteena kuljetusvaunu. 
 
 

MITÄ PLASMALEIKKAUS ON?  

 
Plasmakaari on hyvin kuuma valokaari, joka saadaan 
aikaan puristamalla ionisoitunut kaasu hitsauspolttimen 
suutinkärjen pieneen reikään. Kaaren leveyttä 
rajoittamalla on mahdollista päästä todella korkeisiin 
lämpötiloihin (yli 15.000 C°) ja erittäin korkeaan kaasun 
virtausnopeuteen. Korkea lämpötila sulattaa leikattavan 
kohdan ja suurella nopeudella virtaava kaasu poistaa 
sulaneen metallin työkappaleesta.  
Ihanteellinen kaasu plasmaleikkauksessa käytettäväksi 
on inertti kaasu, mutta myös paineilmaa voidaan 
käyttää. Paineilman sisältämä happi on kuitenkin 
otettava huomioon hitsauspolttimen suunnittelussa.  

 
Plasmapoltin  
Plasmapoltin muistuttaa muuten tig-poltinta, mutta se 
pakottaa kaaren hyvin pieneen suuttimeen polttimen 
kärjessä.  
Elektrodi on kuparia ja pieni osa elektrodin päässä on 
valmistettu hafniumista. Kärki on kuparia.  
Polttimen läpi kulkeva paineilma toimii plasmakaasuna 
ja se myös jäähdyttää poltinta.  
Kaaren sytytys tapahtuu elektrodin ja kärjen välillä 
syntyvän korkeataajuuspurkauksen avulla (apukaari). 
Apukaaren kesto on maksimissaan 3 sekuntia, jottei 
poltin kuumene liikaa eivätkä sulavat osat kulu liikaa.  
Kun poltin asetetaan työkappaleen lähelle, kaari siirtyy 
työkappaleeseen, apukaari sammuu ja leikkaus-
operaatio alkaa.  
 
Metalliverkkojen ja ïristikkojen leikkaus  
Kaaren siirryttyä työkappaleeseen ja leikkausoperaation 
käynnistyttyä poltinta on liikutettava tasaisesti 
eteenpäin, jolloin kaari säilyy koko ajan polttimen ja 
kiinteän metallin välissä. Muussa tapauksessa kaari 
sammuu. Samoin käy, mikäli poltin siirretään irti 
työkappaleesta.  
Haluttaessa leikata metalliverkkoa tai ïristikkoa tai 
muuta epäyhtenäistä materiaalia on otettava käyttöön 
grid-toiminto painamalla ko. näppäintä etupaneelissa. 
Tässä tilassa kone pitää apukaaren koko ajan 
sytytettynä, jolloin kaari ei pääse sammumaan. 
Huomaa, että grid-tilassa elektrodi, suutin ja polttimen 
osat kuluvat nopeammin ja leikkauksen teho laskee.  

KÄYTTÖÖNOTTO 
 
Liittäminen verkkoon  
Varmista, että syöttöjännite on oikea. Tarkista jännite 
koneen tyyppikilvestä. Verkkopistokkeen saa kytkeä 
vain sähkökytkentöihin perehtynyt ammattilainen. 
Kytkennän jälkeen kone on käyttövalmis. Pääkytkin 
kytkee koneen päälle ja pois.  

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

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

B: Lähtökohta kaikille signaaleille 

C: Kaaren ilmaisin ï relekosketus 
(max 1Amp), täysin eristetty 

D: Vapaa, ei tehtäviä 

E: Kaaren ilmaisin ï relekosketus (max 1Amp), 
täysin eristetty 

F: Vapaa, ei tehtäviä 

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

H: Maadoitus 
 

 
 
Generaattorikäyttö  
Tämä hitsauskone voidaan liittää kaikkiin 
virtalähteisiin, jotka tuottavat sinimuotoista 
virtaa/jännitettä, eikä ylitetä teknisissä tiedoissa 
annettuja toleransseja. Käytä ainoastaan taajuus- ja 
jännitevakaita epätahtigeneraattoreita. Varmista 
generaattorin soveltuvuus hitsauskonekäyttöön 
generaattorin valmistajalta. MIGATRONIC 
suosittelee generaattoria, jonka teho on 
1,5 x hitsauskoneen maksimiteho kVA. Takuu ei 
kata vaurioita, jotka syntyvät viallisesta tai liian 
pienestä generaattorista. 
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Paineilman saanti   
Paineilmaletku kytketään virtalähteen taakse. Ilman on 
oltava puhdasta ja kuivaa, etteivät polttimen osat kulu 
turhan nopeasti. Kostea ja likainen paineilma on 
puhdistettava filterin avulla.  
Kompressorin kapasiteetin on oltava vähintään 
120 l/min ja paineen 6-8 bar ZETA 60:lle ja 180 l/min 
ZETA 100:lle. 
Kompressorin paine ei saisi ylittää 8 bar. 
Virtalähteen takana on ilmansuodatin, jossa 
painemittari ja paineensäädin. 
 
Ilmanpaineen säätö  
Virtalähde on varustettu painekytkimellä, joka 
pysäyttää koneen, mikäli tulopaine laskee alle 3 bar 
(ks. etupaneeli yllä).  
Á Käynnistä kone (ON).  
Á Paina etupaneelissa olevaa ilmanpaineen 

testinappulaa ñair testò (kaasuventtiili aukeaa).  
Á Tarkista ilmanpaine mittarista ja säädä sen 

arvoksi 3,5 bar - ñair testò ïnappula koko ajan alas 
painettuna. Ilmanpainetta voi säätää materiaalin 
tyypin ja vahvuuden sekä virranvoimakkuuden 
mukaan. Paine ei saa ylittää 6 bar. 

Á Vapauta painike.  
 

 
Leikkaaminen  
Säädä leikkausvirran arvo materiaalin tyypin ja 
vahvuuden mukaan.  
Valitse leikkaustapa: joko normaali tai ñgridò (=verkko, 
ristikko tms. reikäinen materiaali). 

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

Vie poltin työkappaleen lähelle, jolloin kaari siirtyy. 
Mikäli poltinta ei siirretä työkappaleen lähelle 3 
sekunnin sisällä apukaaren syttymisestä, apukaari 
sammuu ja sytytys on aloitettava alusta.  

Aloita leikkaaminen työkappaleen toisesta reunasta, 
ettei metallikuonaa ja roiskeita lennä takaisin 
polttimeen. Mikäli leikkaaminen pitää aloittaa 
työkappaleen keskeltä, pidä poltinta noin 45 asteen 
kulmassa, jolloin vältetään kuonan ja roiskeiden 
lentäminen polttimen päälle.  
Apukaaren ansiosta kaaren siirtyminen onnistuu myös 
likaiselle tai maalatulle työkappaleelle.  
 

Leikkuunopeus  
Leikkuunopeuden ollessa oikea perusaine leikkautuu 
läpi asti ja sulanut aines poistuu työkappaleen toiselle 
puolelle, eikä etupuolelle lennä kipinöitä tai roiskeita. 

Oikealla leikkuunopeudella työskenneltäessä sulanut 
aines virtaa 10-15° kulmassa polttimeen nähden. 
Tällöin leikkuupinnan reunat jäävät siisteiksi.  

Mikäli leikkuunopeus on liian alhainen, leikkuualue 
laajenee ja lämmön vaikutusalue suurenee, jolloin 
leikkuupinnan reunoihin jää kuonaa.  

Mikäli taas leikkuunopeus on liian korkea, leikkaus ei 
tapahdu materiaalin koko vahvuudelta ja roiskeita ja 
kipinöitä lentää takaisin polttimen suuntaan.  

Leikkuun aikana leikkuupoltinta on pidettävä 
kohtisuorassa työkappaleeseen nähden.  
 
Plasmaleikkauksen etuja  
Plasmaleikkauksella on monia etuja verrattuna 
polttoleikkaukseen. Lämmön vaikutusalue on 
pienempi, polttoleikkauksen sisältämän suuren 
happimäärän takia sitä ei voi käyttää 
ruostumattomaan teräkseen. Plasmaleikkauksessa 
lämpötila on korkeampi kuin polttoleikkauksessa ja 
paineilmavirta poistaa sulaneen aineksen, jolloin 
leikkuureunat jäävät siisteiksi.  
Plasmaleikkausta voidaan käyttää kaikkien sähköä 
johtavien materiaalien leikkaamiseen.  
 
Kuluvat osat  
Polttimessa on kaksi kuluvaa osaa: elektrodi ja suutin.  
Elektrodin hafniumista valmistettu pää kuluu 
leikkauksen aikana ja kun kulumista on tapahtunut 2-
3 mm on elektrodi vaihdettava. Loppuunkuluneella 
elektrodilla on vaikea sytyttää apukaarta, valokaari on 
epävakaa ja leikkauksen laatu heikkenee.  
Suutin on pidettävä roiskeista puhtaana. Suuttimen 
suu laajenee ja muuttuu epäsäännölliseksi, mikä 
huonontaa leikkauksen laatua.  
Kuluvien osien käyttöikä vaihtelee käytön mukaan.  
 
Leikkuupoltin ja varaosat  
Käytä ainoastaan alkuperäisiä kuluvia osia ja 
varaosia. 

Huomatkaa!  
Paineilman virtaus on tarkistettava, kun kone 
otetaan käyttöön.  
Virtaus  pitää olla kahden viivan välissa. 
Muuten kone tekee huonon leikkausjäljen  ja 
kulutusosien kestoikä on lyhyt.  
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OHJAUSYKSIKKÖ  
 

 
 ZETA 60 
 

 
ZETA 100 
 

Säädin  
Koneen säätimellä tehdään 
leikkuuvirran asetukset.  
ZETA 60:lle 20-60A 
ZETA 100:lle 20-100A. 

 
Plasmakaaren merkkivalo  

 Plasmakaaren merkkivalo syttyy 
turvallisuussyistä aina kun polttimen elektrodissa 
on jännite.  
 

Ylikuumenemisen merkkivalo  
 Ylikuumenemisen merkkivalo syttyy, 
mikäli leikkuutyö keskeytyy koneen 
ylikuumenemisen takia. 

 
Verkkovirtavian merkkivalo  

 Verkkovirtaviasta kertova merkkivalo 
syttyy, mikäli verkon jännite laskee yli 15% 
alemmaksi kuin nimellisjännite.  
 
 Ilmanpaineen merkkivalo  
 Ilmanpaineen merkkivalo syttyy, mikäli 
ilmanpaine on alle 3 bar. Kone pysähtyy.  
 
 Polttimen varoitusvalo  
 PUNAINEN valo VILKKUU: 
leikkuupolttimen sisällä on oikosulku (poltin on 
vioittunut tai sähköosien kuten elektrodi, suutin 
jne. asennuksessa on vikaa). Generaattori 
pysähtyy.  
PUNAINEN valo PALAA: polttimen pää ei ole 
ehjä ja valo on merkkinä sähköiskuvaarasta, joka 
aiheutuu paljaana olevista, korkeajännitteisistä 
sähköosista. Generaattori pysähtyy.  

PLS (ZETA 100)  
Teksti tulee näyttöön, kun polttimessa on oikosulku 
 
LO.P (ZETA 100)  
Teksti tulee näyttöön, kun paineilma on säädetty liian 
alhaiseksi.  

 
HI.P (ZETA 100) 
Teksti tulee näyttöön, kun paineilma on säädetty liian 
korkeaksi. 

 
Vikasympolien näyttö  
Sympoli vilkkuu, kun vikalaji on todettu. Samanaikaisesti 
näytössä näkyy vikasympoli. 

 
Valitut vikakoodit: 

(Vikakoodit nollataan painamalla ïpainiketta) 
 

Jännitevirhe  
Sympoli näyttää verkkojännitteen virheen, jos verkkojännite 
on liian korkea. E04-01 ilmaisee, jos verkkojännite on liian 

korkea. Sammuttakaa heti virtalähde:  
400V AC +/- 15% 50-60 Hz. 
 
Muut vikatyypit  
Jos muita vikakoodeja tulee näytölle, virtalähde pitää sammuttaa ja 
jälleen käynnistää. Vikakoodin pitäisi poistua.  
Jos vikakoodi tulee useamman kerran näytölle, virtalähde pitää 
toimittaa valtuutettuun huoltokorjaamoon. 
 

Leikkaustavan valinta  
Normaali leikkaus  
Tavallisesti käytössä oleva toiminto.  
 

ñGridò eli ristikon leikkaus 
Tätä toimintoa tulee käyttää vain erikoistapauksissa, sillä se 
kuluttaa nopeasti polttimen kulutusosia ja hidastaa 
leikkaustyötä.  

 
Talttaus (ZETA 100) 
Talttaustoimintoon on saatavissa lisävarusteena siihen 
tarkoitettu suutinosa, jolla voidaan avata virheellinen 

hitsisauma (katso varaosaluettelo). Talttauksessa poltin on pidettävä 
22-45 kulmassa taltattavaan kappaleeseen ja pitää varoa kuuman 
sulan oikeasta poistosuunnasta. Valokaari ei saa olla liian pitkä, koska 
se johtaa kaaren sammumiseen (max. 10-15mm). Suuremmilla 
ampeereilla on lisääntynyt mahdollisuus injektoida syvemmälle ja 
ilmanpainetta on tällöin nostettava vastaavasti. Liian suuret ampeerit 
aiheuttavat kuitenkin pitkän ja epävakaan kaaren.Kuuma sula on 
vaarallista tekijälle, polttimelle ja ympäristölle. Paineilmaa pitää 
asettaa vähintään 3,5-4,5 bar. 
 

(ZETA 100) 
Tämä toiminto mahdollistaa näyttää valokaaren jännitteen tai 
leikkausvirran. Nªppªintª painetaan 3 sekuntia ja diodi òAò:n 

vieressä sammuu, kun valokaaren jännite tulee näyttöön. Näppäintä 
lyhyesti painamalla palautuu leikkausvirta näyttöön. 
 

Ilmanpainetesti  
Tätä näppäintä painamalla kaasuventtiili aukeaa valokaarta 
sytyttämättä. Tämän toiminnon avulla voidaan tarkistaa 
ilmanpaine koneen takana olevasta mittarista ja samalla 

säätää.  
ZETA 60:ssa ilmanpaine pitää olla 3,5 bar.  
ZETA 100:ssa ilmanpaine leikkauksessa on 4,0 bar ja talttauksessa 
3,5 bar. 
ZETA 100:ssa ilmanpainetesti-painiketta painamalla näkee paineen 
määrän. 
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TEKNISET TIEDOT 

 
Virtalähde:  ZETA 60 ZETA 100 

Verkkojännite ±15% (50Hz-60Hz) 3x400 V  3 x 400 V  

Sulake 10 A 20 A 

Liitäntäteho, tehollinen 6,8 A 19,1 A 

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

Kulutus, max 7,4 kVA 29,9 kVA 

Tyhjäkäyntikulutus < 35 W < 35 W 

Hyötysuhde 0,9 0,8 

Sallittu kuormitus:  Leikkaus Talttaus 

Kuormitettavuus 100% (ymp. lämp. 40°) 40 A / 96 V 75 A / 110 V  75 A / 130 V 

Kuormitettavuus  60% (ymp. lämp. 40°) 50 A / 100 V 85 A / 114 V 85 A / 134 V 

Kuormitettavuus  40% (ymp. lämp. 40°) 60 A / 104 V 100 A / 120 V - 

Kuormitettavuus  35% (ymp. lämp. 40°) - - 100 A / 130 V 

Kuormitettavuus 100% (ymp. lämp. 20°) 45 A / 98 V - - 

Kuormitettavuus  60% (ymp. lämp. 20°) 55 A / 102 V - - 

Tyhjäkäyntijännite 241 V 248 V 

Virta-alue 20-60 A 20-100 A 
1Käyttöluokka 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  
(korkealaatuinen leikkaus) 

12 mm <25 mm 

Maks. Leikkuuvahvuus 18 mm <35 mm 
   

 
 
 

 

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

 

 

 
1 S Kone täyttää ne vaatimukset, jotka asetetaan korkean sähköiskuvaaran alaisilla alueilla käytettäville laitteille 
2  Kone on suunniteltu sisä- ja ulkokäyttöön suojausluokan IP23 / IP23S mukaisesti. IP23S: Kone voidaan varastoida, mutta sitä ei ole tarkoitettu 

käytettäväksi ulkona sateen aikana, ellei sitä ole suojattu 
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GAMMA 
 

ZETA 60/100 è un generatore per il taglio al plasma con 
torcia raffreddata ad aria. 
 
Accessori e cavi  
La macchina può essere equipaggiata con cavo di massa, 
parti di ricambio ed altro secondo il programma 
MIGATRONIC. 
 
Carrello (opzionale) 
La macchina può essere fornita di carrello porta 
macchina. 

 
 

 

 

COSôEô IL TAGLIO PLASMA? 

 
Lôarco plasma ¯ un arco ad altissima temperatura ottenuto 
concentrando un gas ionizzato in un piccolo foro presente 
sulla torcia. Concentrando lôarco, ¯ possibile raggiungere 
altissime temperature (sopra i 15.000 C°) ed elevate 
velocit¨ del gas. Lôalta temperatura fonde il metallo 
investito dal gas, mentre il flusso gassoso provvede a 
rimuovere tutto il materiale fuso dal pezzo in lavorazione. 
Il gas ideale per questa applicazione è un gas inerte, ma 
pu¸ essere usata anche lôaria compressa. Si ricorda di 
considerare gli effetti prodotti dallôossigeno contenuto 
nellôaria sul pezzo in lavorazione e sugli elettrodi della 
torcia. 
 

Torcia per il taglio plasma  
La torcia, in linea di principio è simile ad una torcia TIG, 
ma disegnata per concentrare lôarco ed il flusso di gas in 
un piccolo foro posto sullôelettrodo esterno. 
La cappa esterna ¯ in rame, mentre lôelettrodo interno ¯ in 
rame con un piccolo riporto di Afnio allôestremit¨. 
Il flusso di aria compressa attraverso la torcia serve per 
produrre il gas plasmogeno e per raffreddare la testa della 
torcia. 
Lôaccensione di un arco elettrico ausiliario (detto Arco 
Pilota) si ottiene tramite scarica di HF tra elettrodo interno 
e cappa. Lôarco pilota ¯ temporizzato massimo a 
3 secondi per prevenire il surriscaldamento della torcia e 
lôeccessivo consumo degli elettrodi.  
Quando la torcia con lôarco pilota acceso viene avvicinata 
al pezzo da tagliare, tutta la corrente si trasferisce sul 
pezzo, lôarco pilota si spegne ed inizia lôoperazione di 
taglio. 
 
Taglio di reti metalliche e grigliati  
Quando lôarco ¯ trasferito sul materiale ed il taglio ¯ 
iniziato, è necessario muovere omogeneamente la torcia 
in maniera che ci sia sempre materiale solido sotto la 
testa della stessa, altrimenti lôarco si spegne Lo stesso 
accade se la torcia viene allontanata dal pezzo. 
Qualora fosse necessario tagliare una rete metallica o 
una lamiera con molti fori (grigliato ï materiale 
discontinuo), selezionare lôopzione ñgrigliatoò sul pannello 
frontale. In questa modalità la macchina manterrà sempre 
lôarco pilota acceso, evitando il suo spegnimento. Con 
questo procedimento però si accorcia la vita degli elettrodi 
e della cappa esterna inoltre si riduce lôefficienza di taglio. 

ISTRUZIONI INIZIALI  
 
Connessione alla rete di alimentazione  
Assicurarsi della correttezza della tensione di alimentazione: 
deve seguire espressamente i limiti imposti e riportati nei dati di 
targa del generatore. Dopo che la spina di alimentazione è 
stata collegata alla rete elettrica, la macchina è pronta per 
lôuso. Si fa notare che le connessioni alla rete elettrica devono 
essere eseguite da personale esperto e qualificato. 
Lôaccensione e lo spegnimento della macchina avvengono 
tramite lôinterruttore. 
 
Collegamento a comando a distanza  
(ZETA 100 AUTOMAT)  
Le macchine ZETA 100 usate in impianti automatici sono 
dotate di connettore a 8 poli per il controllo da comando a 
distanza o da robot. Nel connettore sono presenti i seguenti 
segnali : 

A: ingresso segnale corrente di 
saldatura 0 - +10V impedenza 1 
Mohm 

B: terra ingresso 

C: Arc detector ï contatto di relay 
(max 1 Amp), isolato 

D: libero 

E: Arc detector ï contatto di relay (max 1 Amp), isolato 

F: libero 

G: alimentazione +24VDC. Protezione contro il corto circuito 
tramite PTC (max 50mA) 

H: terra alimentazione 
 

 
 
Uso di motogeneratori  
Questa macchina può essere utilizzata su qualunque rete di 
alimentazione che fornisca corrente e tensione sinusoidali e 
che rientrino nelle tolleranze indicate nei dati tecnici. 
I motogeneratori che rientrino in queste specifiche possono 

essere usati per lôalimentazione elettrica. Consultare il 
fornitore del generatore prima di collegare lôimpianto.  
Migatronic raccomanda lôuso di generatori con controllo 
elettronico e di potenza almeno 50% superiore a quella 
massima (kVA) assorbita dal generatore. La garanzia 
non copre danni derivanti da unôalimentazione scorretta. 
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Alimentazione dellôaria compressa 
Lôattacco dellôaria compressa deve essere collegato ad una 
sorgente di aria pulita e deumidificata per prevenire un 
rapido deterioramento degli elettrodi. Per ottenere questo 
risultato si può montare un filtro speciale. 
Il compressore deve avere una capacità di almeno 120 l/min 
ed una pressione di 6-8 bar per le Zeta 60 e 180 l/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 
lôaria, un riduttore di pressione e un manometro per regolare 
lôeffettiva pressione di servizio. 
 
Regolazione della pressione  
La macchina è dotata di un sensore di pressione minima che 
blocca ne blocca il funzionamento qualora essa scenda 
sotto i 3 bar. 
Á Accendere la macchina 
Á Premere il pulsante TEST aria sul pannello frontale 
(viene aperta lôelettrovalvola dellôaria)  

Á 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. 

Á Rilasciare il pulsante TEST 
 

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

Connettere il cavo di massa al pezzo. 

Selezionare il procedimento di taglio: normale o ñgrigliatoò. 

Allontanare la torcia da persone, oggetti, parti infiammabili e 
premere il pulsante posto sulla torcia. Si accende lôarco 
pilota. 
Posizionare la torcia vicino al pezzo: lôarco si trasferisce 
spontaneamente. Se la torcia non viene avvicinata al pezzo 
entro 3 secondi, lôarco pilota si spegne e lôoperazione deve 
essere ripetuta. 

Iniziare il taglio da una delle estremità 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. 

Lôarco pilota permette operazioni di taglio anche su superfici 
sporche o verniciate. 
 

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

Con la velocità ottimale di taglio, il flusso di materiale fuso 
risulta avere un angolo di uscita di 10-15Á rispetto allôasse 
della torcia. Questo permette di avere tagli netti, senza 
sbavature. 

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

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

Durante le operazioni di taglio la torcia deve essere 
mantenuta in posizione perpendicolare al pezzo. 
 
Vantaggi del taglio plasma  
Il taglio plasma offre molti vantaggi rispetto al taglio 
ossiacetilenico. La zona termicamente alterata risulta minore 
e lôassenza di ossigeno(se si usa Argon) permette di tagliare 
lôacciaio inox. La temperatura del taglio plasma ¯ superiore a 
quella del procedimento ossiacetilenico ed il flusso di gas 
compresso rimuove il materiale fuso e lascia profili di taglio 
più puliti. 
Il taglio plasma può essere applicato a tutti i materiali 
elettroconduttivi. 
 
Parti soggette ad usura  
Nella torcia ci sono 2 parti soggette ad usura: lôelettrodo e la 
cappa esterna.  
Il riporto di Afnio sulla parte finale dellôelettrodo durante il 
taglio si consuma formando una piccola buca: in questo 
caso lôelettrodo deve essere cambiato. Un elettrodo 
deteriorato rende difficile lôinnesco ed il mantenimento 
dellôarco pilota, genera un arco di taglio instabile e una 
bassa qualità 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 qualità del taglio 
diminuisce. 
La durata delle parti consumabili è variabile e dipende anche 
dallôuso della macchina. Usare aria compressa 
deumidificata. 
 
Torcia e parti di ricambio  
Usare solo parti di ricambio originali. 
 

 

Attenzione!  

Eô importante controllare la portata per mezzo 
del sistema di prova gas.  
La portata DEVE essere tra le due linee del 
sistema prova gas.  
Una portata al di fuori di tale zona comporterà 
un peggioramento della qualità del taglio ed 
una ridotta durata delle parti di usura.  
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PANNELLO DI CONTROLLO  
 

 
 ZETA 60 
 

 
ZETA 100 
 

Manopola di controllo  
 La macchina ha una manopola di 
controllo che è usata per regolare la 
corrente di taglio.  
20-60A per ZETA 60 

 20-100A per ZETA 100. 
 

Indicatore di arco plasma  
 Lôindicatore di arco plasma si illumina, per 
ragioni di sicurezza, quando vi sia presenza di 
tensione sulla torcia. 
 

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

Allarme tensione di rete  
 Lôindicatore si illumina se la tensione di rete 
scende più del 15% del valore nominale specificato 
sui dati di targa. 
 
 Allarme aria compressa  
 Si accende se la pressione dellôaria ¯ 
inferiore a 3 bar. Il generatore si blocca. 
 
 Allarme torcia  
 Luce ROSSA LAMPEGGIANTE: si è creato 
un corto circuito allôinterno della torcia (torcia 
danneggiata, errato assemblaggio delle sue parti 
quali elettrodo, diffusore gas, cappa esterna ecc.). Il 
generatore è bloccato. 
LUCE ROSSA ACCESA COSTANTEMENTE: la 
ghiera esterna della testa della torcia non è 
completamente serrata. Si informa lôoperatore del 
possibile rischio di shock elettrico a causa di parti 
interne della torcia soggette ad alta tensione. Il 
generatore è bloccato. 

PLS (ZETA 100)  
Questo codice indica corto circuito nella torcia plasma. 
 
LO.P (ZETA 100)  
Questo codice indica pressione aria troppo bassa.  

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

 
Simboli di errore  
Indicatore vicino al simbolo lampeggia quando ci sono 

altri tipi di errore. Allo stesso tempo un codice di errore è 
visualizzato sul display. 
 
Alcuni codici di errore : 

(Si può effettuare un reset schiacciando il tasto ) 
 

Errore di alimentazione  
Questo simbolo verrà visualizzato quando la tensione di 
alimentazione ¯ troppo alta. Lôerrore E04-01 verrà invece 

mostrato quando la tensione di alimentazione è 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, è necessaria la riparazione 
della macchina. 
 

Modalità di taglio  
Taglio normale  
Questa funzione è da preferire. 

 
 

ñTaglio ñGrigliatoò 
Questa modalità deve essere usata solo in condizioni 
particolari in quanto comporta un più rapido consumo degli 

elettrodi ed una più bassa velocità di taglio. 
 

Scriccatura  (solo ZETA 100) 
Questa operazione ¯ fatta tramite lôuso di una speciale 
cappa che permette allôarco plasmogeno di fondere e 

rimuovere il materiale fuso e quindi creare un cratere (vedi elenco 
ricambi). Durante la scriccature la torcia deve essere tenuta 
inclinata a 22-45Á rispetto al pezzo e lôoperatore deve direzionarla 
im dodo tale che il metallo fuso venga ñsoffiato viaò dal pezzo 
verso una direzione sicura. Ad ampere più alti, c'è una maggiore 
possibilità di ottenere una sgorbia più profonda e la pressione 
dell'aria deve essere aumentata di conseguenza. Un amperaggio 
troppo elevato, tuttavia, si tradurrà in un arco lungo e instabile. La 
pressione deve essere regolata a 3,5-4,5 bar. 
 

(ZETA 100) 
Questa funzione offre la possibilità di visualizzare sul 
display la Tensione di Arco o la Corrente di Taglio. Per 

visualizzare la tensione di Taglio tenere premuto per 3 secondi il 
tasto ñAò: la luce verde indicante ñAò si spegne. Per tornare a 
visualizzare la Corrente di Taglio premere nuovamente ñA". 
 

Test aria compressa  
Premendo questo pulsante si apre la valvola dellôaria 
compressa senza attivare lôarco pilota. Questa operazione 

permette di controllare e correggere la pressione dellôaria agendo 
sulla manopola del riduttore di pressione posto sul retro della 
macchina: si consiglia una pressione di 3,5 bar per ZETA 60.  
Per ZETA 100 si consigliano 4,0 bar per il taglio e 3,5 bar per la 
scriccatura (gouging). 

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

 
Generatore : ZETA 60 ZETA 100 

Tensione di rete ±15% (50Hz-60Hz) 3x400 V  3 x 400 V  

Fusibile 10 A 20 A 

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 < 35 W < 35 W 

Efficienza 0,9 0,8 

Carichi ammessi:  Taglio Scriccatura 

Intermittenza 40°C  100% 40 A / 96 V  75 A / 110 V   75 A / 130 V 

Intermittenza 40°C 60% 50 A / 100 V  85 A / 114 V  85 A / 134 V 

Intermittenza 40°C 40% 60 A / 104 V 100 A / 120 V - 

Intermittenza 35°C 40% - - 100 A / 130 V 

Intermittenza 20°C 100% 45 A / 98 V - - 

Intermittenza 20°C 60% 55 A / 102 V - - 

Tensione a vuoto 241 V 248 V 

Range di regolazione 20-60 A 20-100 A 
1Classe 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 qualità 12 mm <25 mm 

Capacità 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 allôindirizzo 
www.migatronic.com 

 

 

 
1 S Questa macchina soddisfa tutti gli standards richiesti per macchine che lavorano in aree ad elevato rischio di shock elettrico 
2  La macchina è progettata per uso interno ed esterno secondo la classe di protezione IP23 / IP23S. IP23S: la macchina può essere conservata ma non è 

concepita per essere utilizzata allôesterno durante le precipitazioni a meno che non sia riparata 
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MACHINEPROGRAMMA  
 

ZETA 60/100 is een luchtgekoelde plasmasnijmachine. 
 
Lastoortsen  
De machine kan worden voorzien van retourstroomkabels, 
reserveonderdelen enz. uit het MIGATRONIC-programma. 
 
Onderstel (optie) 
De machines kunnen worden geleverd met een transport-
onderstel. 

 
 

 

 

WAT IS PLASMASNIJDEN?  

 
De plasmaboog is een zeer hete boog die wordt verkregen 
door een geïoniseerd 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 efficiënt verlopen. 

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: 

A: Ingangssignaal voor laspanning, 0 - 
+10V. Ingangsweerstand: 1M-ohm 

B: Aardsignaal 

C: Boog signalering ï relaiscontact 
(max. 1Amp), volledig geïsoleerd 

D: N.C. 

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

F: N.C. 

G: Voeding +24VDC. Kortsluit beschermd met PTC 
weerstand (max. 50mA). 

H: Aarde aansluiting 
 

 

 
 
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. 
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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 l/min. bij een druk van 6-8 bar op de ZETA 60 en  
min. 180 l/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). 
Á Schakel de machine IN. 
Á Druk op de knop ñluchttestò op het voorpaneel (de gasklep gaat 

dan open)  
Á Controleer de luchtdruk op de meter en stel deze af op 3,5 bar 
terwijl u de ñluchttestò-knop ingedrukt houdt. Er kunnen, al 
naargelang het materiaaltype, de dikte en de stroomsterkte, 
verschillende drukwaarden worden gebruikt. Zorg ervoor dat u 
de 6 bar niet overschrijdt. 

Á Laat de drukknop los. 
 

 
Snijden  
Stel de snijstroom af op de waarde die nodig is voor het type en de 
dikte van het materiaal. 
Selecteer de snijstand: normaal of ñrastersnijdenò. 

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

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

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

De hulpboog maakt het overbrengen van de boog ook mogelijk op 
een vuil of geverfd werkstuk. 
 
Snijsnelheid  
Met de juiste snijsnelheid kunt u het materiaal volledig snijden en 
het gesmolten materiaal verwijderen van de andere kant van het 
werkstuk, zodat er geen vonken en spatten terugslaan. 

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

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

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. 

Voordelen van plasmasnijden  
Plasmasnijden biedt vele voordelen ten opzichte van 
snijden met oxyacetyleen. De warmte-beïnvloede 
zone is kleiner, terwijl het hoge zuurstofgehalte bij 
oxysnijden betekent dat het niet voor roestvrij staal 
kan worden gebruikt. De temperatuur is bij plasma-
snijden hoger dan bij oxysnijden en de stroom 
perslucht verwijdert het gesmolten materiaal, 
waardoor er schone snijranden achterblijven. 
Plasmasnijden kan worden toegepast op alle 
elektrisch geleidende materialen. 
 
Slijtende onderdelen  
De toorts heeft 2 slijtende onderdelen: de elektrode en 
de punt.  
Het hafnium uiteinde van de elektrode slijt tijdens het 
snijden. Wanneer er 2-3 mm versleten is, moet de 
elektrode worden vervangen. Bij een versleten 
elektrode zal de hulpboog zich moeilijk vormen. Dat 
leidt tot een instabiele boog en een slechtere 
snijkwaliteit. 
Zorg ervoor dat er geen spatten op de punt komen. De 
opening wordt groter en onregelmatig, waardoor de 
snijkwaliteit zal verslechteren. 
De levensduur van de verbruiksonderdelen varieert en 
is ook afhankelijk van de toepassing. 
 
Toorts en reserveonderdelen  
Gebruik alleen originele reserve- en slijtdelen. 

 

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.  
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BESTURINGSUNIT 
 

 
 ZETA 60 
 

 
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  
 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. 

 
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. 
 

ñRastersnijdenò 
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)  
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 ampères 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) 

Met deze functie kan de boogspanning of de snijstroom 
worden weergegeven. Houd het keypad 3 seconden lang 
ingedrukt. De LED naast indicator ñAò dooft wanneer de 

boogspanning wordt weergegeven. Druk nogmaals op het keypad 
om terug te keren naar de snijstroom. 
 

Luchtdruktest  
Bij een druk op deze knop wordt de gasklep geopend zonder 
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  3 x 400 V  

Zekering 10 A 20 A 

Netstroom, effectief 6,8 A 19,1 A 

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

Vermogen, max 7,4 kVA 29,9 kVA 

Nullast  vermogen < 35 W < 35 W 

Rendement 0,9 0,8 

Toegestane belasting:  Snijden Gutsen 

100% inschakelduur (bij 40°C omgevingstemp.) 40 A / 96 V 75 A / 110 V  75 A / 130 V 

 60% inschakelduur (bij 40°C omgevingstemp.) 50 A / 100 V 85 A / 114 V 85 A / 134 V 

 40% inschakelduur (bij 40°C omgevingstemp.) 60 A / 104 V 100 A / 120 V - 

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

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

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

Open spanning 241 V 248 V 

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)  

Snijkwaliteit 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 

 

 
1 S 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 MÁQUINA  
 

ZETA 60/100 es una máquina de corte plasma refrigerada 
por aire. 
 
Antorchas de soldadura  
La máquina se puede equipar con cables de corriente, 
repuestos, etc. desde el programa MIGATRONIC. 
 
Carro (opcional) 
Las máquinas de pueden entregar con un carro de 
transporte. 

 
 
 
 

¿QUÉ ES UN PLASMA DE 
CORTE? 

 
El arco de plasma es un arco caliente obtenido mediante la 
constricción de un gas ionizado dentro de un pequeño 
agujero de la buza de la antorcha. Al limitar el ancho de arco 
es posible alcanzar temperaturas muy elevadas (por encima 
de 15.000º C) y muy alta velocidad del gas. La alta 
temperatura funde la pieza a cortar mientras que la alta 
velocidad del gas elimina el metal fundido de la pieza de 
trabajo.  
El gas ideal para usar con plasma es un gas inerte, pero 
también se puede utilizar aire comprimido. Sin embargo, la 
presencia de oxígeno en el aire comprimido tiene que 
considerarse en el diseño de la antorcha. 
 
Antorcha de corte Plasma  
La antorcha de corte plasma es de alguna manera similar a 
una antorcha de TIG pera está diseñada de tal manera para 
forzar el arco en un orificio muy pequeño en la punta de la 
antorcha. 
El electrode está hecho de cobre y al final hay una pequeña 
prte hecha de hafnio. La punta está hecha de cobre.. 
El aire comprimido pasa a través de la antorcha y se utiliza 
para crear el gas de plasma y enfriar la antorcha. El 
encendido del arco se obtiene por la descarga de alta 
frecuencia entre el electrod y la punta (Arco Piloto). El arco 
piloto se limita a un máximo de 3 segundos para evitar el 
calentamiento de la antorcha y un excesivo desgaste de las 
piezas de repuesto. Cuando la antorcha se posiciona cerca 
de la pieza de trabajo, el arco es transferido a la pieza de 
trabajo, el arco piloto se apaga y empieza la operación de 
corte. 
 
Corte de redes y rejas metálicas  
Cuando el arco es transferido a la pieza de trabajo y 
comienza la operación de corte, es necesario mover la 
antorcha hacia delante constantemente con el fin de tener 
siempre el arco entre la antorcha y el metal sólido. De lo 
contrario el arco se apagará. Lo mismo sucedería si la 
antorcha se aleja de la pieza de trabajo.  
Si es necesario cortar una red metálica o una parrilla u otros 
materials discontinuos debemos selecionar la opción 
ñcuadr²culaò del panel de control. En este modo la m§quina 
mantendrá siempre el arco piloto encendido, evitando que 
se apqgue el arco. En este modo, sin embargo, los 
consumibles y repuestos de la antorcha se desgastan má 
rápido y la eficiencia de la operación de corte disminuirá. 

INSTRUCCIONES INICIALES 
 
Conexión a la red  
Asegúrese de que la entrada de voltaje es correcta. Make 
sure the input voltage is correct. Debe adaptarse a la tension 
especificada en la placa de características de la máquina. 
La máquina está lista para su uso después de montar la 
clavija de red por personal autorizado y cualificado. La 
máuina se puede encender y apagar en el enchufe de red. 
 
Conexión de mando a distancia  
(ZETA 100 AUTOMATICA)  
Las máquinas ZETA 100 para uso automata equipado con 
interfaz de control de 8 polos pueden ser controladas vía un 
mando a distancia o un robot de soldadura. La toma de 
mando a distancia tiene terminales para las siguientes 
funciones: 
 
A: Señal de entrada para la corriente de soldadura, 0 ï

+10V entrada impedancia: 1Mohm 

B: Señal de tierrra 

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

D: N.C. 

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

F: N.C. 

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

H: Suministro de tierrra 
 

 
 
Uso de generador  
Esta máquina se puede utilizar en todas la redes de 
corriente que proporcionen corriente y voltaje en forma 
senoidal y que no exceda de las tolerancias de tension 
aprobados indicados en los datos técnicos. Se pueden 
utilizar generadores de corriente como red de suministro 
teniendo en cuenta todo lo anterior. Consulte con su 
proveedor de generador antes de conectar la máquina de 
soldadura. MIGATRONIC recomienda el uso de un 
generador con regulación electronica y el suministro de un 
mínimo de 1.5 x el consumo máximo en kVA de la 
máquina de soldadura. La garantía no cubre los daños 
ocasionados por un suministro incorrecto o deficiente. 
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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 rápido 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 l/min. Con una presión de 6-8 bar 
en ZETA 60 y mínimo 180 l/min. Con una presión de 6-8 bar 
en ZETA 100. 
El compressor no debe exceeder los 8 bar de presión. 
En la parte posterior de la fuente de potencia hay un filtro de 
aire con un manómetro y un regulador de presión. 
 
Ajuste de la presión de aire  
La fuente de potencia está equipada con un interruptor de 
presión que parará la máquina si la entrada de presión es 
inferior a 3 bar (véase el panel frontal por encima) 
Á Encienda la máquina 
Á Pulse el bot·n ñprueba de aireò en el panel frontal (la 

válula de gas se abrirá)  
Á Compruebe la presión de aire en el manómetro y ajústela 
a 3.5 bar mientras mantiene presionado el bot·n ñprueba 
de aireò. Se pueden utilizar diferentes valores de presi·n 
de aire dependiendo del tipo de material, espesor y 
amperaje. No sobrepasar 6 bar. Suelte el botón. 

 

 
Operación de corte  
Ajuste el valor de la corriente de corte necesario para el tipo de 
material y espesor.  
Seleccione el modo de corte: normal o ñrejillaò. 
Mantenga la antorcha lejos de personas u objetos y presione el 
gatillo. El arco piloto se encenderá.  
Posicione la antorcha cerca de la pieza de trabajo y el arco 
será 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 apagará y la operación tiene que ser 
repetida.  
Inicie la operación 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 operación 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 permitirá 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 envío de chispas y salpicaduras.  
Con la velocidad de corte correcta el flujo del material fundido 
tundra un angulo de 10-15º con el eje de la antorcha. Esto 
permitirá bordes limpios y sin escoria. Una velocidad de corte 
demasiado lenta amplía el area de corte, incrementa la zona 
afectada por el calor y deja escoria en la superficie de corte. 
Una velocidad de corte demasiado rápida no cortará todo el 
espesor de la chapa y dará retorno de salpicaduras y chispas. 
Durante la operación de corte, la antorcha se debe mantener 
perpendicular a la pieza de trabajo. 

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 oxígeno 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 hará dificil establecer el arco piloto, dará un 
arco inestable y peor calidad de corte. 
La buza tiene que mantenerse limpia de proyecciones. El 
orificio se hará más amplio e irregular y esto disminuirá la 
calidad de corte. 
La vida útil de los consumables es variable y depende 
también de la aplicación. 
 
Antorcha y repuestos  
Ulitice sólamente repuestos y piezas de desgaste 
originales. 
 

 

Tenga en cuenta!  
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 está dentro de este area, puede 
dar lugar a una mala calidad de corte o una 
disminución de la vida útil del repuesto.  
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UNIDAD DE CONTROL 
 

 
 ZETA 60 
 

 
ZETA 100 
 

Botón de Control  
 La máquina tiene un botón 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  
 El indicador de arco de plasma es iluminado 
por razones de seguridad para mostrar si hay voltaje 
en la salida de la antorcha. 
 

Indicador de sobrecalentamiento  
 El indicador de sobrecalentamiento se ilumina 
si el corte se interrumpe debido a un 
sobrecalentamiento de la máquina.  

 
Indicador de error de Red  

 El indicador de error de red se ilumina si el 
voltaje de red es más del 15% inferior a la tensión 
nominal. 
 
 Indicador de presión de aire  
 El indicador de presión de aire se ilumina si la 
presión de aire es menor de 3 bar. La máquina se 
para. 
 
 Alarma de Antorcha  
 Luz ROJA PARPADEANDO: hay un 
cortocircuito dentro de la antorcha (antorcha dañada o 
mal ensamblaje de partes eléctricas como electrodo, 
buza, etc.). La máquina se para. 
Luz ROJA ENCENDIDA: el cuerpo de la antorcha no 
está completamente ensamblado. Informa al operador 
sobre el riesgo de una descarga eléctrica porque hay 
partes eléctricas sujetas a un alto voltaje. La máquina 
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 presión de aire del 

suministro de aire es demasiado baja.  
 

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

suministro de aire es demasiado alta.  
 

Símbolos de error  
El indicador que está junto al icono se enciende 

intermiténtemente cuando ocurren otro tipo de errors. Al mismo 
tiempo u símbolo de error es mostrado en la pantalla. 
 
Códigos de error seleccionados: 

(El código de error se puede reiniciar presionando el botón ) 
 
Error de suministro de red  
Se mostrará el icono, cuando el voltaje de red es 

demasiado alto. E04-01 se mostrará cuando el voltaje de red 
es demasiado bajo. 
Conecte la máquina a 400V AC, +/-15% 50-60Hz. 
 
Otros tips de error  
Si otros tipos de error son mostrados, la máquina necesita 
apagarse y después encenderse para cancelar el símbolo. 
Si el símbolo de error es mostrado repetidas veces, se require 
la reparación de la fuente de potencia. 
 
Modo corte  

Corte Normal  
Esta function debería ser usada en general. 
 

 
Corte ñparrillaò 
Esta function debería ser usada solo bajo condiciones 
especiales, ya que se desgastrá más rápido los 

consumables de la antorcha y ralentizará el proceso de corte. 
 
Gouging (ZETA 100)  

Esta función 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 22-45º respecto a la pieza de trabajo y el operador 
debe dirigir la antorcha de una manera que el material fundido 
sople en una dirección segura. A amperios más altos, existe 
una mayor oportunidad de obtener una hendidura más 
profunda y la presión del aire debe aumentarse en 
consecuencia. Sin embargo, un amperaje demasiado alto dará 
como resultado un arco largo e inestable. La presión de aire 
comprimido debería ser regulada a 3.5-4.5 bar. 
 

(ZETA 100) 
Esta función permite la posibilidad de mostrar el voltaje 
del arco o la corriente de corte. El botón debe ser 

presionado durante tres segundos y el LED junto al indicador 
ñAò se apagará, cuando el voltaje de arco es mostrado. Para 
volver a Corriente de Corte, solo presione el botón otra vez. 
 

Test de presión de aire  
Presionando este botón se abrirá la válvula de gas sin 
inicio de arco. Esta operación permite comprobar la 

presión de aire en el indicador situado en la parte posterior de 
la máquina 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. 



 42 

En ZETA 100, cuando presionamos el TEST DE AIRE, 
la pantalla muestra la presión de aire comprimido. 
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DATOS TÉCNICOS 

 
Fuente de potencia : ZETA 60 ZETA 100 

Tensión de red ±15% (50Hz-60Hz) 3x400 V  3x400 V  

Fusible 10 A 20 A 

Corriente de red, efectiva 6,8 A 19,1 A 

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

Potencia, max 7,4 kVA 29,9 kVA 

Potencia en circuito abierto < 35 W < 35 W 

Eficiencia 0,9 0,8 

Carga permitida:  Cutting Gouging 

100% duty cycle (40°C ambient temp) 40 A / 96 V 75 A / 110 V  75 A / 130 V 

 60% duty cycle (40°C ambient temp) 50 A / 100 V 85 A / 114 V 85 A / 134 V 

 40% duty cycle (40°C ambient temp) 60 A / 104 V 100 A / 120 V - 

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

100% duty cycle (20°C ambient temp) 45 A / 98 V - - 

 60% duty cycle (20°C ambient temp) 55 A / 102 V - - 

Voltaje circuito abierto 241 V 248 V 

Gama de corriente 20-60 A 20-100 A 
1Clase de aplicación S S 
2Clase de protección  IP 23 IP 23 

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

Dimensiones (hxwxl)  360x220x570 mm 405x345x675 mm 

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

Corte de calidad 12 mm <25 mm 

Corte max. 18 mm <35 mm 
   

 
 
 
 

 
Para deshacerse del producto al final de su vida 
útil, siga según las normas y reglamentos locales. 
Mas informacion se puede encontrar en Politicas 
en www.migatronic 

 
 

 
1 S La maquina cumple con las normas que son requeridas para máquinas que trabajan en lugares donde hay un elevado riesgo de descarga eléctrica. 
2  La máquina está diseñada para uso en interiores y exteriores según la clase de protección IP23 / IP23S. IP23S: La máquina puede almacenarse, pero no 

debe usarse en exteriores durante la lluvia, a menos que esté protegida   
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ʇʈʆɻʈɸʄʄɸ ʇʆʉʊɸɺʂʀ 
 
ZETA 60/100 ʷʚʣʷʝʪʩʷ ʘʧʧʘʨʘʪʦʤ ʧʣʘʟʤʝʥʥʦʡ ʨʝʟʢʠ 
ʩ ʚʦʟʜʫʰʥʳʤ ʦʭʣʘʞʜʝʥʠʝʤ. 
 
ʉʚʘʨʦʯʥʳʝ ʰʣʘʥʛʠ 
ɸʧʧʘʨʘʪ ʤʦʞʝʪ ʧʦʩʪʘʚʣʷʪʴʩʷ ʩ ʢʘʙʝʣʷʤʠ ʦʙʨʘʪʥʦʛʦ 
ʪʦʢʘ, ʟʘʧʘʩʥʳʤʠ ʯʘʩʪʷʤʠ ʠ ʧʨ. ʩʦʛʣʘʩʥʦ ʧʨʦʛʨʘʤʤʝ 
ʧʦʩʪʘʚʢʠ ʢʦʤʧʘʥʠʠ MIGATRONIC. 
 
ʊʝʣʝʞʢʘ (ʦʧʮʠʦʥʘʣʴʥʦ) 
ɸʧʧʘʨʘʪʳ ʤʦʛʫʪ ʧʦʩʪʘʚʣʷʪʴʩʷ ʩ 
ʪʨʘʥʩʧʦʨʪʠʨʦʚʦʯʥʦʡ ʪʝʣʝʞʢʦʡ. 

 
 

ʏʊʆ ʊɸʂʆɽ ʇʃɸɿʄɽʅʅɸʗ 
ʈɽɿʂɸ? 

 
ʇʣʘʟʤʝʥʥʘʷ ʜʫʛʘ ï ʨʘʩʢʘʣʝʥʥʘʷ ʜʫʛʘ, 
ʦʙʨʘʟʦʚʘʥʥʘʷ ʧʫʪʝʤ ʩʞʘʪʠʷ ʠʦʥʠʟʠʨʦʚʘʥʥʦʛʦ ʛʘʟʘ 
ʠ ʧʦʩʣʝʜʫʶʱʝʛʦ ʥʘʧʨʘʚʣʝʥʠʷ ʝʛʦ ʚ ʥʝʙʦʣʴʰʦʝ 
ʦʪʚʝʨʩʪʠʝ ʥʘʢʦʥʝʯʥʠʢʘ ʛʦʨʝʣʢʠ. ɿʘ ʩʯʝʪ 
ʦʛʨʘʥʠʯʝʥʠʷ ʰʠʨʠʥʳ ʜʫʛʠ ʤʦʞʥʦ ʜʦʩʪʠʯʴ ʦʯʝʥʴ 
ʚʳʩʦʢʠʭ ʪʝʤʧʝʨʘʪʫʨ (ʩʚʳʰʝ 15000 CÁ) ʠ ʚʳʩʦʢʦʡ 
ʩʢʦʨʦʩʪʠ ʛʘʟʘ. ʇʦʜ ʚʦʟʜʝʡʩʪʚʠʝʤ ʚʳʩʦʢʦʡ 
ʪʝʤʧʝʨʘʪʫʨʳ ʧʣʘʚʠʪʩʷ ʠ ʨʝʞʝʪʩʷ ʤʝʪʘʣʣ, ʘ 
ʙʣʘʛʦʜʘʨʷ ʚʳʩʦʢʦʡ ʩʢʦʨʦʩʪʠ ʧʦʪʦʢʘ ʛʘʟʘ ʧʣʘʚʣʝʥʳʡ 
ʤʝʪʘʣʣ ʫʜʘʣʷʝʪʩʷ ʩ ʠʟʜʝʣʠʷ. 
ɼʣʷ ʧʣʘʟʤʳ ʣʫʯʰʝ ʚʩʝʛʦ ʠʩʧʦʣʴʟʦʚʘʪʴ ʠʥʝʨʪʥʳʡ 
ʛʘʟ, ʥʦ ʪʘʢʞʝ ʤʦʞʥʦ ʧʨʠʤʝʥʷʪʴ ʩʞʘʪʳʡ ʚʦʟʜʫʭ. ʊʝʤ 
ʥʝ ʤʝʥʝʝ, ʧʨʠ ʧʨʦʝʢʪʠʨʦʚʘʥʠʠ ʛʦʨʝʣʢʠ ʥʝʦʙʭʦʜʠʤʦ 
ʫʯʠʪʳʚʘʪʴ ʩʦʜʝʨʞʘʥʠʝ ʢʠʩʣʦʨʦʜʘ ʚ ʩʞʘʪʦʤ 
ʚʦʟʜʫʭʝ.  
 
ɻʦʨʝʣʢʘ ʜʣʷ ʧʣʘʟʤʝʥʥʦʡ ʨʝʟʢʠ 
ɻʦʨʝʣʢʘ ʜʣʷ ʧʣʘʟʤʝʥʥʦʡ ʨʝʟʢʠ ʧʦʭʦʞʘ ʥʘ ʛʦʨʝʣʢʫ 
ʜʣʷ ʩʚʘʨʢʠ TIG, ʥʦ ʧʨʝʜʥʘʟʥʘʯʝʥʘ ʜʣʷ ʥʘʧʨʘʚʣʝʥʠʷ 
ʜʫʛʠ ʚ ʢʨʘʡʥʝ ʫʟʢʦʝ ʦʪʚʝʨʩʪʠʝ ʥʘʢʦʥʝʯʥʠʢʘ ʛʦʨʝʣʢʠ. 
ʕʣʝʢʪʨʦʜ ʩʜʝʣʘʥ ʠʟ ʤʝʜʠ ʩ ʥʝʙʦʣʴʰʦʡ ʚʩʪʘʚʢʦʡ ʠʟ 
ʛʘʬʥʠʷ ʥʘ ʢʦʥʮʝ. ʅʘʢʦʥʝʯʥʠʢ ʚʳʧʦʣʥʝʥ ʠʟ ʤʝʜʠ. 
ʉʞʘʪʳʡ ʚʦʟʜʫʭ ʧʨʦʭʦʜʠʪ ʯʝʨʝʟ ʛʦʨʝʣʢʫ ʠ 
ʧʨʝʚʨʘʱʘʝʪʩʷ ʚ ʧʣʘʟʤʝʥʥʳʡ ʧʦʪʦʢ, ʘ ʪʘʢʞʝ 
ʠʩʧʦʣʴʟʫʝʪʩʷ ʜʣʷ ʦʭʣʘʞʜʝʥʠʷ ʛʦʨʝʣʢʠ. 
ɿʘʞʠʛʘʥʠʝ ʜʫʛʠ ʧʨʦʠʩʭʦʜʠʪ ʚ ʨʝʟʫʣʴʪʘʪʝ 
ʚʦʟʥʠʢʥʦʚʝʥʠʷ ʚʳʩʦʢʦʯʘʩʪʦʪʥʦʛʦ ʨʘʟʨʷʜʘ ʤʝʞʜʫ 
ʵʣʝʢʪʨʦʜʦʤ ʠ ʥʘʢʦʥʝʯʥʠʢʦʤ (ʚʩʧʦʤʦʛʘʪʝʣʴʥʘʷ 
ʜʫʛʘ). ɺʩʧʦʤʦʛʘʪʝʣʴʥʘʷ ʜʫʛʘ ʚʢʣʶʯʘʝʪʩʷ ʤʘʢʩʠʤʫʤ 
ʥʘ 3 ʩʝʢʫʥʜʳ ʜʣʷ ʧʨʝʜʦʪʚʨʘʱʝʥʠʷ ʥʘʛʨʝʚʘ ʛʦʨʝʣʢʠ 
ʠ ʯʨʝʟʤʝʨʥʦʛʦ ʠʟʥʦʩʘ ʨʘʩʭʦʜʥʳʭ ʤʘʪʝʨʠʘʣʦʚ. 
ɽʩʣʠ ʛʦʨʝʣʢʫ ʧʦʜʚʦʜʷʪ ʙʣʠʟʢʦ ʢ ʠʟʜʝʣʠʶ, ʜʫʛʘ 
ʧʝʨʝʥʦʩʠʪʩʷ ʥʘ ʥʝʛʦ, ʚʩʧʦʤʦʛʘʪʝʣʴʥʘʷ ʜʫʛʘ 
ʦʪʢʣʶʯʘʝʪʩʷ, ʠ ʥʘʯʠʥʘʝʪʩʷ ʧʨʦʮʝʩʩ ʨʝʟʢʠ. 
 
ʈʝʟʢʘ ʤʝʪʘʣʣʠʯʝʩʢʠʭ ʩʝʪʦʢ ʠ ʨʝʰʝʪʦʢ 
ʇʨʠ ʧʝʨʝʥʦʩʝ ʜʫʛʠ ʥʘ ʠʟʜʝʣʠʝ ʟʘʧʫʩʢʘʝʪʩʷ ʧʨʦʮʝʩʩ 
ʨʝʟʢʠ, ʧʨʠ ʵʪʦʤ ʥʝʦʙʭʦʜʠʤʦ ʧʦʩʪʦʷʥʥʦ ʧʝʨʝʤʝʱʘʪʴ 
ʛʦʨʝʣʢʫ ʚʧʝʨʝʜ, ʯʪʦʙʳ ʥʝ ʧʨʦʧʘʜʘʣʘ ʜʫʛʘ ʤʝʞʜʫ 
ʛʦʨʝʣʢʦʡ ʠ ʪʚʝʨʜʳʤ ʤʝʪʘʣʣʦʤ. 
ɺ ʧʨʦʪʠʚʥʦʤ ʩʣʫʯʘʝ ʜʫʛʘ ʦʪʢʣʶʯʠʪʩʷ. ʊʦ ʞʝ ʩʘʤʦʝ 
ʧʨʦʠʟʦʡʜʝʪ, ʝʩʣʠ ʛʦʨʝʣʢʫ ʦʪʚʝʩʪʠ ʜʘʣʝʢʦ ʦʪ 
ʠʟʜʝʣʠʷ. 
ɽʩʣʠ ʥʝʦʙʭʦʜʠʤʦ ʨʘʟʨʝʟʘʪʴ ʤʝʪʘʣʣʠʯʝʩʢʫʶ ʩʝʪʢʫ, 
ʨʝʰʝʪʢʫ ʠʣʠ ʜʨʫʛʦʡ ʥʝʩʧʣʦʰʥʦʡ ʤʘʪʝʨʠʘʣ, ʩʣʝʜʫʝʪ 
ʠʩʧʦʣʴʟʦʚʘʪʴ ʬʫʥʢʮʠʶ çʈʝʰʝʪʢʘè, ʢʦʪʦʨʘʷ 
ʟʘʧʫʩʢʘʝʪʩʷ ʥʘʞʘʪʠʝʤ ʩʦʦʪʚʝʪʩʪʚʫʶʱʝʡ ʢʥʦʧʢʠ ʥʘ 
ʧʝʨʝʜʥʝʡ ʧʘʥʝʣʠ. ɺ ʵʪʦʤ ʨʝʞʠʤʝ ʘʧʧʘʨʘʪ ʚʩʝ 
ʚʨʝʤʷ ʧʦʜʜʝʨʞʠʚʘʝʪ ʚʩʧʦʤʦʛʘʪʝʣʴʥʫʶ ʜʫʛʫ, 
ʧʨʝʜʦʪʚʨʘʱʘʷ ʝʝ ʚʳʢʣʶʯʝʥʠʝ. ʆʜʥʘʢʦ, ʚ ʜʘʥʥʦʤ 
ʨʝʞʠʤʝ ʨʘʩʭʦʜʥʳʝ ʤʘʪʝʨʠʘʣʳ ʠ ʜʝʪʘʣʠ ʛʦʨʝʣʢʠ 
ʪʨʘʪʷʪʩʷ ʠ ʠʟʥʘʰʠʚʘʶʪʩʷ ʙʳʩʪʨʝʝ, ʘ ʪʘʢʞʝ 
ʩʥʠʞʘʝʪʩʷ ʵʬʬʝʢʪʠʚʥʦʩʪʴ ʧʨʦʮʝʩʩʘ ʨʝʟʢʠ. 

ʅɸʏɸʃʆ ʈɸɹʆʊʓ 
 
ʇʦʜʢʣʶʯʝʥʠʝ ʧʠʪʘʥʠʷ 
ʋʙʝʜʠʪʝʩʴ, ʯʪʦ ʧʦʜʘʝʪʩʷ ʧʨʘʚʠʣʴʥʦʝ ʚʭʦʜʥʦʝ ʥʘʧʨʷʞʝʥʠʝ. ʆʥʦ 
ʜʦʣʞʥʦ ʩʦʦʪʚʝʪʩʪʚʦʚʘʪʴ ʟʥʘʯʝʥʠʶ ʥʘʧʨʷʞʝʥʠʷ, ʫʢʘʟʘʥʥʦʤʫ ʥʘ 
ʩʝʨʠʡʥʦʡ ʪʘʙʣʠʯʢʝ ʘʧʧʘʨʘʪʘ. ɸʧʧʘʨʘʪ ʛʦʪʦʚ ʢ ʠʩʧʦʣʴʟʦʚʘʥʠʶ 
ʧʦʩʣʝ ʫʩʪʘʥʦʚʢʠ ʩʝʪʝʚʦʡ ʚʠʣʢʠ ʫʧʦʣʥʦʤʦʯʝʥʥʳʤ ʠ 
ʢʚʘʣʠʬʠʮʠʨʦʚʘʥʥʳʤ ʧʝʨʩʦʥʘʣʦʤ. 
ɸʧʧʘʨʘʪ ʤʦʞʥʦ ʚʢʣʶʯʘʪʴ ʠ ʚʳʢʣʶʯʘʪʴ ʩ ʧʦʤʦʱʴʶ ʩʝʪʝʚʦʡ 
ʚʠʣʢʠ. 
 
ʇʦʜʢʣʶʯʝʥʠʝ ʜʠʩʪʘʥʮʠʦʥʥʦʛʦ ʫʧʨʘʚʣʝʥʠʷ  (ZETA 100 
AUTOMAT) 
ʉ ʘʧʧʘʨʘʪʘʤʠ ZETA 100 ʜʣʷ ʠʩʧʦʣʴʟʦʚʘʥʠʷ ʚ ʘʚʪʦʤʘʪʠʯʝʩʢʦʤ 
ʨʝʞʠʤʝ, ʦʩʥʘʱʝʥʥʳʤʠ  
8-ʧʦʣʶʩʥʳʤ ʠʥʪʝʨʬʝʡʩʦʤ ʫʧʨʘʚʣʝʥʠʷ, ʤʦʞʥʦ ʨʘʙʦʪʘʪʴ ʩ 
ʧʦʤʦʱʴʶ ʜʠʩʪʘʥʮʠʦʥʥʦʛʦ ʫʧʨʘʚʣʝʥʠʷ ʠʣʠ ʩʚʘʨʦʯʥʦʛʦ ʨʦʙʦʪʘ. 
ʈʦʟʝʪʢʘ ʜʣʷ ʧʦʜʢʣʶʯʝʥʠʷ ʜʠʩʪʘʥʮʠʦʥʥʦʛʦ ʫʧʨʘʚʣʝʥʠʷ 
ʦʩʥʘʱʝʥʘ ʧʦʣʶʩʘʤʠ ʜʣʷ ʚʳʧʦʣʥʝʥʠʷ ʩʣʝʜʫʶʱʠʭ ʬʫʥʢʮʠʡ: 
 
A: ɺʭʦʜʥʦʡ ʩʠʛʥʘʣ ʜʣʷ ʩʚʘʨʦʯʥʦʛʦ ʪʦʢʘ: ʦʪ 0 ʜʦ + 10 ɺ, 
ʚʭʦʜʥʦʝ ʩʦʧʨʦʪʠʚʣʝʥʠʝ: 1 ʄʆʤ. 

B: ʉʠʛʥʘʣʴʥʦʝ ʟʘʟʝʤʣʝʥʠʝ. 

C: ʆʧʨʝʜʝʣʝʥʠʝ ʜʫʛʠ ï ʢʦʥʪʘʢʪ ʨʝʣʝ 
(ʤʘʢʩʠʤʫʤ 1 ɸ), ʧʦʣʥʦʩʪʴʶ 
ʠʟʦʣʠʨʦʚʘʥʥʳʡ. 

D: ʅʝ ʧʦʜʩʦʝʜʠʥʝʥʥʳʡ. 

E: ʆʧʨʝʜʝʣʝʥʠʝ ʜʫʛʠ ï ʢʦʥʪʘʢʪ ʨʝʣʝ 
(ʤʘʢʩʠʤʫʤ 1 ɸ), ʧʦʣʥʦʩʪʴʶ ʠʟʦʣʠʨʦʚʘʥʥʳʡ. 

F: ʅʝ ʧʦʜʩʦʝʜʠʥʝʥʥʳʡ. 

G: ʇʠʪʘʥʠʝ +24 ɺ ʧʦʩʪʦʷʥʥʦʛʦ ʪʦʢʘ. ɿʘʱʠʪʘ ʦʪ ʢʦʨʦʪʢʦʛʦ 
ʟʘʤʳʢʘʥʠʷ ʩ ʧʦʤʦʱʴʶ ʇʊʂ-ʪʝʨʤʠʩʪʦʨʘ (ʤʘʢʩʠʤʫʤ 50 ʤɸ). 

H: ɿʘʟʝʤʣʝʥʠʝ ʠʩʪʦʯʥʠʢʘ ʧʠʪʘʥʠʷ. 
 

 
ʇʨʠʤʝʥʝʥʠʝ ʛʝʥʝʨʘʪʦʨʘ 
ɼʘʥʥʳʡ ʩʚʘʨʦʯʥʳʡ ʘʧʧʘʨʘʪ ʨʘʙʦʪʘʝʪ ʦʪʦ ʚʩʝʭ ʩʝʪʝʡ ʧʠʪʘʥʠʷ ʩ 
ʩʠʥʫʩʦʠʜʘʣʴʥʳʤ ʪʦʢʦʤ ʠ ʥʘʧʨʷʞʝʥʠʝʤ, ʥʝ ʚʳʭʦʜʷʱʠʤ ʟʘ 
ʜʦʧʫʩʪʠʤʳʡ ʜʠʘʧʘʟʦʥ, ʫʢʘʟʘʥʥʳʡ ʚ ʪʝʭʥʠʯʝʩʢʠʭ 
ʭʘʨʘʢʪʝʨʠʩʪʠʢʘʭ. ʋʯʠʪʳʚʘʷ ʚʳʰʝ ʧʨʠʚʝʜʝʥʥʳʝ ʪʨʝʙʦʚʘʥʠʷ 
ʤʦʞʥʦ ʧʨʠʤʝʥʷʪʴ ʚ ʢʘʯʝʩʪʚʝ ʠʩʪʦʯʥʠʢʦʚ ʧʠʪʘʥʠʷ ʛʝʥʝʨʘʪʦʨʳ ʩ 
ʵʣʝʢʪʨʦʧʨʠʚʦʜʦʤ. ʇʨʦʢʦʥʩʫʣʴʪʠʨʫʡʪʝʩʴ ʩ ʧʦʩʪʘʚʱʠʢʦʤ 
ʛʝʥʝʨʘʪʦʨʘ ʧʝʨʝʜ ʧʦʜʢʣʶʯʝʥʠʝʤ ʝʛʦ ʢ ʩʚʘʨʦʯʥʦʤʫ ʘʧʧʘʨʘʪʫ. 
ʂʦʤʧʘʥʠʷ MIGATRONIC ʨʝʢʦʤʝʥʜʫʝʪ ʧʨʠʤʝʥʷʪʴ ʛʝʥʝʨʘʪʦʨ ʩ 
ʵʣʝʢʪʨʦʥʥʳʤ ʨʝʛʫʣʷʪʦʨʦʤ ʠ ʤʠʥʠʤʘʣʴʥʦʡ ʧʦʜʘʯʝʡ ʧʠʪʘʥʠʷ ʠʟ 
ʨʘʩʯʝʪʘ: 1,5 x ʤʘʢʩʠʤʘʣʴʥʦʝ ʧʦʪʨʝʙʣʝʥʠʝ ʩʚʘʨʦʯʥʳʤ 
ʘʧʧʘʨʘʪʦʤ ʚ ʢɺɸ. ɻʘʨʘʥʪʠʷ ʥʝ ʧʦʢʨʳʚʘʝʪ ʫʱʝʨʙ, ʥʘʥʝʩʝʥʥʳʡ 
ʧʦʜʚʝʜʝʥʠʝʤ ʥʝʧʨʘʚʠʣʴʥʦʛʦ ʠʣʠ ʥʝʜʦʩʪʘʪʦʯʥʦʛʦ ʧʠʪʘʥʠʷ. 
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ʇʦʜʘʯʘ ʩʞʘʪʦʛʦ ʚʦʟʜʫʭʘ 
ʐʣʘʥʛ ʧʦʜʘʯʠ ʩʞʘʪʦʛʦ ʚʦʟʜʫʭʘ ʥʝʦʙʭʦʜʠʤʦ ʧʦʜʢʣʶʯʠʪʴ ʢ 
ʟʘʜʥʝʡ ʧʘʥʝʣʠ ʙʣʦʢʘ ʧʠʪʘʥʠʷ. ɺʦʟʜʫʭ ʜʦʣʞʝʥ ʙʳʪʴ 
ʯʠʩʪʳʤ ʠ ʩʫʭʠʤ ʜʣʷ ʧʨʝʜʦʪʚʨʘʱʝʥʠʷ ʙʳʩʪʨʦʛʦ ʠʟʥʦʩʘ 
ʜʝʪʘʣʝʡ ʛʦʨʝʣʢʠ. ɼʣʷ ʵʪʦʛʦ ʤʦʞʥʦ ʫʩʪʘʥʦʚʠʪʴ 
ʩʧʝʮʠʘʣʴʥʳʡ ʚʦʟʜʫʰʥʳʡ ʬʠʣʴʪʨ.  
ʄʠʥʠʤʘʣʴʥʘʷ ʤʦʱʥʦʩʪʴ ʢʦʤʧʨʝʩʩʦʨʘ ʜʦʣʞʥʘ ʩʦʩʪʘʚʣʷʪʴ 
120 ʣ/ʤʠʥ ʧʨʠ ʜʘʚʣʝʥʠʠ 6-8 ʙʘʨ ʜʣʷ ʤʦʜʝʣʠ ZETA 60 ʠ 180 
ʣ/ʤʠʥ ʧʨʠ ʜʘʚʣʝʥʠʠ 6-8 ʙʘʨ ʜʣʷ ʤʦʜʝʣʠ ZETA 100. 
ɼʘʚʣʝʥʠʝ ʢʦʤʧʨʝʩʩʦʨʘ ʥʝ ʜʦʣʞʥʦ ʧʨʝʚʳh ʘʪʴ 8 ʙʘʨ. 
ʅʘ ʟʘʜʥʝʡ ʧʘʥʝʣʠ ʠʩʪʦʯʥʠʢʘ ʧʠʪʘʥʠʷ ʫʩʪʘʥʦʚʣʝʥ 
ʚʦʟʜʫʰʥʳʡ ʬʠʣʴʪʨ ʩ ʤʘʥʦʤʝʪʨʦʤ ʠ ʨʝʛʫʣʷʪʦʨʦʤ 
ʜʘʚʣʝʥʠʷ. 
 
ʈʝʛʫʣʠʨʦʚʢʘ ʜʘʚʣʝʥʠʷ ʚʦʟʜʫʭʘ 
ɹʣʦʢ ʧʠʪʘʥʠʷ ʦʩʥʘʱʝʥ ʨʝʣʝ ʜʘʚʣʝʥʠʷ, ʢʦʪʦʨʦʝ ʚʳʢʣʶʯʘʝʪ 
ʘʧʧʘʨʘʪ ʧʨʠ ʚʭʦʜʥʦʤ ʜʘʚʣʝʥʠʠ ʥʠʞʝ 3 ʙʘʨ (ʩʤ. ʧʝʨʝʜʥʶʶ 
ʧʘʥʝʣʴ ʚʳʰʝ). 
Á ɺʢʣʶʯʠʪʝ ʘʧʧʘʨʘʪ 
Á ʅʘʞʤʠʪʝ ʢʥʦʧʢʫ çair testè (çʧʨʦʚʝʨʢʘ ʚʦʟʜʫʭʘè) ʥʘ 

ʧʝʨʝʜʥʝʡ ʧʘʥʝʣʠ (ʦʪʢʨʦʝʪʩʷ ʛʘʟʦʚʳʡ ʢʣʘʧʘʥ)  
Á ʇʨʦʚʝʨʴʪʝ ʚʦʟʜʫʰʥʦʝ ʜʘʚʣʝʥʠʝ ʥʘ ʤʘʥʦʤʝʪʨʝ ʠ 
ʫʩʪʘʥʦʚʠʪʝ ʝʛʦ ʥʘ 3,5 ʙʘʨ, ʫʜʝʨʞʠʚʘʷ ʢʥʦʧʢʫ çair test» 
(çʧʨʦʚʝʨʢʘ ʚʦʟʜʫʭʘè). ʄʦʞʥʦ ʠʩʧʦʣʴʟʦʚʘʪʴ ʨʘʟʣʠʯʥʳʝ 
ʟʥʘʯʝʥʠʷ ʜʘʚʣʝʥʠʷ ʚ ʟʘʚʠʩʠʤʦʩʪʠ ʦʪ ʪʦʣʱʠʥʳ 
ʤʘʪʝʨʠʘʣʘ, ʘ ʪʘʢʞʝ ʚʝʣʠʯʠʥʳ ʪʦʢʘ. ʅʝ ʧʨʝʚʳʰʘʡʪʝ 6 
ʙʘʨ. 

Á ʆʪʧʫʩʪʠʪʝ ʢʥʦʧʢʫ. 
 

 
ʇʨʦʮʝʩʩ ʨʝʟʢʠ 
ʆʪʨʝʛʫʣʠʨʫʡʪʝ ʟʥʘʯʝʥʠʝ ʪʦʢʘ ʨʝʟʢʠ ʩʦʛʣʘʩʥʦ ʪʠʧʫ ʠ 
ʪʦʣʱʠʥʝ ʤʘʪʝʨʠʘʣʘ. 
ɺʳʙʝʨʠʪʝ ʨʝʞʠʤ ʨʝʟʢʠ: ʦʙʳʯʥʳʡ ʠʣʠ çʈʝʰʝʪʢʘè. 
ʇʦʤʝʩʪʠʪʝ ʛʦʨʝʣʢʫ ʚʜʘʣʠ ʦʪ ʣʶʜʝʡ ʠ ʧʨʝʜʤʝʪʦʚ ʠ ʥʘʞʤʠʪʝ 
ʪʨʠʛʛʝʨ. ɺʢʣʶʯʠʪʩʷ ʚʩʧʦʤʦʛʘʪʝʣʴʥʘʷ ʜʫʛʘ. 
ʈʘʩʧʦʣʦʞʠʪʝ ʛʦʨʝʣʢʫ ʙʣʠʟʢʦ ʢ ʠʟʜʝʣʠʶ, ʯʪʦʙʳ ʧʨʦʠʟʦʰʝʣ 
ʧʝʨʝʥʦʩ ʜʫʛʠ. ɽʩʣʠ ʥʝ ʧʦʜʥʝʩʪʠ ʛʦʨʝʣʢʫ ʙʣʠʟʢʦ ʢ ʠʟʜʝʣʠʶ 
ʚ ʪʝʯʝʥʠʝ 3 ʩʝʢʫʥʜ ʧʦʩʣʝ ʚʢʣʶʯʝʥʠʷ ʚʩʧʦʤʦʛʘʪʝʣʴʥʦʡ 
ʜʫʛʠ, ʦʥʘ ʦʪʢʣʶʯʠʪʩʷ, ʠ ʚʝʩʴ ʧʨʦʮʝʩʩ ʧʨʠʜʝʪʩʷ ʧʦʚʪʦʨʠʪʴ. 
ʅʘʯʠʥʘʡʪʝ ʨʝʟʢʫ ʩ ʢʦʥʮʘ ʠʟʜʝʣʠʷ ʜʣʷ ʧʨʝʜʦʪʚʨʘʱʝʥʠʷ 
ʧʦʧʘʜʘʥʠʷ ʰʣʘʢʘ ʠ ʙʨʳʟʛ ʥʘ ʛʦʨʝʣʢʫ. ɽʩʣʠ ʨʝʟʢʫ 
ʥʝʦʙʭʦʜʠʤʦ ʥʘʯʘʪʴ ʩ ʩʝʨʝʜʠʥʳ ʠʟʜʝʣʠʷ ʥʘʢʣʦʥʠʪʝ ʛʦʨʝʣʢʫ 
ʜʣʷ ʧʨʝʜʦʪʚʨʘʱʝʥʠʷ ʧʦʧʘʜʘʥʠʷ ʥʘ ʥʝʝ ʰʣʘʢʘ ʠ ʙʨʳʟʛ. 
ɺʩʧʦʤʦʛʘʪʝʣʴʥʘʷ ʜʫʛʘ ʪʘʢʞʝ ʧʦʟʚʦʣʠʪ ʧʝʨʝʥʝʩʪʠ ʜʫʛʫ ʥʘ 
ʛʨʷʟʥʦʝ ʠʣʠ ʦʢʨʘʰʝʥʥʦʝ ʠʟʜʝʣʠʝ. 
 
ʉʢʦʨʦʩʪʴ ʨʝʟʢʠ 
ʇʨʘʚʠʣʴʥʘʷ ʩʢʦʨʦʩʪʴ ʨʝʟʢʠ ʧʦʟʚʦʣʷʝʪ ʧʦʣʥʦʩʪʴʶ 
ʨʘʟʨʝʟʘʪʴ ʤʘʪʝʨʠʘʣ ʠ ʫʜʘʣʠʪʴ ʨʘʩʧʣʘʚʣʝʥʥʳʡ ʤʘʪʝʨʠʘʣ ʩ 
ʦʙʨʘʪʥʦʡ ʩʪʦʨʦʥʳ ʠʟʜʝʣʠʷ, ʧʨʝʜʦʪʚʨʘʱʘʷ ʧʦʧʘʜʘʥʠʝ 
ʰʣʘʢʘ ʠ ʙʨʳʟʛ ʥʘ ʛʦʨʝʣʢʫ. 
ʇʨʠ ʧʨʘʚʠʣʴʥʦʡ ʩʢʦʨʦʩʪʠ ʨʝʟʢʠ ʧʦʪʦʢ ʨʘʩʧʣʘʚʣʝʥʥʦʛʦ 
ʤʘʪʝʨʠʘʣʘ ʙʫʜʝʪ ʠʤʝʪʴ ʫʛʦʣ 10-15Á ʦʪ ʦʩʠ ʛʦʨʝʣʢʠ. 
ɹʣʘʛʦʜʘʨʷ ʵʪʦʤʫ ʦʙʨʝʟʥʘʷ ʢʨʦʤʢʘ ʙʫʜʝʪ ʯʠʩʪʦʡ, ʙʝʟ 
ʰʣʘʢʘ. 
ʇʨʠ ʩʣʠʰʢʦʤ ʤʝʜʣʝʥʥʦʡ ʩʢʦʨʦʩʪʠ ʨʝʟʢʠ ʫʚʝʣʠʯʠʚʘʝʪʩʷ 
ʧʣʦʱʘʜʴ ʨʘʟʨʝʟʘ, ʘ ʪʘʢʞʝ ʟʦʥʘ, ʧʦʜʚʝʨʞʝʥʥʘʷ 
ʚʦʟʜʝʡʩʪʚʠʶ ʪʝʧʣʘ, ʘ ʥʘ ʨʘʟʨʝʟʘʥʥʦʡ ʧʦʚʝʨʭʥʦʩʪʠ 
ʦʩʪʘʝʪʩʷ ʰʣʘʢ. 

ʇʨʠ ʩʣʠʰʢʦʤ ʚʳʩʦʢʦʡ ʩʢʦʨʦʩʪʠ ʨʝʟʢʠ ʤʘʪʝʨʠʘʣ 
ʨʘʟʨʝʟʘʝʪʩʷ ʥʝ ʥʘ ʚʩʶ ʪʦʣʱʠʥʫ ʠ ʥʘ ʛʦʨʝʣʢʫ ʧʦʧʘʜʘʶʪ 
ʙʨʳʟʛʠ ʠ ʠʩʢʨʳ. 
ɺ ʧʨʦʮʝʩʩʝ ʨʝʟʢʠ ʛʦʨʝʣʢʘ ʜʦʣʞʥʘ ʙʳʪʴ ʨʘʩʧʦʣʦʞʝʥʘ 
ʧʝʨʧʝʥʜʠʢʫʣʷʨʥʦ ʠʟʜʝʣʠʶ. 
 
ʇʨʝʠʤʫʱʝʩʪʚʘ ʧʣʘʟʤʝʥʥʦʡ ʨʝʟʢʠ 
ʇʣʘʟʤʝʥʥʘʷ ʨʝʟʢʘ ʦʙʣʘʜʘʝʪ ʤʥʦʞʝʩʪʚʦʤ ʧʨʝʠʤʫʱʝʩʪʚ 
ʧʦ ʩʨʘʚʥʝʥʠʶ ʩ ʘʮʝʪʠʣʝʥʦ-ʢʠʩʣʦʨʦʜʥʦʡ ʨʝʟʢʦʡ. ɿʦʥʘ, 
ʧʦʜʚʝʨʞʝʥʥʘʷ ʚʦʟʜʝʡʩʪʚʠʶ ʪʝʧʣʘ, ʤʝʥʴʰʝ, ʢ ʪʦʤʫ ʞʝ 
ʢʠʩʣʦʨʦʜʥʘʷ ʨʝʟʢʘ ʥʝ ʧʦʜʭʦʜʠʪ ʜʣʷ  ʥʝʨʞʘʚʝʶʱʠʭ 
ʩʪʘʣʝʡ. ʊʝʤʧʝʨʘʪʫʨʘ ʧʣʘʟʤʝʥʥʦʡ ʨʝʟʢʠ ʚʳʰʝ 
ʢʠʩʣʦʨʦʜʥʦʡ, ʘ ʧʦʪʦʢ ʩʞʘʪʦʛʦ ʚʦʟʜʫʭʘ ʫʜʘʣʷʝʪ 
ʨʘʩʧʣʘʚʣʝʥʥʳʡ ʤʘʪʝʨʠʘʣ, ʦʩʪʘʚʣʷʷ ʯʠʩʪʳʝ ʦʙʨʝʟʥʳʝ 
ʢʨʦʤʢʠ. 
ʇʣʘʟʤʝʥʥʫʶ ʨʝʟʢʫ ʤʦʞʥʦ ʧʨʠʤʝʥʷʪʴ ʜʣʷ 
ʵʣʝʢʪʨʦʧʨʦʚʦʜʷʱʠʭ ʤʘʪʝʨʠʘʣʦʚ. 
 
ɹʳʩʪʨʦʠʟʥʘʰʠʚʘʝʤʳʝ ʜʝʪʘʣʠ 
ɼʚʝ ʯʘʩʪʠ ʛʦʨʝʣʢʠ ʧʦʜʚʝʨʞʝʥʳ ʙʳʩʪʨʦʤʫ ʠʟʥʦʩʫ: 
ʕʣʝʢʪʨʦʜ ʠ ʥʘʢʦʥʝʯʥʠʢ.  
ɺʩʪʘʚʢʘ ʠʟ ʛʘʬʥʠʷ ʥʘ ʢʦʥʮʝ ʵʣʝʢʪʨʦʜʘ ʠʟʥʘʰʠʚʘʝʪʩʷ ʚ 
ʧʨʦʮʝʩʩʝ ʨʝʟʢʠ, ʢʦʛʜʘ ʠʟʥʦʩ ʜʦʩʪʠʛʘʝʪ 2-3 ʤʤ, 
ʵʣʝʢʪʨʦʜʫ ʥʫʞʥʦ ʤʝʥʷʪʴ. ʇʨʠ ʠʟʥʦʰʝʥʥʦʤ ʵʣʝʢʪʨʦʜʝ 
ʙʫʜʝʪ ʩʣʦʞʥʦ ʟʘʞʝʯʴ ʠ ʧʦʜʜʝʨʞʠʚʘʪʴ ʚʩʧʦʤʦʛʘʪʝʣʴʥʫʶ 
ʜʫʛʫ, ʘ ʪʘʢʞʝ ʩʥʠʟʠʪʩʷ ʢʘʯʝʩʪʚʦ ʨʝʟʢʠ. 
ʅʝʦʙʭʦʜʠʤʦ ʦʯʠʱʘʪʴ ʥʘʢʦʥʝʯʥʠʢ ʦʪ ʙʨʳʟʛ. ʀʥʘʯʝ 
ʦʪʚʝʨʩʪʠʝ ʩʪʘʥʝʪ ʰʠʨʝ ʠ ʧʨʠʦʙʨʝʪʝʪ ʥʝʧʨʘʚʠʣʴʥʫʶ 
ʬʦʨʤʫ, ʯʪʦ ʩʥʠʟʠʪ ʢʘʯʝʩʪʚʦ ʨʝʟʢʠ. 
ʉʨʦʢ ʩʣʫʞʙʳ ʠʟʥʘʰʠʚʘʝʤʳʭ ʜʝʪʘʣʝʡ ʨʘʟʣʠʯʘʝʪʩʷ ʠ 
ʟʘʚʠʩʠʪ ʪʘʢʞʝ ʦʪ ʠʩʧʦʣʴʟʦʚʘʥʠʷ. 
 
ɻʦʨʝʣʢʘ ʠ ʟʘʧʘʩʥʳʝ ʯʘʩʪʠ 
ʀʩʧʦʣʴʟʫʡʪʝ ʪʦʣʴʢʦ ʦʨʠʛʠʥʘʣʴʥʳʝ ʟʘʧʘʩʥʳʝ ʯʘʩʪʠ ʠ 
ʙʳʩʪʨʦʠʟʥʘʰʠʚʘʝʤʳʝ ʜʝʪʘʣʠ. 

 

ʇʨʠʤʝʯʘʥʠʝ! 
ʅʝʦʙʭʦʜʠʤʦ ʢʦʥʪʨʦʣʠʨʦʚʘʪʴ ʧʦʪʦʢ ʩ 
ʧʦʤʦʱʴʶ ʫʩʪʨʦʡʩʪʚʘ ʧʨʦʚʝʨʢʠ ʧʣʘʟʤʳ. 
ʇʦʪʦʢ ɼʆʃɾɽʅ ʙʳʪʴ ʤʝʞʜʫ ʜʚʫʤʷ 
ʣʠʥʠʷʤʠ ʫʩʪʨʦʡʩʪʚʘ ʧʨʦʚʝʨʢʠ ʧʣʘʟʤʳ. 
ɺ ʧʨʦʪʠʚʥʦʤ ʩʣʫʯʘʝ, ʣʠʙʦ ʢʘʯʝʩʪʚʦ ʨʝʟʢʠ 
ʙʫʜʝʪ ʥʝʫʜʦʚʣʝʪʚʦʨʠʪʝʣʴʥʳʤ, ʣʠʙʦ 
ʩʦʢʨʘʪʠʪʩʷ ʩʨʦʢ ʩʣʫʞʙʳ 
ʙʳʩʪʨʦʠʟʥʘʰʠʚʘʝʤʳʭ ʜʝʪʘʣʝʡ. 
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ɹʃʆʂ ʋʇʈɸɺʃɽʅʀʗ 
 

 
 ZETA 60 
 

 
ZETA 100 
 

ʈʫʯʢʘ ʫʧʨʘʚʣʝʥʠʷ 
 ʈʫʯʢʘ ʫʧʨʘʚʣʝʥʠʷ ʘʧʧʘʨʘʪʘ ʠʩʧʦʣʴʟʫʝʪʩʷ 
ʜʣʷ ʥʘʩʪʨʦʡʢʠ ʪʦʢʘ ʨʝʟʢʠ.  
20-60A ʜʣʷ ʤʦʜʝʣʠ ZETA 60,  
20-100A ʜʣʷ ʤʦʜʝʣʠ ZETA100 

 
ʀʥʜʠʢʘʪʦʨ ʧʣʘʟʤʝʥʥʦʡ ʜʫʛʠ 

 ʀʥʜʠʢʘʪʦʨ ʧʣʘʟʤʝʥʥʦʡ ʜʫʛʠ ʟʘʛʦʨʘʝʪʩʷ ʚ 
ʮʝʣʷʭ ʙʝʟʦʧʘʩʥʦʩʪʠ ʠ ʜʣʷ ʦʪʦʙʨʘʞʝʥʠʷ ʪʦʛʦ, ʯʪʦ 
ʚʳʭʦʜʥʦʡ ʢʨʘʥ ʛʦʨʝʣʢʠ ʥʘʭʦʜʠʪʩʷ ʧʦʜ ʥʘʧʨʷʞʝʥʠʝʤ. 
 

ʀʥʜʠʢʘʪʦʨ ʧʝʨʝʛʨʝʚʘ 
 ʀʥʜʠʢʘʪʦʨ ʧʝʨʝʛʨʝʚʘ ʟʘʛʦʨʘʝʪʩʷ ʧʨʠ 
ʦʩʪʘʥʦʚʢʝ ʨʝʟʢʠ ʠʟ-ʟʘ ʧʝʨʝʛʨʝʚʘ ʘʧʧʘʨʘʪʘ. 

 
ʀʥʜʠʢʘʪʦʨ ʩʙʦʷ ʩʝʪʠ 

 ʀʥʜʠʢʘʪʦʨ ʩʙʦʷ ʩʝʪʠ ʟʘʛʦʨʘʝʪʩʷ, ʝʩʣʠ 
ʥʘʧʨʷʞʝʥʠʝ ʩʝʪʠ ʤʝʥʴʰʝ ʥʦʤʠʥʘʣʴʥʦʛʦ ʥʘʧʨʷʞʝʥʠʷ 
ʙʦʣʝʝ ʯʝʤ ʥʘ 15%. 
 
 ʀʥʜʠʢʘʪʦʨ ʜʘʚʣʝʥʠʷ ʚʦʟʜʫʭʘ 
 ʀʥʜʠʢʘʪʦʨ ʜʘʚʣʝʥʠʷ ʚʦʟʜʫʭʘ ʟʘʛʦʨʘʝʪʩʷ, 
ʝʩʣʠ ʜʘʚʣʝʥʠʝ ʤʝʥʴʰʝ 3 ʙʘʨ. ʈʘʙʦʪʘ ʘʧʧʘʨʘʪʘ 
ʧʨʝʢʨʘʱʘʝʪʩʷ. 
 
 ʉʠʛʥʘʣ ʛʦʨʝʣʢʠ 
 ʂʈɸʉʅʓʁ ʩʚʝʪ ʄʀɻɸɽʊ: ʚ ʛʦʨʝʣʢʝ ʚʦʟʥʠʢʣʦ 
ʢʦʨʦʪʢʦʝ ʟʘʤʳʢʘʥʠʝ (ʛʦʨʝʣʢʘ ʧʦʚʨʝʞʜʝʥʘ ʠʣʠ 
ʥʝʧʨʘʚʠʣʴʥʦ ʫʩʪʘʥʦʚʣʝʥʳ ʵʣʝʢʪʨʠʯʝʩʢʠʝ ʜʝʪʘʣʠ, 
ʥʘʧʨʠʤʝʨ, ʵʣʝʢʪʨʦʜ, ʥʘʢʦʥʝʯʥʠʢ ʠ ʜʨ.). ʈʘʙʦʪʘ 
ʛʝʥʝʨʘʪʦʨʘ ʧʨʝʢʨʘʱʘʝʪʩʷ. 
ʂʈɸʉʅʓʁ ʩʚʝʪ ɻʆʈʀʊ: ʛʦʣʦʚʢʘ ʛʦʨʝʣʢʠ ʩʦʙʨʘʥʘ 
ʥʝʧʦʣʥʦʩʪʴʶ. ʆʥ ʠʥʬʦʨʤʠʨʫʝʪ ʦʧʝʨʘʪʦʨʘ ʦ ʨʠʩʢʝ 
ʧʦʨʘʞʝʥʠʷ ʵʣʝʢʪʨʠʯʝʩʢʠʤ ʪʦʢʦʤ, ʪʘʢ ʢʘʢ ʦʪʢʨʳʪʳʝ 
ʵʣʝʢʪʨʠʯʝʩʢʠʝ ʜʝʪʘʣʠ ʥʘʭʦʜʷʪʩʷ ʧʦʜ ʥʘʧʨʷʞʝʥʠʝʤ. 
ʈʘʙʦʪʘ ʛʝʥʝʨʘʪʦʨʘ ʧʨʝʢʨʘʱʘʝʪʩʷ. 
 

PLS (ZETA 100) 
ɼʘʥʥʳʡ ʪʝʢʩʪ ʦʪʦʙʨʘʞʘʝʪʩʷ ʧʨʠ 

ʚʦʟʥʠʢʥʦʚʝʥʠʠ ʢʦʨʦʪʢʦʛʦ ʟʘʤʳʢʘʥʠʷ ʚ ʧʣʘʟʤʝʥʥʦʡ 
ʛʦʨʝʣʢʝ. 

LO.P (ZETA 100) 
ɼʘʥʥʳʡ ʪʝʢʩʪ ʦʪʦʙʨʘʞʘʝʪʩʷ ʧʨʠ ʩʣʠʰʢʦʤ ʥʠʟʢʦʤ 

ʜʘʚʣʝʥʠʠ ʚʦʟʜʫʭʘ, ʧʦʜʘʚʘʝʤʦʛʦ ʥʘ ʚʭʦʜʝ.  
 

HI.P (ZETA 100) 
ɼʘʥʥʳʡ ʪʝʢʩʪ ʦʪʦʙʨʘʞʘʝʪʩʷ ʧʨʠ ʩʣʠʰʢʦʤ 

ʚʳʩʦʢʦʤ ʜʘʚʣʝʥʠʠ ʚʦʟʜʫʭʘ, ʧʦʜʘʚʘʝʤʦʛʦ ʥʘ ʚʭʦʜʝ. 
 

ʉʠʤʚʦʣʳ ʦʰʠʙʢʠ 
ʀʥʜʠʢʘʪʦʨ ʨʷʜʦʤ ʩ ʠʢʦʥʢʦʡ ʥʘʯʠʥʘʝʪ ʤʠʛʘʪʴ ʧʨʠ 

ʚʦʟʥʠʢʥʦʚʝʥʠʠ ʜʨʫʛʠʭ ʚʠʜʦʚ ʦʰʠʙʦʢ. ʆʜʥʦʚʨʝʤʝʥʥʦ ʥʘ 
ʜʠʩʧʣʝʝ ʦʪʦʙʨʘʞʘʝʪʩʷ ʩʠʤʚʦʣ ʦʰʠʙʢʠ. 
 
ʆʪʜʝʣʴʥʳʝ ʢʦʜʳ ʦʰʠʙʢʠ: 

(ʂʦʜ ʦʰʠʙʢʠ ʤʦʞʥʦ ʩʙʨʦʩʠʪʴ ʥʘʞʘʪʠʝʤ ʢʥʦʧʢʠ ) 
 
ʆʰʠʙʢʘ ʩʝʪʠ ʧʠʪʘʥʠʷ 
ʇʨʠ ʩʣʠʰʢʦʤ ʚʳʩʦʢʦʤ ʥʘʧʨʷʞʝʥʠʷ ʩʝʪʠ ʥʘ ʜʠʩʧʣʝʝ 

ʧʦʷʚʣʷʝʪʩʷ ʜʘʥʥʳʡ ʢʦʜ ʦʰʠʙʢʠ. ʅʘ ʜʠʩʧʣʝʝ ʧʦʷʚʣʷʝʪʩʷ ʢʦʜ 
E04-01 ʧʨʠ ʩʣʠʰʢʦʤ ʥʠʟʢʦʤ ʥʘʧʨʷʞʝʥʠʠ ʩʝʪʠ. 
ʇʦʜʢʣʶʯʠʪʝ ʩʚʘʨʦʯʥʳʡ ʘʧʧʘʨʘʪ ʢ ʩʝʪʠ 400 ɺ 
ʧʝʨʝʤʝʥʥʦʛʦ ʪʦʢʘ +/-15%, 50-60 ɻʮ. 
 
ɼʈʋɻʀɽ ɺʀɼʓ ʆʐʀɹʆʂ 
ʇʨʠ ʦʪʦʙʨʘʞʝʥʠʠ ʜʨʫʛʠʭ ʩʠʤʚʦʣʦʚ ʦʰʠʙʢʠ ʥʝʦʙʭʦʜʠʤʦ 
ʚʳʢʣʶʯʠʪʴ ʠ ʚʢʣʶʯʠʪʴ ʘʧʧʘʨʘʪ, ʯʪʦʙʳ ʩʙʨʦʩʠʪʴ ʩʠʤʚʦʣ. 
ʇʨʠ ʧʦʚʪʦʨʷʶʱʝʤʩʷ ʦʪʦʙʨʘʞʝʥʠʠ ʩʠʤʚʦʣʘ ʦʰʠʙʢʠ 
ʥʝʦʙʭʦʜʠʤʦ ʦʪʨʝʤʦʥʪʠʨʦʚʘʪʴ ʙʣʦʢ ʧʠʪʘʥʠʷ.  
 
ʈʝʞʠʤ ʨʝʟʢʠ 
 

ʆʙʳʯʥʘʷ ʨʝʟʢʘ 
ɺ ʙʦʣʴʰʠʥʩʪʚʝ ʩʣʫʯʘʝʚ ʩʣʝʜʫʝʪ ʠʩʧʦʣʴʟʦʚʘʪʴ 
ʜʘʥʥʳʡ ʨʝʞʠʤ. 

 
ʈʝʟʢʘ çʈʝʰʝʪʢʘè 
ɼʘʥʥʳʡ ʨʝʞʠʤ ʩʣʝʜʫʝʪ ʠʩʧʦʣʴʟʦʚʘʪʴ ʧʨʠ 
ʦʧʨʝʜʝʣʝʥʥʳʭ ʫʩʣʦʚʠʷʭ, ʪʘʢ ʢʘʢ ʦʥ ʫʩʢʦʨʷʝʪ ʧʨʦʮʝʩʩ 

ʠʟʥʦʩʘ ʜʝʪʘʣʝʡ ʛʦʨʝʣʢʠ ʠ ʟʘʤʝʜʣʷʝʪ ʧʨʦʮʝʩʩ ʨʝʟʢʠ. 
 

ʉʪʨʦʞʢʘ (ZETA 100) 
ɺ ʜʘʥʥʦʤ ʨʝʞʠʤʝ ʠʩʧʦʣʴʟʫʶʪ ʩʧʝʮʠʘʣʴʥʦʝ ʩʦʧʣʦ, 
ʙʣʘʛʦʜʘʨʷ ʢʦʪʦʨʦʤʫ ʧʣʘʟʤʝʥʥʘʷ ʜʫʛʘ ʫʜʘʣʷʝʪ 

ʨʘʩʧʣʘʚʣʝʥʥʳʡ ʤʘʪʝʨʠʘʣ, ʦʙʨʘʟʫʷ ʪʘʢʠʤ ʦʙʨʘʟʦʤ ʙʦʨʦʟʜʳ. 
ɺ ʭʦʜʝ ʩʪʨʦʞʢʠ ʛʦʨʝʣʢʘ ʜʦʣʞʥʘ ʙʳʪʴ ʨʘʩʧʦʣʦʞʝʥʘ ʧʦʜ 
ʫʛʣʦʤ 22-45Á ʧʦ ʦʪʥʦʰʝʥʠʶ ʢ ʠʟʜʝʣʠʶ, ʦʧʝʨʘʪʦʨ ʜʦʣʞʝʥ 
ʥʘʧʨʘʚʠʪʴ ʛʦʨʝʣʢʫ ʪʘʢ, ʯʪʦʙʳ ʨʘʩʧʣʘʚʣʝʥʥʳʡ ʤʘʪʝʨʠʘʣ 
ʫʜʘʣʷʣʩʷ ʚ ʙʝʟʦʧʘʩʥʦʤ ʥʘʧʨʘʚʣʝʥʠʠ. ɼʘʚʣʝʥʠʝ ʩʞʘʪʦʛʦ 
ʚʦʟʜʫʭʘ ʜʦʣʞʥʦ ʙʳʪʴ 3,5-4,5 ʙʘʨ. 
 

(ZETA 100) 
ɼʘʥʥʘʷ ʬʫʥʢʮʠʷ ʧʦʟʚʦʣʷʝʪ ʦʪʦʙʨʘʞʘʪʴ ʟʥʘʯʝʥʠʝ 
ʥʘʧʨʷʞʝʥʠʷ ʜʫʛʠ ʠ ʪʦʢʘ ʨʝʟʢʠ. ʅʘʞʤʠʪʝ ʠ 

ʫʜʝʨʞʠʚʘʡʪʝ ʢʥʦʧʢʫ ʚ ʪʝʯʝʥʠʝ 3 ʩʝʢʫʥʜ, ʧʨʠ ʵʪʦʤ ʧʦʛʘʩʥʝʪ 
ʩʚʝʪʦʜʠʦʜ, ʨʘʩʧʦʣʦʞʝʥʥʳʡ ʨʷʜʦʤ ʩ ʠʥʜʠʢʘʪʦʨʦʤ çɸè, ʠ 
ʦʪʦʙʨʘʟʠʪʩʷ ʟʥʘʯʝʥʠʝ ʥʘʧʨʷʞʝʥʠʷ ʜʫʛʠ. ɼʣʷ ʚʦʟʚʨʘʪʘ ʢ 
ʥʘʩʪʨʦʡʢʘʤ ʪʦʢʘ ʨʝʟʢʠ ʧʦʚʪʦʨʥʦ ʥʘʞʤʠʪʝ ʢʥʦʧʢʫ. 
 

ʀʩʧʳʪʘʥʠʝ ʜʘʚʣʝʥʠʝʤ ʚʦʟʜʫʭʘ 
ʇʨʠ ʥʘʞʘʪʠʠ ʜʘʥʥʦʡ ʢʥʦʧʢʠ ʦʪʢʨʳʚʘʝʪʩʷ ʛʘʟʦʚʳʡ 
ʢʣʘʧʘʥ ʙʝʟ ʟʘʧʫʩʢʘ ʜʫʛʠ. ɼʘʥʥʘʷ ʬʫʥʢʮʠʷ ʧʦʟʚʦʣʷʝʪ 

ʧʨʦʚʝʨʷʪʴ ʜʘʚʣʝʥʠʝ ʚʦʟʜʫʭʘ ʩ ʧʦʤʦʱʴʶ ʤʘʥʦʤʝʪʨʘ, 
ʫʩʪʘʥʦʚʣʝʥʥʦʛʦ ʥʘ ʟʘʜʥʝʡ ʧʘʥʝʣʠ ʘʧʧʘʨʘʪʘ, ʠ ʟʘʜʘʚʘʪʴ ʥʘ 
ʥʝʤ ʟʥʘʯʝʥʠʝ ʜʘʚʣʝʥʠʷ ʚ 3,5 ʙʘʨ ʜʣʷ ʤʦʜʝʣʠ ZETA 60. 
ʈʝʢʦʤʝʥʜʫʝʤʦʝ ʜʘʚʣʝʥʠʝ ʜʣʷ ʤʦʜʝʣʠ ZETA 100 ï 4,0 ʙʘʨ 
ʜʣʷ ʨʝʟʢʠ ʠ 3,5 ʙʘʨ ʜʣʷ ʩʪʨʦʞʢʠ. 

ʇʨʠ ʥʘʞʘʪʠʠ TEST AIR (ʇʈʆɺɽʈʂɸ ɺʆɿɼʋʍɸ) ʥʘ ʜʠʩʧʣʝʝ 
ʤʦʜʝʣʠ ZETA 100 ʦʪʦʙʨʘʞʘʝʪʩʷ ʟʥʘʯʝʥʠʝ ʜʘʚʣʝʥʠʷ ʩʞʘʪʦʛʦ 
ʚʦʟʜʫʭʘ 


