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JOHDANTO

Onnittelumme tdmdn laadukkaan Strongline-tuotteen valinnasta! Toivomme os-
tamasi laitteen olevan suureksi avuksi tyossisi. Muista lukea kdyttoohje ennen
laitteen kdyttoonottoa varmistaaksesi turvallisen kdyton. Epdselvissa tilanteissa
tai ongelmien ilmetessd ota yhteys jdlleenmyyjddn tai maahantuojaan. Toivo-
tamme Sinulle turvallista ja miellyttaviaaa tyoskentelyd laitteen kanssa!

TURVAOHJEET

LUE NAMA OHJEET HUOLELLISESTI LAPI JA HUOMIOI TURVAOHJEET JA
VAROITUKSET. KAYTA LAITETTA OIKEIN JA HUOLELLISESTI SILLE SUUNNITELTUUN
KAYTTOTARKOITUKSEEN. OHJEIDEN NOUDATTAMATTA JATTAMINEN VOI JOHTAA
VAKAVIIN HENKILO- JA/TAI OMAISUUSVAHINKOIHIN. PIDA NAMA OHJEET
TALLELLA MYOHEMPAA TARVETTA VARTEN.

Tata laitetta voivat kdyttada vahintddn 8-vuotiaat lapset ja sellaiset henkilot, joiden fyysiset,
aistinvaraiset tai henkiset ominaisuudet ovat alentuneet tai joilla ei ole kokemusta ja tietoaq,
jos heitd valvotaan tai heitd on opastettu kdyttdmadadn laitetta turvallisesti ja jos he ymmar-
tavat laitteen kdyttoon liittyvat vaarat. Lapset eivat saa leikkid laitteella. Lapset eivdt saa
puhdistaa laitetta eivatka he saa tehda laitteen hoitotoimenpiteitd ilman valvontaa.

A PLASMAKAARILAITTEISTON KAYTTAMINEN JA HUOLTAMINEN VOI OLLA
VAARALLISTA JA VAARANTAA TYONTEKIJAN TERVEYDEN

Plasmakaarileikkaus tuottaa voimakkaita sahké- ja magneettikenttid, jotka voivat aiheuttaa
hdiriéita syddmentahdistimien, kuulokojeiden ja muiden elektronisten ladkinndllisten laittei-
den toimintaan. Plasmaleikkurilaitteistojen ldheisyydessa tyéskentelevien on selvitettdva
omalta laakdriltddn ja kdyttamdnsa ladkinndllisen laitteen valmistajalta, aiheuttaako tyos-
kentely vaaraa heiddn terveydelleen.

é KAASUT JA HOYRYT

Plasmaleikkausprosessissa syntyvdt kaasut ja hoyryt voivat olla vaarallisia ja vaarantaa

tyontekijan terveyden.

- Kaikki hoyryt ja kaasut on ohjattava pois hengitysilman alueelta. Kdyttdjdan on pidettdva
pddnsad loitolla leikkaushayryista.

- Jos ilmanvaihto ei ole riittdvdn tehokas kaikkien hoyryjen ja kaasujen poistamiseen, on
kdytettava ulkoisella ilmansy6t6lla varustettua hengityslaitetta.

- Plasmakaaren synnyttdmdt hoyryt ja kaasut vaihtelevat leikattavan metallin, metallin
pinnoitteiden ja kdytetyn prosessin mukaan. Erityistd varovaisuutta on noudatettava lei-
kattaessa metalleja, jotka sisdltdvat jotakin tai joitakin seuraavista aineista:

Antimoni Kromi Elohopea Beryllium
Arseeni Koboltti Nikkeli Lyijy
Barium Kupari Seleeni Hopea
Kadmium Mangaani Vanadiini



Lue aina kasiteltavan materiaalin mukana toimitettava kayttoturvallisuustiedote. Naissa

kayttoturvallisuustiedotteissa kerrotaan mahdolliset terveydelle haitalliset hoyryt ja kaasut

seka niiden maarat.

- Hoyryt ja kaasut on otettava talteen kayttaen erikoislaitteita, kuten vesipoytia tai alaimul-
la varustettuja leikkuupoytia.

- Plasmapoltinta ei saa kayttaa alueella, jossa on tulenarkoja tai rajahdysvaarallisia kaasu-
ja tai muita aineita.

- Kloorattujen liuottimien ja puhdistusaineiden hoyryista syntyy fosgeenia, joka on myrkyl-
linen kaasu. Poista kaikki taman kaasun mahdolliset lahteet.

A SAHKOISKU

Sahkoisku voi tuottaa vammoja tai tappaa. Plasmakaariprosessi kayttaa ja tuottaa suuri-

jannitteista sahkoenergiaa. Tama sahkoenergia voi tuottaa vaarallisen tai tappavan sah-

koiskun kayttajalla tai muille tyokohteessa oleville henkiloille.

- Alé koskaan kosketa jannitteellisia tai virroittuneita osia.

- Kayta kuivia kasineita ja kuivaa vaatetusta. Erista itsesi tyokappaleesta tai muista leik-
kuupiirin osista.

- Korjaa tai vaihda kaikki kuluneet tai vaurioituneet osat.

- Erityista huolellisuutta on noudatettavaa silloin, kun tyokohde on kostea tai marka.

- Katkaise virransyotto aina ennen korjaus- tai huoltotoimia.

& TULIPALO TAI RAJAHDYS

Kuuma kuona, kipinat ja plasmakaari voivat aiheuttaa tulipalon tai rajahdyksen.

- Varmista, ettei tyokohteessa ole tulenarkoja tai herkasti syttyvia aineita. Kaikki aineet,
joita ei voi poistaa, on suojattava.

- Huolehdi, etta tulenarat tai rajahdysherkat hoyryt ohjataan pois tyokohteesta.

- Ald hitsaa tai leikkaa sdiliditd, joissa on voitu sdilyttda tulenarkoja aineita.

- Jos joudut tyoskentelemaan alueella, jossa on tulipalon vaara, jarjesta palovartiointi.

- Alumiinisten tyokappaleiden alle voi muodostua ja kertya vetykaasua, kun niita leikataan
veden alla tai vesipdydalld. ALA leikkaa alumiiniseoksia veden alla tai vesipoydalld, jollei
vetykaasun syntymista voida estaa tai kaasua voida hajottaa. Kertynyt kaasu voi syttyes-
saan aiheuttaa rajahdyksen.

MELU

Melu voi aiheuttaa pysyvia kuulovaurioita. Plasmakaariprosessit voivat tuottaa voimakkuu-

deltaan turvalliset rajat ylittavaa melua. Pysyvien kuulovaurioiden estamiseksi kuulo on suo-

jattava voimakkailta aanilta

- korvatulpilla ja/tai kuulonsuojaimilla. Huolehdi muiden tyokohteessa olevien suojaami-
sesta.

- Melutaso on mitattava sen varmistamiseksi, ettei desibeliarvo (aanenvoimakkuus) nouse
lilan korkeaksi.



@ PLASMAKAAREN SATEILY

Plasmakaaren tuottama sateily voi vaurioittaa silmia ja aiheuttaa palovammoja ihoon.

Plasmakaariprosessi tuottaa hyvin voimakasta ultravioletti- ja infrapunasateilya. Jos asian-

mukaisia suojavarusteita ei kayteta, plasmakaaren synnyttama sateily voi vaurioittaa silmia

ja aiheuttaa palovammoja ihoon.

- Suojaa silmasi kayttamalla aina leikkausmaskia tai suojavisiiria. Kayta aina sivusuojuksin
varustettuja suojalaseja tai muuta vastaavaa silmasuojusta.

- Kayta viiltosuojakasineita ja sopivaa vaatetusta ihon suojaamiseksi valokaaren tuotta-
malta sateilylta ja kipinoilta.

- Pida leikkausmaski ja suojalasit hyvassa kunnossa. Vaihda haljenneet, lohkeilleet tai li-
kaiset linssit uusiin.

- Suojaa muut tyokohteessa olevat henkilot valokaaren tuottamalta sateilylta. Kayta suo-

jasermeja, suojaverhoja tai muita asianmukaisia suojuksia.

TEKNISET TIEDOT
. Mall; SLW203

Parametri
Nimellinen tulojannite (V) 3~400+£10%
Taajuus (Hz) 50/60
Nimellinen syottovirta (A) 16,5
Nimellinen ottoteho (kW) 11,4
Leikkausvirran saatoalue (A) 20-65
Tyhjakayntijannite (V) 295
Kuormitusaikasuhde (40°C, 10 mi- 90% 65A
nuuttia) 100% 61A
Katkaisuleikkaus, hiiliteras (mm) <35

Hiiliteras <25
Optimaalinen Ruostumaton teras <25
leikkauspaksuus —
(mm) Alumiini <20

Kupari <14
Mitat (mm) 640x240x440
Suojausluokka IP21S
Nettopaino (kg) 23,3
Jaahdytysmenetelma Pakotettu ilmankierto

Huom.: Edella mainitut parametrit voivat muuttua, kun koneita parannetaan.




LAITTEEN ESITTELY

Ominaisuudet

IGBT-tasausvirtateknologia ja digitaalinen
ohjausteknologia.

Korkea tulojannitteen vaihtelun sieto mahdol-
listaa laitteen tehokkaan toiminnan ja tasai-
sen leikkuun vaihtelevissa olosuhteissa
(£10%).

EMI-suodatin rajoittaa EMI-tehonsiirtoa.
Matalataajuuksinen kdynnistys ei hairitse oh-
jauslaitteita ja -tietokoneita.

Pilot Arc Controller -apukaaritoiminto tehos-
taa leikkuuominaisuuksia ja -nopeutta sekd
pidentdd suuttimen kayttoikad. Ndin laitetta
voidaan kdyttdd myos verkkomaisen tyékap-
paleen leikkuuseen.

Paineensddtelyn, suuttimen, ylikuumenemisen
ja ylivirran turva- ja varoitustoiminnot mah-
dollistavat nopeamman vianetsinndn ja te-
hostavat toimintaa.
Takaisinpuhallusperiaatteella toimiva suutin
ja elektrodi varmistavat korkean sytytysno-
peuden ja valokaaren laadun. Takaisinpuhal-
lus my6s pidentdd suuttimen ja elektrodin
kayttoikaa.

Kdayttojakso ja ylikuumeneminen

Kdyttéjakso (X) tarkoittaa sita aikaa, joka
leikkuria voidaan kdyttda maksimiantovirralla
yhden 10 minuutin jakson aikana.

Jos leikkuria kdytetddn pidempddn kuin sdd-
detyn kayttojakson ajan, laitteen IGBT-
Iamposensori laukeaa, ohjausyksikkoé kytkee
antovirran pois pddltd ja ylikuumenemisesta
kertova merkkivalo syttyy. Laitteen on tall6in
annettava jadhtyd 10-15 minuutin ajan en-
nen uudelleen kdynnistdmistd. Ennen kuin lai-
tetta kdytetddn uudestaan, tulee antovirta
sddtdd kdyttéjaksoa vastaavaksi.

Toimintaperiaate
Tdamadn plasmaleikkurin toimintaperiaate on esitetty seuraavassa kaaviossa. Kolmivaiheinen

400 V:n tyétaajuuksinen vaihtovirta korjataan tasavirraksi (n. 530 V), muunnetaan invertte-
rilla (diskreetti IGBT) keskitaajuuksiseksi vaihtovirraksi (n. 20 kHz), jonka jdnnitetta ensin
lasketaan keskitaajuusmuuntajalla (pddmuuntaja) ja korjataan keskitaajuuskorjaajalla (no-
pea sddstédiodi) ja lopulta sy6tetddn induktanssisuotimen kautta. Piirissd sovelletaan virta-
takaisinkytkentdteknologiaa tasaisen virransy6tén varmistamiseksi. Leikkausvirran para-

100%

90%
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When U.=400V, the relation of the welding
current and duty cycle for CUT 65 CNC

.

61 65 1(A)



metreja voidaan kuitenkin sddtdd portaattomasti milloin vain vaadittujen leikkuuominai-
suuksien saavuttamiseksi.

Threephase, AC DC AC Medium AC Medum DC DC
_ Rectify - Inverter = frequency = frequency = Hall device =
400v, 50/60Hz transform er rectify

A

Current pogitive-
feedback control
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. Etdohjattava virtapistoke: 14-PIN pistoke.

. Plasmaleikkauspolttimen liitin: Kytketadan plasmaleikkuriin.

. Lahtevd pluskaapeli: Kytketddn tyokappaleeseen.

. Barometri: Varmistaa, ettei paineilmassa ole kosteutta tai epdpuhtauksia.
. Virtakaapeli: Kytketddan asianmukaiseen virtaldhteeseen.

. Virtakytkin: Kytkee tai katkaisee virran virtaldhteestd.

. Tuuletin: Viilentdd ja estaa laitetta ylikuumenemasta.

NoOoOGh,,WN



Ohjauspaneeli

4 /T \&
40A
, S0A RUN
i va 30A\ ._6
ZOA?BSA BEL

5

. Virran merkkivalo: Merkkivalo syttyy, kun laite on kytketty virtaldhteeseen.

. Halytysmerkkivalo: Merkkivalo syttyy, kun laite ylikuumenee tai saa ylivirtaa. *
. Polttimen ja ilmansyoton hilytysmerkkivalot. *

. Tasavirran merkkivalo: Merkkivalo syttyy, kun tasavirtapiiri on aktivoitu.

. Leikkausvirran saddin: Kdytetddn leikkausvirran saatamiseen. *

. RUN/SET-katkaisin. *

* Toiminnon yksityiskohtainen selitys jaljempdna.

Ok, WN=

Hdalytysmerkkivalo (2)

Merkkivalo syttyy, kun laite saa ylivirtaa tai ylikuumenee eikd sen vuoksi toimi tarkoitetulla
tavalla. Tall6in my6s antovirta katkeaa automaattisesti laitteen vahingoittumisen esta-
miseksi.

Polttimen ja ilmansyo6ton hdlytysmerkkivalot (3

Polttimen hdlytysmerkkivalo

- Merkkivalo syttyy, kun polttimen elektrodin ja suuttimen vdlinen vikatilanne aiheuttaa
oikosulun. Tallin ilmansy6tté muuttuu katkonaiseksi.

- Merkkivalo syttyy ja ilmansy6tté muuttuu katkonaiseksi myé6s silloin, kun polttimeen ei ole
asennettu elektrodia ja suutinta.

- Merkkivalo valkkyy, kun suojakupua ei ole asennettu.

llmansyoétén hélytysmerkkivalo
- Merkkivalo syttyy, kun laitetta ei ole kytketty paineilmaldhteeseen tai kun laitteen ilman-
paine on matala.

Leikkausvirran sdddin (5)

Sadtimella sdddelladn leikkausvirtaa: vastapdivdinen liike pienentdd leikkausvirtaa ja myo-
tdpdaivainen liike kasvattaa sitd. Mallissa SLW203 leikkausvirran sddtoalue on 20 ja 65 am-
peerin vdlilla.



RUN/SET-katkaisin (6)
Set

- Tarkista ilmansy6tté ennen laitteen kdyttod. Aseta katkaisin SET-asentoon tarkistaessasi

ilmansy6ton toimivuutta.

Run

Aseta katkaisin RUN-asentoon kayttadksesi laitetta.

ASENNUS

Pakkauksen purkaminen
Varmista pakkausluettelon avulla, etta kaikki tarvittavat osat ovat mukana toimituksessa.

Tarkista, ettei missddn toimitetussa osassa ole kuljetusvaurioita. Jos vaurioita esiintyy,
ota yhteyttd jalleenmyyjadn tai maahantuojaan ennen asennuksen jatkamista.
Nostotrukilla pakkausta siirrettdessd pakkauksen tulee mahtua kokonaan trukin haaru-

koille riittdvan nostoturvallisuuden varmistamiseksi.

Pakkauksen siirtely nostotrukilla voi aiheuttaa vaaratilanteita. Varmista siis, ettd trukki on

sijoitettu turvallisesti ennen pakkauksen siirtdmistd.

Virransyottoliitdnnat
Mallin SLW203 virransyottoliitdnta on esitetty oheisessa
kaaviossa.

1

2.

. Tarkista ennen laitteen virtajohdon kytkemista, ettd virta-

Iahteen jannite on oikea.

Virtajohto ja pistoke

Virransyottoliitantaan sisaltyy virtajohto ja 400 V:n kol-
mivaiheinen vaihtovirta -yhteensopiva virtapistoke.

. Plasmaleikkurin kdyttoikd lyhenee, jos sen kdytt6virran

jdnnite ylittdd toistuvasti turvallisen tyojdnnitetason.

Toimi seuraavasti:

- Sddda laitteen virransyottod. Voit esimerkiksi yhdistda
laitteen virranjakajan tasaiseen virransyottoon.

- Laske samalla laitteen kdyttovirran jannitettd.

- Saadda virtajohdon sisadntulon edessa sijaitsevaa jan-
nitteentasauslaitetta.

Paineilmaliitanndat
1.

Paineilman kytkeminen laitteeseen
Kytke paineilmaletku takapaneelin ilmansuodattimen tu-
loliitdntddn.

. Paineilman laadun tarkistaminen

Tarkista paineilman laatu siirtdmdlla RUN/SET-kytkin
asentoon SET (alas) ja tarkistamalla, onko puhaltuvassa
ilmassa 6ljya tai kosteutta.

FPower
input

P“-

Dhstrubutor

= Powres
switcl

o O G 0
Liwe wire C
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Earth wire | ]

Fe-400%

Rear panel %

Live ware

Power
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Power

cable input /Eaﬂh wire

The connect method of
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KAYTTO

Leikkaamisen valmistelut

1. Kytke virtakaapeli tiukasti pistorasiaan (katso tulojdnnite kohdasta Tekniset tiedot).
2. Kytke paineilmaletku ilmansyéttolaitteistoon ja maattokaapeli tyokappaleeseen.
3. Kytke virta virtakytkimestd, jolloin virran merkkivalo syttyy.
4. Aseta RUN/SET-katkaisin SET-asentoon kdynnistddksesi ilmansy6ton ja sdadda sitten il-
manpaine 3,5-6 baariin.
5. Aseta RUN/SET-katkaisin RUN-asentoon ja sadda leikkausvirtaa ilmansyotén loputtua.
6. Kaikki valmistelut on nyt tehty.
Leikkaaminen
ytke vita '?]létr??lqmaggi' Automaatti- Kaynnistysvai- llman esi-
/ , e nen tarkis- heen jalkeen Sy6tto 1
virtakytki- :> Syoton test :> tus 5 se- :> paina polttimen :> sekunnin
mestd 10 saejI;l;nnln kunnin ajan liipaisinta ajan

4

Kylla Nouseeko leikkaus- Siirry tyokappa-
Leikkausvir- virta 20 ampeerista, leeseen. iolloin Sytytd apu-
ta laskee 20 <::I kun polttimen suutin <::I apukaari ’rrj1uuttuu <::I y Kaarip
ampeeriin koskettaa tyokappa- leikkauskaareksi
letta?

Ei
o Vapauta
Siirrd poltin kauem-

lasmaleik-
Leikkaus |:> mas tyokappaleesta ::> pkauspoltti-

ja kaari sammuu

men liipaisin
Kylla @
Kaynnista laite uudelleen ja
jatka leikkaamista [ liman jalki-

Painatko polttimen lii- A
sy6tto 20
Ei paisinta ilman jal- < s}elzkunnin

Lopeta ilman jalkisyoton kisy6ton aikana? ajan
padtytlya <—




Huomautus:

1

2.

. Jos merkkivalo palaa leikkaamisen aikana, polttimen kytkin on vapautettava, kunnes hd-

lytys loppuu. Sen jalkeen leikkaamista voi jatkaa painamalla kytkintd udelleen.
Automaattisen ilmatestin ja tarkastuksen aikana plasmapolttimen kytkimen painaminen
ei aiheuta mitddn.

. Pitkdaikaisen kayton jdalkeen elektrodin ja suuttimen pinnalla nakyy hapettumisen merkke-

jd. Vaihda elektrodi ja suutin, jos merkkivalo syttyy suojakuvun asentamisen aikana eikd
laite toimi.

. Leikkauspolttimen osia tai suojuksia ei saa poistaa, kun polttimen liipaisin on alas painet-

tuna.

. Leikkauskaari syttyy uudestaan, jos liipaisinta painetaan usean sekunnin ajan ilman jal-

kisyoton aikana. Jos liipaisinta painetaan ja vapautetaan nopeasti, ilmansyo6tto pdattyy ja
laite voidaan kdynnistda uudestaan painamalla liipaisinta usean sekunnin ajan.

Hdlytysmerkkivalojen toiminta

1.

Keltainen merkkivalo (merkkivalo 2) laitteen etupaneelissa syttyy ja jad pdadlle, kun laite

ylikuumenee tai saa ylivirtaa.

a) Laitteen ylikuumeneminen: Merkkivalo sammuu, kun laite on viilentynyt riittdvdsti. Voit
kdynnistdd laitteen uudestaan.

b) Ylivirta: Halytysmerkkivalo ei sammu itsestddn. Anna valtuutetun asentajan korjata lai-
te.

. Punainen merkkivalo (merkkivalo 3) valkkyy, kun jokin polttimen osista (suutin, elektrodi,

suojakupu tai ilmansy6tt6) on asentamatta.

. Punainen merkkivalo (merkkivalo 3) syttyy ja jad pdadlle, kun laitteen ilmanpaine on liian

alhainen.

. Laite ei hdlyta asentamattomasta ilmansy6tosta kdyton aikana, mutta tdll6in polttimen

kaari ei syty liipaisinta painettaessa. Avaa polttimen kotelo ja tarkista ilmansyo6tto.

Kdayttoympdristo

Korkeus merenpinnan yldpuolella d1000 m.

Kayttolampatila-alue -10°C ... +40°C.

Ilman suhteellinen kosteus on alle 90%.

Kone kannattaa sijoittaa tiettyyn kulmaan maanpinnan yldpuolella, suurin kulma ei saa
olla yli 15°.

Suojaa kone kosteudelta, vedeltd ja suoralta auringonvalolta.

Huolehti riittdvastd ilmanvaihdosta hitsauksen aikana. Koneen ja seindn vdlisen etdisyy-
den on oltava vdhintadan 38 cm.

Kdayttod koskevat huomautukset

Lue ennen laitteen kayttoa huolellisesti luku Turvaohjeet.

Varmista, ettd sy6tté on 400 VAC, kolmivaihe 50/60 Hz.

Tyhjennd tyoskentelyalue ennen laitteen kayttod. Valokaarta ei saa katsoa ilman suojala-
seja.

Varmista, ettd ilma pddsee kiertdmadan laitteen ympadrilla. Ngin pidenndt laitteen kdytto-
jaksoa ja kayttoikad.

Kytke laitteen virransy6tté pois pddltd, kun et endd kdytd laitetta. Ndin saavutat parem-
man energiatehokkuuden.

Kun virtakytkin sammuu turvallisuussyistd vian vuoksi, dla kdynnistd uudelleen ennen
kuin ongelma on ratkaistu. Muutoin laite saattaa vaurioitua pysyvdsti.

Ota ongelmatapauksissa yhteyttd jalleenmyyjaan tai valtuutettuun huoltoliikkeeseen.
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VIANETSINTA

A VAROITUS!

Laitteen sisdlla on hyvin vaarallisia jannite- ja virtatasoja. Alé yritd vianetsintd- tai korjaus-
toimiq, jollet ole saanut suurjannitevirtojen mittaamis- ja vianetsintatekniikoita kasittelevaa
koulutusta.

Yleisia ongelmatilanteita

A. Kun kdynnistdn laitteen, virran merkkivalo syttyy mutta tuuletin tai paineilma-
venttiili ei kaynnisty.

1. Virheellinen liitanta. Tarkista syottopuolen liitannat ja korjaa ne tarvittaessa.

2. Laitteen emolevy on rikkoutunut. Anna valtuutetun asentajan korjata laite.

B. Kun kdynnistdn laitteen, suuttimen/polttimen/ilmansyoton merkkivalo syttyy.
1. Laitteen ilmanpaine on lilan matala. Saada ilmanpaine 4,5 baarin tasolle. Barometrin
lukema on talloin 0,45-0,5 MPa.

C. Kun kaynnistadn laitteen, suuttimen/polttimen/ilmansyoton merkkivalo vilkkuu.

1. Suojakupu on asennettu vaarin. Katkaise virta virtalahteestda, asenna kupu ja kierra se
paikalleen oikein ja kytke sitten virta virtalahteesta.

2. Suutin tai elektrodi on asennettu vaarin. Katkaise virta virtalahteestd, asenna suu-
tin/elektrodi ja kierra suojakupu paikalleen ja kytke sitten virta virtalahteesta.

D.Lampéotilan varoitusmerkkivalo syttyy jo muutaman minuutin tyoskentelyn jal-
keen.

1. llmansyotto on tukkeutunut. Tarkista ilmansyoton tukokset laitteen ymparilla ja korjaa
ongelma.

2. Tuuletin tukkeutunut, tarkista ja korjaa ongelma.

3. Laite on ylikuumentunut, anna sen jaahtya vahintaan viiden minuutin ajan. Varmista, ettei
laitetta ole kaytetty kuormitusaikasuhteen ylittavalla tavalla. Katso oikea arvo kohdasta
Tekniset tiedot.

4. Tulojannite on liian korkea. Saada tulojannitetta (ks. kappale Tekniset tiedot).

5. Laitteessa on viallisia osia. Palauta laite korjattavaksi tai anna valtuutetun asentajan kor-
jata laite huolto-ohjeen mukaisesti.

Apukaaren ongelmatilanteet

A. Plasmapolttimen kaari ei syty, kun polttimen kytkinta painetaan.

1. Jarjestelma on "SET”-tilassa, vaihda "RUN"-tilaan.

2. Polttimessa on viallisia osia. Tarkasta polttimen osat ja vaihda ne tarvittaessa.

3. llmanpaine on liian suuri tai pieni. Saada paine oikeaksi.

4. Laitteessa on viallisia osia. Palauta laite korjattavaksi tai anna valtuutetun asentajan kor-
jata laite huolto-ohjeen mukaisesti.

B. Apukaari ei syty.

1. llmansyottoa ei ole asennettu.

2. Polttimessa on kuluneita osia (kulutusosia). Katkaise virransyotto. Irrota ja tarkista polt-
timen suojakupu, suutin, starttipatruuna ja elektrodi. Vaihda elektrodi tai suutin, jos ne
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ovat kuluneet. Vaihda starttipatruuna, jos sen karki ei liilku vapaasti. Vaihda suojakupu,
jos siihen on tarttunut liilkaa roiskeita.
3. Laite on vioittunut. Anna valtuutetun asentajan korjata laite.

C. Painan polttimen liipaisinta, mutta apukaari ei muutu leikkauskaareksi. Virran
merkkivalo palaa, ilmansyo6tto toimii ja tuuletin on paadlla.

1. Poltinta ei ole kytketty virtalahteeseen oikein. Tarkista, ettd polttimen virtajohtimet on
kytketty virtalahteeseen oikein.

2. Tyokappaleen kaapelia ei ole kytketty tyokappaleeseen tai kytkentd on huono. Varmista,
ettd tyokappaleen kaapeli on hyvin kytketty tyokappaleen puhtaaseen ja kuivaan koh-
taan.

3. Laitteessa on viallisia osia. Palauta laite korjattavaksi tai anna valtuutetun asentajan kor-
jata laite huolto-ohjeen mukaisesti.

4. Poltin on viallinen. Palauta poltin korjattavaksi tai anna valtuutetun asentajan korjata se.

D. Valokaari sammuu kdyton aikana eiké syty uudelleen polttimen kytkimelld.

1. Virtaldhde on ylikuumentunut (OC/OT-merkkivalo palaa). Anna laitteen jadhtyd vahintadan
viiden minuutin ajan. Varmista, ettei laitetta ole kdytetty kuormitusaikasuhteen ylittavalla
tavalla. Katso kuormitusaikasuhteen oikea arvo kohdasta Tekniset tiedot.

2. limanpaine on liian pieni (TIP/GUN/GAS-merkkivalo palaa, kun polttimen kytkintd paine-
taan). Tarkista, ettd ilmansyo6ton paine on vdhintddn 4,5 baaria; Saddad painetta tarvitta-
essa.

3. Polttimen kulutusosat ovat kuluneet. Tarkista polttimen suojakupu, kdrki, sytytinelementti
ja elektrodi ja vaihda ne tarvittaessa.

4. Laitteessa on viallisia osia. Palauta laite korjattavaksi tai anna valtuutetun asentajan kor-
jata laite huolto-ohjeen mukaisesti.

Ongelmatilanteita leikatessa

A. Ei ilman virtausta. Virran merkkivalo palaa, tuuletin toimii.

1. Paineilmaa ei ole kytketty tai paine on liian pieni. Tarkista paineilmaliiténnat. Saada il-
manpaine oikean arvon mukaiseksi.

2. Laitteessa on viallisia osia. Palauta laite korjattavaksi tai anna valtuutetun asentajan kor-
jata se.

B. Leikkausteho on huono.

1. Leikkausvirtaa (A) ei ole sdddetty oikein. Tarkista leikkausvirran asetukset ja valitse oikea
asetus.

2. Laitteessa on viallisia osia. Palauta laite korjattavaksi tai anna valtuutetun asentajan kor-
jata se.

C. Poltin leikkaa, mutta leikkuujélki on huonolaatuinen.

1. CURRENT (A) -sddtimen asetus on liian pieni. Suurenna virransyottéasetusta.

2. Poltinta siirretaan liian nopeasti tyokappaletta pitkin, mika vahentad leikkaustehoa.

3. Polttimessa on liikaa 6ljytd tai kosteutta. Pida poltinta puhdistamisen aikana 3 mm:n
etdisyydelld puhtaasta pinnasta ja tarkkaile, kertyyké pinnalle 6ljyd tai kosteutta (dld
kdynnistd poltinta). Jos paineilmassa on epdpuhtauksia, sen suodatusta on ehka tehos-
tettava.

4. Liian matala ilmanpaine. Tarkista ilmanpaine ja paineilman sy6tt6 ja suorita tarvittavat
saadot.
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INLEDNING

Vi gratulerar Dig till valet av denna StronglLine-produkt av god kvalitet! Vi hoppas
att apparaten du kopt kommer att hjdlpa dig i ditt arbete. For att forsdikra dig om
att apparaten anvinds pa ett sikert satt bor du komma ihag att lisa bruksanvis-
ningen fore apparaten tas i bruk. Vid oklara situationer eller om problem upp-
star, ta kontakt med daterforsdljaren eller importoren. Vi onskar dig sdkert och
angendmt arbete med apparaten!

SAKERHETSANVISNINGAR

LAS NOGA IGENOM DENNA MANUAL OCH UPPMARKSAMMA
SAKERHETSANVISNINGARNA OCH VARNINGARNA. ANVAND APPARATEN PA RATT
SATT OCH MED STORSTA FORSIKTIGHET FOR ENDAST DET ANDAMAL DEN AR
AVSEDD. UNDERLATENHET ATT IAKTTA DETTA KAN LEDA TILL SKADA PA EGENDOM
OCH/ELLER ALLVARLIG PERSONSKADA. SPARA DENNA MANUAL FOR FRAMTIDA
BRUK.

Denna apparat kan anvdndas av barn som ar 8 ar eller dldre samt av fysiskt eller mentalt
handikappade personer, eller personer med bristande erfarenhet och kunskap om de over-
vakas eller undervisas om sdker anvdndning av produkten och forstaelse fér de ddrav resul-
terande farorna. Barn far inte leka med apparaten. Rengoring och anvdndarunderhall far
inte utforas av barn utan uppsikt.

PLASMABAGSKARNING KAN VARA FARLIGT SAMT AVENTYRA
ARBETSTAGARENS HALSA
Plasmabdgskarning kan ge upphov till starka el- och magnetfalt, som kan férorsaka stor-
ningar i funktionen hos pacemakers, horapparater och andra elektroniska medicintekniska
produkter. De som arbetar i ndrheten av plasmaskdrarutrustning ska kontrollera med sin
Iakare och tillverkaren av den medicintekniska produkten, om arbetet férorsakar fara for
deras hdlsa.

& GASER OCH ANGOR

De gaser och angor som uppstar vid processer med plasmaskarning kan vara farliga och

dventyra arbetstagarens halsa.

- Alla gaser och dngor ska styras bort fran andningsomradet. Anvandaren ska halla huvu-
det pa avstand fran skdrangor.

- Om ventilationen inte ar tillrdckligt effektiv for att avldgsna dngor och gaser, ska en and-
ningsapparat med extern lufttillférsel anvdndas.

- De angor och gaser som plasmabdgen alstrar varierar beroende pa metallen, metallens
ytbeldggningar och den process som anvdnds. Sarskild forsiktighet ska iakttas vid skar-
ning av metaller som innehdller nagon eller nagra av féljande dmnen:

g ATT ANVANDA OCH UNDERHALLA UTRUSTNING FOR

Antimon Krom Kvicksilver Beryllium
Arsen Kobolt Nickel Bly
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Barium Koppar Selen Silver
Kadmium Mangan Vanadin

Las alltid sakerhetsdatabladet som medfoljer det material som ska bearbetas. | sakerhets-

databladet uppges eventuella gaser och dngor som ar farliga for hdlsan och deras mang-

der.

- Angor och gaser ska tillvaratas med specialutrustning, sésom vattenbord eller skéarbord
med utsug.

- Plasmabrannare far inte anvandas pa omraden med lattantandliga eller explosiva gaser
eller andra amnen.

- Av angor fran klorerade losningsmedel och rengoringsmedel uppstar fosgen, som ar en
giftig gas. Avlagsna alla sédana eventuella kallor till denna gas.

A ELEKTRISK STOT

En elektrisk stot kan skada eller doda. Plasmabagprocessen anvander och producerar ele-

nergi med hog spanning. Denna elenergi kan fororsaka anvandaren eller andra personer pa

arbetsplatsen en farlig eller dodlig elektrisk stot.

- Vidror aldrig spanningsforande eller stromforande delar.

- Anvand torra handskar och klader. Isolera dig fran arbetsstycket eller andra delar av
skarkretsen.

- Reparera eller byt ut slitna eller skadade delar.

- Sarskild omsorgsfullhet ska iakttas da arbetsobjektet ar fuktigt eller vatt.

- Koppla alltid av stromtillforseln fore reparations- eller underhallsatgarder.

& BRAND ELLER EXPLOSION

Hett slagg, gnistor eller plasmabagen kan fororsaka brand eller explosion.

- Sakerstall att det pa arbetsplatsen inte finns eldfangda eller lattantandliga amnen. Alla
amnen som inte kan avlagsnas, ska skyddas.

- Se till att lattantandliga eller explosiva angor styrs bort fran arbetsplatsen.

- Du ska inte svetsa eller skara karl som eventuellt innehallit lattantandliga amnen.

- Om du maste arbeta pa ett omrade dar det finns fara for brand, ordna brandvakt.

- Under arbetsstycken av aluminium kan det uppsta och samlas vatgas, om de skars under
vatten eller pa ett vattenbord. DU SKA INTE skara aluminiumlegeringar under vatten eller
pa ett vattenbord, om man inte kan forhindra att det uppstdar vatgas eller gasen som inte
kan sonderdelas. Den gas som samlats kan vid antandning fororsaka en explosion.

BULLER

Buller kan fororsaka bestdende horselskador. Plasmabagprocesser kan fororsaka buller som

till sin styrka overskrider de sakra granserna. For att forebygga bestdende horselskador ska

horseln skyddas fran kraftiga ljud

- med oronproppar och/eller horselskydd. Se till att andra personer som finns vid arbetsob-
jektet skyddar sig.

- Bullernivan ska matas for att sakerstdlla att decibelvardet (volymen) inte blir for hogt.
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@ PLASMABAGENS STRALNING

Den stralning som plasmabagen fororsakar kan skada ogat och fororsaka brandskador pa

huden. Plasmabdgsprocessen ger upphov till mycket stark ultraviolett och infrarod stralning.

Om man inte anvander behorig skyddsutrustning, kan den stralning som plasmabagen for-

orsakar skada ogat och fororsaka brandskador pa huden.

- Skydda dina ogon genom att alltid anvanda skyddsmask eller skyddsvisir. Anvand alltid
skyddsglasogon med sidoskydd eller annat motsvarande ogonskydd.

- Anvand skarskyddshandskar och lamplig kladsel for att skydda huden mot stralning och
gnistor frén ljusbagen.

- Hall skyddsmasken och skyddsglasogonen i gott skick. Byt ut linser som spruckit, gatt
sonder eller ar smutsiga mot nya.

- Skydda andra personer pa arbetsplatsen mot stralning fran ljusbagen. Anvand skydds-
skarmar, skyddsgardiner och andra behoriga skydd.

TEKNISKA DATA
Parameter Moael SLw203
Nominell inmatningsspdnning (V) 3~400+£10%
Frekvens (Hz) 50/60
Nominell matningsstrom (A) 16,5
Nominell ineffekt (kW) 11,4
Stromjusteringsomrade skarning (A) 20-65
Tomgangsspanning (V) 295
Intermittens (40°C, 10 minuter) 1900(;/;)665&
Kapsagning, kolstal (mm) <35
Kolstal <25
Optimal kaptjock- Rostfritt stal <25
lek (mm) Aluminium <20
Koppar <14
Matt (mm) 640x240x440
Skyddsklass IP21S
Nettovikt (kg) 23,3
Avkylningsmetod Forcerad ventilation

OBS! Ovannamnda parametrar kan andras nar apparaten uppdateras.
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PRODUKTBESKRIVNING

Egenskaper

IGBT parallellbalanserad strémteknik och di-
gital kontrollteknik.

Bredare inmatningsspdnningsflexibilitet ger
maximal prestandaeffekt under varierande
forhallanden (£10%) for stadiga skarningar.
EMI-filter begrdnsar EMI-6verforingen av
energin.

Startar utan hégfrekvens sa att inte kontroller
eller datorer stors.

Kontroll av hjdlpbagen (Pilot Arc Controller)
okar skdrkapaciteten och hastigheterna och
okar munstyckets livslangd sa att den kan an-
vindas for att skara natliknande arbetsstyck-
en.

Olika skydds- och larmfunktioner for tryck,
munstycke, overhettning och Gverstrom moj-
liggor snabbare fels6kning och eliminerar
onodiga driftstopp.

Bakatbldsande munstycke och elektrod sdker-
staller blasningens hastighet och ljusbagens
kvalitet och férldanger livslangden pa dem.

Driftcykel och éverhettning

Bokstaven "X" star for driftcykel, som definie-
ras som den del av tiden en svetsmaskin kan
svetsa vid maximal nominell luftstrém inom
en tio minuters cykel.

Om svetsmaskinen anvdnds utanfor den no-
minella driftscykeln, skickar IGBT-
vdrmesensorn en signal till svetsmaskinens
styrenhet for att stdnga AV utsvetsstrommen
och tdnda overhettningslampan. Maskinen
ska inte anvdandas under 10-15 minuter fér
att lata den svalna. Nar maskinen anvdnds
igen ska svetsutstrommen minskas for att
matcha driftscykeln.

Arbetsprincip
Arbetsprincipen for denna plasmaskarningsmaskin visas i foljande bild. Tre-fas 400 V ar-

betsfrekvens AC likriktas till DC (cirka 530 V), sedan omvandlas den till medelfrekvens AC
(cirka 20 kHz) av inverteringsenheten (diskret IGBT), efter att spdnningen har reducerats av
medeltransformatorn (huvudtransformatorn) och korrigerats med likriktare med medelhog
frekvens (snabb datervinningsdiod) och matas ut genom induktansfiltrering. Kretsen anvan-
der stromaterkopplingsteknik fér att sdkerstalla stabil stromutmatning. Under tiden kan
skdrstromsparametern justeras kontinuerligt och steglost for att uppfylla kraven pa skar-
ning.
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Kontrollpanel
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. Signallampa for strom: Da strommen kopplas pa, tands lampan.

. Larmindikator: Vid 6verhettning eller 6verstrém tdnds indikatorn. *
. Larmlampa for brédnnare och luftflode. *

. DC-indikator: Ndr DC-utmatningskretsen dr aktiv tdnds indikatorn.
. Skdarstromsreglage: Anvdnds for att justera strommen. *

. RUN/SET-brytare. *

* Anger att en mer detaljerad forklaring av funktionen féljer.

Ok, WN=

Larmindikator (2)

Nar maskinen har 6verstrom eller 6verhettas och inte kan fungera korrekt kommer lampan
att tandas och utmatningen stdngas av samtidigt for att undvika skador pa maskinen.

Larmlampa for brannare och lufttillforsel (3

Larmlampa fér brénnare

- Nadr en kortslutning intraffar mellan elektroden och munstycket av onormala skal tdnds
lampan och luften strommar ut stoétvis.

- Nadr brannaren inte dr utrustad med elektroder och munstycken tdnds lampan och luften
strommar ut stotvis.

- Nadr skyddskapan inte dr installerad blinkar nésta lampa.

Larmlampa for lufttillférseln
- Nar maskinen inte dr ansluten till tryckluftskdllan eller lufttrycket ar for lagt tands lam-
pan.

Skdarstromsreglage (5)

Anvdnds for att justera skdrstrommen: vridning moturs minskar strommen och vridning
medurs 6kar strommen. For SLW203 ar justeringsomrddet fran 20 ampere till 65 ampere.
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RUN/SET-brytare (6
Set
Innan skdrningen utfors dr det nédvdandigt att kontrollera lufttillférseln. Vid kontroll av
lufttillforseln funktion dr det nédvandigt att dra omkopplaren till “SET”.

Run

Nar du ska utféra skdrningen dra upp brytaren till “RUN".

MONTERING

Uppackning
Sdkerstdll med forpackningslistan att alla nédvdndiga delar ingar i leveransen.

Kontrollera att det inte i nagon av de levererade delarna finns transportskador. Om det
finns skador, kontakta aterforsdljaren eller importéren innan du fortsdtter monteringen.
Vid anvdandning av gaffeltruck maste gaffellangden vara tillracklig for att na utsidan for

att sdkerstdlla sakert lyft.

Rorelsen kan medféra potentiell fara eller allvarlig fara, sa sdkerstdll att maskinen ar i

sdker position innan anvdndning.

Anslutningssladdar
Stromforsorjningsanslutningen till SLW203 visas i bilden.

1.

2.

Kontrollera innan du kopplar stromledningar till appara-
ten att spdnningen i stromkallan dr den rdtta.
Stromkabel och kontakt

Denna strémforsorjning inkluderar en stromkabel och
kontakt som ar lamplig for 400 VAC, 3-fas inmatnings-
strom.

. Om stromforsérjningsspdnningen kontinuerligt gar uto-

ver omrddet for sdkert arbetsspanningsintervall kommer

detta att forkorta enhetens livslangd. Foljande atgarder

kan vidtas:

- Byt stromforsérjning. Som att ansluta enheten till en
stabil natspdnning hos distributoren.

- Minska antalet maskiner med samtidig stromférsorj-
ning.

- Anvdnd en spdnningsstabiliseringsenhet innan strom-
kabelns inmatning.

Lufttrycksanslutningar

1.

Koppling av lufttryck till apparaten
Koppla lufttrycksslangen via luftfiltret i bakpanelen till
ingangen.

. Kontroll av kvaliteten pa tryckluften

Kontrollera kvaliteten pa tryckluften genom att stdlla
RUN/SET-brytaren i laget SET (ner) och genom att kon-
trollera om det i utbldsluften finns olja eller fukt.
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ANVANDNING

Forberedelser fore skérning

For-luft
under 1 sek

4

Tand hjalp-

1. Anslut stromkabeln ordentligt till eluttaget (for ingangsspdnning, se avsnittet Tekniska
uppgifter).
2. Anslut tryckluftsledningen till lufttillforselutrustningen, jordkabeln till arbetsstycket.
3. Satt pa strombrytaren, stromindikatorn pa.
4. Vrid RUN/SET-brytaren till SET, for att starta luftflodet, reglera sedan lufttrycket till 3,5-6
bar.
5. Vrid RUN/SET-brytaren till RUN, reglera strommen efter att flodet har stannat.
6. Nu har alla férberedelser gjorts.
Skdrning
2 3 Automatiskt Automatisk Efter initiering
Sla pa
strdmk%llan I:> |uft-test i 10 I:> undersok- I:> tryck pa av-
sek ning i 5 sek tryckaren
Stdmmen Ja Nar munstycket ror Ga till arbets-
. : pa arbetsstycket, ar stycket, hjalp-
gar ned il <::| strémmen hégre &n <:| bagen andras till

20A

d

20A?

Nej

Skérning

skarljushage

Brannaren flyttar
bort arbetsstycket,
liushagen stoppar

Starta igen och fortsatt

arbeta

i
—
=

Trycks avtryckaren in

Nej

Avsluta efter efterluft under

installd tid

igen under perioden
med efterluft?

<

20

—

bagen

Slapp upp
skarav-

tryckaren

J

Efter-luftstid
20 sek




Paminnelse:

1.

2.

(S0 3

Om signallampan tdnds under skarningen, ska brdannarens brytare frigéras, tills larmet
upphor. Ddrefter kan skdrningen fortsdtta genom att trycka pa brytaren pa nytt.

Under den automatiska lufttesten och kontrollen hander det ingenting om man trycker pa
brytaren till plasmabrdannaren.

. Efter langvarig anvdndning syns pa elektrodens och munstyckets yta tecken pa oxidering.

Byt elektrod och munstycke om signallampan tdnds da skyddskapan monteras och appa-
raten inte fungerar.

. Det ar forbjudet att ta bort beslag pa skarbrdannaren nar vid tryck pa avtryckaren.
. Under efterluftperioden: om du trycker pa avtryckaren under lang tid startar ljusbagen

igen; om du trycker och sldpper upp avtryckaren snabbt stoppar luften, efter det kan du
trycka pd avtryckaren under lang tid for att Gven starta om maskinen.

Larmindikatorer

1.

w

Nar maskinen verkar éverhettad eller har 6verstrom lyser den gula indikatorn (lampa 2)

pa frontpanelen kontinuerligt.

a) Overhettning: Larmet kommer att sluta efter en stunds fldktkylning. Du kan starta om
maskinen.

b) Overstrom: Larmet kan inte dterstdllas. Du maste be en behérig tekniker att kontrol-
lera maskinen.

. N@r nagon av brdnnardelarna (inklusive munstycke, elektrod, skyddskap och lufttillforsel)

inte dr installerade, blinkar den réda indikatorn (lampa 3).

. Nar lufttrycket dr for lagt tdnds den réda indikatorn (lampa 3) med fast sken.
. Nar bara lufttillforseln inte d&r installerad avges inget larm ndr du anvander maskinen,

och ndr du trycker pa avtryckaren blir det ingen ljusbdge och ingen belastning heller.
Oppna brdnnaren och kontrollera lufttillforseln.

Driftmiljo

Hé6jd ovanfér havsytan d1000 m.

Drifttemperaturintervall -10°C ... +40°C.

Relativ luftfuktighet: under 90%.

Apparaten bor placeras i en bestamd vinkel ovanfor markytan, max 15°.

Skydda apparaten fran fukt, vatten och direkt solljus.

Tillse tillracklig ventilation under svetsning. Avstandet mellan apparaten och vdggen
maste vara minst 38 cm.

Anmdrkningar rérande anvédndning

Lds igenom avsnittet Sdkerhetsanvisningar noggrant innan du anvdnder apparaten.

Se till att matningen ar 400 VAC, trefas 50/60 Hz.

Rengor arbetsomrdadet innan drift. Titta aldrig in i ljusbagen utan skyddsglaségon.
Sdkerstdll att luft kan cirkulera runt maskinen. Detta hjdlper till att forlanga driftcykeln
och maskinens livslangd.

Koppla bort strommen fran maskinen ndr du inte anvander den. Detta hjdlper dig att
uppna stérre energieffektivitet.

Nar strommen bryts av sdkerhetsskal till foljd av fel far apparaten inte startas pa nytt
innan problemet har I6sts. Annars kan permanent skada uppsta.

Kontakta aterforsaljaren eller en auktoriserad serviceverkstad vid problem.
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FELSOKNING

Pa insidan av apparaten finns mycket farliga nivéer av spanning och strom. Forsok inte ut-
fora felsokning eller reparationer, om du inte har fatt utbildning inom tekniker for matning
av hogspanning och felsokning av sddana.

Grundlaggande problem

A. Sla pa maskinen, stromindikatorn tdands, men varken flakten och luftreglerven-
tilen fungerar.

1. Saknade faser. Kontrollera inmatningsledningarna och anslut dem korrekt.

2. Huvudkortet i maskinen ar defekt. Be en behorig tekniker att byta det.

B. Sla pa maskinen, indikatorlampan TIP/GUN/GAS tdnds.
1. Lufttrycket ar for lagt. Justera lufttrycket till 4,5 bar. Barometern indikerar 0,45-0,5 MPa.

C. Sla pa maskinen, indikatorlampan TIP/GUN/GAS blinkar.

1. Skyddsképan ar inte korrekt monterad. Stang av stromkallan, installera och skruva fast
den ordentligt och sla sedan pé stromkallan.

2. Munstycket ar inte korrekt monterad. Stang av stromkallan, installera och skruva fast
skyddskapan ordentligt och slé sedan pa stromkallan.

D.Temperaturindikatorn tands efter att maskinen har gatt ett par minuter.

1. Lufttillforseln har tappts till. Kontrollera om lufttillforseln kring apparaten har tappts till
och atgarda problemet.

2. Flakten har tappts till, kontrollera och atgarda problemet.

3. Apparaten har overhettats, |at den svalna i minst fem minuter. Kontrollera att apparaten
inte har anvants pa ett satt som overskrider belastningstiden. Se de ratta vardena i punk-
ten Tekniska uppgifter.

4. Ingangsspanningen over normalintervallet, valj ratt spanning (se avsnittet Tekniska upp-
gifter).

5. Apparaten har defekta delar. Returnera apparaten till reparation eller lat en auktoriserad
montor reparera apparaten i enlighet med underhallsanvisningarna.

Problem med hjalpbéagen

A. Plasmabrdnnarens bage tdnds inte, da jag trycker pa brytaren till brannaren.

1. Systemet ar i laget “SET”, byt till laget “RUN".

2. Apparaten har defekta delar. Kontrollera delarna i brannaren och byt dem vid behov.

3. Lufttrycket ar for stort eller litet. Justera trycket ratt.

4. Apparaten har defekta delar. Returnera apparaten till reparation eller lat en auktoriserad
montor reparera apparaten i enlighet med underhallsanvisningarna.

B. Problem att tanda.

1. Lufttillforseln ar inte monterad.

2. Slitna delar i brannaren (forbrukningsartiklar), stang av strominmatningen. Ta loss och
kontrollera skyddskapan, munstycket, startkassett och elektroden. Byt ut elektroden eller
munstycket om de ar slitna; byt ut startkassetten om spetsen inte ror sig fritt; byt ut
skyddskapan om det ar for mycket stank som fastnat pa den.
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3. Maskinen har problem. Be en behorig tekniker att kontrollera och reparera maskinen.

C. Brannaravtryckaren trycks in, men hjdlpbdagen dndras inte till skdrljusbage.
Stromindikatorn ténds; luft flodar; flakten fungerar.

1. Det dr en felaktig anslutning mellan brédnnare och stromkalla, kontrollera att brénnarens
ledningar dr korrekt anslutna till stromférsérjningen.

2. Kabeln till arbetsstycket har inte kopplats till arbetsstycket eller sG dr kopplingen dalig.
Kontrollera att kopplingen till arbetsstycket har kopplats ordentligt till ett torrt och rent
stdlle pa arbetsstycket.

3. Apparaten har defekta delar. Returnera apparaten till reparation eller lat en auktoriserad
montor reparera apparaten i enlighet med underhdllsanvisningarna.

4. Brannaren dr defekt. Returnera brdannaren till reparation eller lat en auktoriserad montér
reparera den.

D. Ljusbagen slocknar under anviindning och tédnds inte pa nytt med brénnarens
brytare.

1. Stromkdllan har 6verhettats (signallampan OC/OT har tdnts). Lat apparaten svalna i
minst fem minuter. Kontrollera att apparaten inte har anvdnts pa ett sdtt som 6verskrider
belastningstiden. Se de rdtta vardena for intermittensen i punkten Tekniska uppgifter.

2. Lufttrycket ar for litet (signallampan TIP/GUN/GAS tdnds, da du trycker pa brytaren till
brdnnaren). Kontrollera att trycket i lufttillférseln Gr minst 4,5 bar; Justera trycket vid be-
hov.

3. Brannarens slitdelar dr slitna. Kontrollera brannarens skyddskdapa, spets, tdndelement
och elektrod och byt dem vid behov.

4. Apparaten har defekta delar. Returnera apparaten till reparation eller lat en auktoriserad
monto6r reparera apparaten i enlighet med underhdllsanvisningarna.

Problem med skérning

A. Luften strommar inte. Signallampan for strommen dér téind, flikten fungerar.

1. Tryckluften dr inte pdkopplad eller trycket dr for litet. Kontrollera anslutningarna for tryck-
luften. Justera tryckluften enligt det ratta vardet.

2. Apparaten har defekta delar. Returnera apparaten till reparation eller lat en auktoriserad
montor reparera apparaten.

B. Lag skédrningsutmatning.

1. Fel installning av skarstrom (A), kontrollera och justera till rdtt installning.

2. Felaktiga komponenter i enheten, returnera for reparation eller Iat en behorig tekniker
reparera.

C. Brannaren skiir, men skérningen dr av dalig kvalitet.

1. Instdllningen pa reglaget CURRENT (A) ar for lag. Oka stromtillforseln.

2. Brdnnaren flyttas alltfér snabbt ldngs arbetsstycket, vilket minskar skéreffekten.

3. Det finns for mycket olja eller fukt i brannaren. Hall brannaren under rengéringen pa 3
mm avstand fran den rena ytan och kontrollera, om det pa ytan samlas olja eller fukt
(starta inte brannaren). Om det finns orenheter i tryckluften, ska filtreringen eventuellt ef-
fektiviseras.

4. Brist pa lufttryck. Kontrollera lufttrycket och luftflodet, justera till lampligt ldge.
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INTRODUCTION

Congratulations for choosing this high-quality StronglLine product! We hope it will
be of great help to you. Remember to read the instruction manual before using
the appliance for the first time in order to ensure safe usage. If you have any
doubt or problems, please contact your dealer or the importer. We wish you safe
and pleasant work with this appliance!

SAFETY INSTRUCTIONS

READ THESE INSTRUCTIONS CAREFULLY AND NOTE THE SAFETY INSTRUCTIONS
AND WARNINGS. USE THE APPLIANCE CORRECTLY AND WITH CARE FOR THE
PURPOSE FOR WHICH IT IS INTENDED. FAILURE TO DO SO MAY CAUSE DAMAGE
TO PROPERTY AND/OR SERIOUS PERSONAL INJURY. KEEP THIS INSTRUCTION
MANUAL SAFE FOR FUTURE USE.

This appliance can be used by children aged from 8 years and above and persons with re-
duced physical, sensory or mental capabilities or lack of experience and knowledge if they
have been given supervision or instruction concerning use of the appliance in a safe way and
understand the hazards involved. Children shall not play with the appliance. Cleaning and
user maintenance shall not be made by children without supervision.

A OPERATION AND MAINTENANCE OF PLASMA ARC EQUIPMENT CAN BE
DANGEROUS AND HAZARDOUS TO YOUR HEALTH

Plasma arc cutting produces intense electric and magnetic emissions that may interfere with
the proper function of cardiac pacemakers, hearing aids or other electronic health equip-
ment. Persons who work near plasma arc cutting applications should consult their medical
health professional and the manufacturer of the health equipment to determine whether a
hazard exists.

é GASES AND FUMES

Gases and fumes produced during the plasma cutting process can be dangerous and haz-

ardous to your health.

- Keep all fumes and gases from the breathing area. Keep your head out of the cutting
fume plume.

- Use an air-supplied respirator if ventilation is not adequate to remove all fumes and gas-
es.

- The kinds of fumes and gases from the plasma arc depend on the kind of metal being
used, coatings on the metal and the different processes. You must be very careful when
cutting or cutting any metals which may contain one or more of the following:

Antimony Chromium Mercury Beryllium
Arsenic Cobalt Nickel Lead
Barium Copper Selenium Silver
Cadmium Manganese  Vanadium
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Always read the Material Safety Data Sheets (MSDS) that should be supplied with the mate-

rial you are using. These MSDSs will give you the information regarding the kind and amount

of fumes and gases that may be dangerous to your health.

- Use special equipment, such as water or down draft cutting tables, to capture fumes and
gases.

- Do not use the plasma torch in an area where combustible or explosive gases or materi-
als are located.

- Phosgene, a toxic gas, is generated from the vapors of chlorinated solvents and cleansers.
Remove all sources of these vapors.

A ELECTRIC SHOCK

Electric Shock can injure or kill. The plasma arc process uses and produces high voltage

electrical energy. This electric energy can cause severe or fatal shock to the operator or oth-

ers in the workplace.

- Never touch any parts that are electrically “live” or “hot”.

- Wear dry gloves and clothing. Insulate yourself from the work piece or other parts of the
cutting circuit.

- Repair or replace all worn or damaged parts.

- Extra care must be taken when the workplace is moist or damp.

- Disconnect power source before performing any service or repairs.

& FIRE AND EXPLOSION

Fire and explosion can be caused by hot slag, sparks or the plasma arc.

- Be sure there is no combustible or flammable material in the workplace. Any material
that cannot be removed must be protected.

- Ventilate all flammable or explosive vapors from the workplace.

- Do not cut or weld on containers that may have held combustibles.

- Provide a fire watch when working in an area where fire hazards may exist.

- Hydrogen gas may be formed and trapped under aluminum workpieces when they are cut
underwater or while using a water table. DO NOT cut aluminum alloys underwater or on
a water table unless the hydrogen gas can be eliminated or dissipated. Trapped hydrogen
gas that is ignited will cause an explosion.

NOISE

Noise can cause permanent hearing loss. Plasma arc processes can cause noise levels to

exceed safe limits. You must protect your ears from loud noise to prevent permanent loss of

hearing.

- To protect your hearing from loud noise, wear protective ear plugs and/or ear muffs. Pro-
tect others in the workplace.

- Noise levels should be measured to be sure the decibels (sound) do not exceed safe levels.
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@ PLASMA ARC RAYS

Plasma Arc Rays can injure your eyes and burn your skin. The plasma arc process produces
very bright ultra violet and infra red light. These arc rays will damage your eyes and burn
your skin if you are not properly protected.

To protect your eyes, always wear a cutting helmet or shield. Also always wear safety
glasses with side shields, goggles or other protective eye wear.

Wear cutting gloves and suitable clothing to protect your skin from the arc rays and
sparks.

Keep helmet and safety glasses in good condition. Replace lenses when cracked, chipped
or dirty.

Protect others in the work area from the arc rays. Use protective booths, screens or

shields.

TECHNICAL DATA
Parameter Model SLw203
Rated input voltage (V) 3~400+£10%
Frequency (Hz) 50/60
Rated input current (A) 16,5
Rated input power (kW) 11,4
Cutting current adjustment range (A) 20-65
No-load voltage (V) 295
Duty cycle (40°C, 10 minutes) 1900(;/;,665&
Severance Cut for Carbon Steel (mm) <35
Carbon steel <25
Optimal cutting Stainless steel <25
thickness (mm) Aluminum <20
Copper <14
Dimensions (mm) 640x240x440
Protection class IP21S
Net weight (kg) 23,3
Cooling method AF

Note: The above parameters are subject to change with the improvement of machines.
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PRODUCT DESCRIPTION

Features

IGBT parallel balanced current technology
and digital control technology.

Wider input voltage flexibility provides peak
performance power under variable conditions
(£x10%) for steady cuts.

EMI filter restrains the EMI transmission of
the power.

Starts without high-frequency so it will not
interfere with controls or computers.

Pilot Arc Controller increases cutting capabili-
ties and speeds, and improves tip life so it can
be applied to cut netlike workpiece.

Various protective and alarm functions for
pressure, tip, over-temperature and over-
current allow faster troubleshooting, eliminat-
ing unnecessary downtime.

Back striking tip and electrode ensure the ve-
locity of striking and the quality of arc, and
extend the life of them.

Duty cycle & Over heat
- The letter “X” stands for Duty Cycle, which is

defined as the portion of the time a welding
machine can weld at maximum rated output
current within a 10-minute cycle.

If the welding machine is operated beyond the
rated duty-cycle, the IGBT heat sensor will
send a signal to the welding machine control
unit to switch the output welding current OFF
and light the over-heat. The machine should
not be operated for 10-15 minutes to allow
cool down. When operating the machine
again, the welding output current should be
reduced to match the duty cycle.

Working principle
The working principle of this plasma cutting machine is shown in the following figure. Three-

phase 400 V work frequency AC is rectified into DC (about 530 V), then it is converted to
medium frequency AC (about 20 kHz) by inverter device (discrete IGBT), after reducing volt-
age by medium transformer (the main transformer) and rectified by medium frequency recti-
fier (fast recovery diode), and is outputted by inductance filtering. The circuit adopts current
feedback control technology to insure current output stably. Meanwhile, the cutting current
parameter can be adjusted continuously and steplessly to meet with the requirements of
cutting craft.
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. Remote control plug: 14-PIN plug.
. Cutting gun connector: Connected to the cutting machine.
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Positive output cable: Connected to the workpiece.
Barometer: Ensure there are no impurity and moisture in the compressed air.
Power cable: Connected to the appropriate power supply.
Power switch: Turn on or off the power source.

Fan: Take away heat and prevent machine overheating.
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Control panel
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1. Power indicator: When the machine is connected to the power supply, the indicator
lights on.

. Alarm indicator: When over-heat or over-current, the indicator lights on. *

. Gun and Gas Alarm indicator. *

. DC Indicator: When DC output circuit is active, the indicator lights on.

. Cutting current knob: It is used to adjust current. *

. RUN/SET switch. *

* Denotes more detailed explanation of function to follow.

ok, WwWN

Alarm indicator (2)

When the machine is over-current or over-heat and cannot work properly, the light will be
turned on and the output will be cut off at the same time to avoid damage to the machine.

Gun and Gas Alarm indicator (3)

Gun Alarm

- When a short circuit occurs between the electrode and the nozzle of the cutting gun due
to abnormal reasons, the lamp lights up and the gas is intermittently sent out.

- When the cutting gun is not equipped with electrodes and nozzles, the lamp lights up and
the gas is sent off and off intermittently.

- When the shielding cup is not installed, the next light flickers.

Gas Alarm
- When the machine is not connected to the gas line or the air pressure is low, the lamp
lights up.

Cutting current knob (5)

It is used to adjust the cutting current: counterclockwise rotation reduces the current and
clockwise rotation increases the current. For SLW203, the adjustment ranges from 20 am-
peres to 65 amperes.
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RUN/SET switch (6)
Set

- Before cutting operation, it is necessary to check gas. When checking gas operation, it is
necessary to pull the switch down to the “SET” gear.

Run

- If you want to carry out the cutting operation, please pull the switch up to the “RUN”
gear.

INSTALLATION

Unpacking
Use the packing lists to identify and account for each item.

- Inspect each item for possible shipping damage. If damage is evident, contact your dealer
or the importer before proceeding with the installation.

- When using forklift, its arm length must be long enough to reach the outside so as to en-
sure lifting safely.

- The movement may bring the potential danger or substantive hazard, so please make
sure that the machine is on the safe position before using.

Input power connections
Supply input connection of SLW203 power is shown in the

FPower

P“-

figure. : il
1. Check your power source for correct voltage before Lo
plugging in or connecting the unit. { s
2. Power Cord and Plug swnitcl
This power supply includes an input power cord and plug . & G D
suitable for 400 VAC, 3-Phase input power. Rl i | - -
3. If the power supply voltage continually goes beyond the Batilgacs LA
range of safe work voltage range, it will shorten the
welder life-span. The following measures can be used: L
- Change the power supply input. Such as, connect the T
welder with the stable power supply voltage of dis- T .
tributor. OEE;
- Reduce the machines using power supply in the same Rear panel 5% -
time. _
- Set the voltage stabilization device in the front of Power bave e
power cable input. ceblemput | | Farth wre
4]
Gas connections

1. Connecting Gas Supply to Unit
Connect the gas line to the inlet port of the gas filter on
the rear panel.

The connect method of

the main supply

2. Check Air Quality
To test the quality of air, put the RUN/SET switch in the
SET (down) position, check if there is any oil or moisture
in the air.
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OPERATION

Cutting preparation
1. Tightly connect the power cable to electrical socket outlet (for the input voltage, refer to
chapter Technical data).

2. Connect the gas line to the air supply equipment, the earth cable to the workpiece.

. Turn on the power switch, the power indicator on.

4. Turn the RUN/SET switch to SET gear, the air flow, then regulate the air pressure to 3,5-6
bar.

. Turn the RUN/SET switch to RUN gear, regulate the current after the flow stops.

6. Now all the preparations are done.

w

8]

Cutting operation

Turn on the Automatic Automatic After initializa-
power sour- I:> gas test for I:> examine for I:> tion press on the I:> Pre-gas for
ce 10s 5s torch trigger 1s
The current Yes If the tip touch the Shift to the work-
; workpiece and the piece, the pilot arc Ignite the
will down to <::| current higher than <::| change into cut- <::| pilot arc
20A 20A, isn't it? ting arc

J =0

The torch move Loose the
Cutting I:> away the workpiece, I:> cutting torch
then, the arc stops trigger
Yes @
Restart and continue wor-
king <:| Is the torch trigger
pressed on again Post-gas
No among the period of <:| time 20s
Finish after post-gas for post-gas?
setting time <:|
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Note:

1.

2.
3.

If the alarm indicator lights on when cutting, it is needed to loose the switch of the gun
until the alarm release, then press on the switch to restart working.

In the automatic gas test and examine, press on the cutting gun, there will no reflection.
After a long usage, the surface of the electrode and nozzle will have oxidation reaction.
Please replace the electrode and nozzle, for the alarm indicator will on when install the
shield cup, and stop working.

. It is forbidden to take down the fittings of the cutting indicator when the trigger is
pressed.
. Among the period of post gas, if you press the trigger for a long time, the arc restarts; if

you press and loosen the trigger quickly, the gas stops, after it you can press the trigger
for a long time to restart the machine as well.

Account for the alarm indicator

1.

w

When the machine appears over-heat or over-current, the yellow indicator (lamp 2) on the

front panel will be on continually.

a) Over-heat: The alarm will release after the period of fan cooling. You can restart the
machine.

b) Over-current: The alarm is beyond retrieve. You must ask the qualified technician to
check the machine.

. When any of the torch parts (include Tip, electrode, shield cup and gas distributor) isn’t

installed, the red indicator (lamp 3) glitters.

. When the air pressure is too lower, the indicator (lamp 3) will on continually.
. When the gas distributor is un-installed only, there is not alarm while operating the ma-

chine, and when you press the trigger, there is no arc and no load as well. Open the torch
and check it.

Operation environment

Height above sea level d1000 m.

Operation temperature range -10°C ... +40°C.

Air relative humidity is below 90%.

Preferably site the machine some angles above the floor level, the maximum angle does
not exceed 15°.

Protect the machine against moisture, water and direct sunshine.

Take care that there is sufficient ventilation during welding. There must be at least 38 cm
free distance between the machine and wall.

Operation notices

Read chapter Safety Instructions carefully before starting to use this equipment.

Ensure that the input is 400 VAC, three-phase 50/60 Hz.

Before operation, clear the working area. Do not watch the arc in unprotected eyes.
Ensure good ventilation of the machine to improve duty cycle and life.

Turn off power supply when the operation finished for energy consumption efficiency.
When power switch shuts off protectively because of failure, don’t restart it until problem
has been resolved. Otherwise, permanent damage could occur.

In case of problems, contact your dealer or an authorized service center.
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TROUBLESHOOTING

s —

There are extremely dangerous voltage and power levels present inside this unit. Do not at-
tempt to diagnose or repair unless you have had training in power electronics measurement
and troubleshooting techniques.

Basic troubles

A.Turn on the machine, the power indicator lights up, but both of the fan and the
air control valve is no action.

1. Absent Phases. Please check the input lines, and connect it correctly.

2. The main board in the machine is break. Please ask the qualified technician to change it.

B. Turn on the machine, the TIP/GUN/GAS indicator lights up.

1. Gas pressure is too low. Adjust the gas pressure to 4,5 bar. The Barometer indicate to
0,45-0,5 MPa.

C. Turn on the machine, the TIP/GUN/GAS indicator glitter.

1. The shield cup is unfitted installation. Turn off the power source, install and screw it
properly, then turn on the power source.

2. The Tip or electrode is unfitted installation. Turn off the power source, and install and
screw shield cup properly, then turn on the power source.

D.The temperature indicator lights up after the machine working a few of
minutes.

1. Air flow blocked, check for blocked air flow around the unit and correct condition.

2. Fan blocked, check and correct condition.

3. The machine is over-heat, let it cool down for at least 5 minutes. Make sure the machine
has not been operated beyond the Duty Cycle, refer to chapter Technical data.

4. Input voltage over the normal range, choosing the proper voltage (refer to chapter Tech-
nical data).

5. Faulty components in the machine, return for repair or have qualified technician repair
per Service Manual.

Pilot arc troubles

A. Torch failed to ignite the arc when torch is triggered.

1. The system is set in “SET” mode, change it to “RUN” mode.

2. Faulty in torch parts, inspect torch parts and replace it if necessary.

3. Gas pressure is too high or too low, adjust it to proper state.

4. Faulty components in the machine, return for repair or have qualified technician repair
per Service Manual.
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B. Difficult igniting.

1. The gas distributor is un-installed.

2. Worn torch parts (consumables), shut off input power. Remove and inspect torch shield
cup, tip, starter cartridge, and electrode. Replace electrode or tip if worn; replace starter
cartridge if end piece does not move freely; replace shield cup if excessive spatter adheres
to it.

3. The machine is in trouble. Please ask the qualified technician to check it and repair the
machine.

C.The torch is triggered, but the pilot arc isn’t change to the cutting pilot. The
power indicator lights up; Gas flows; Fan operates.

1. It is inaccurate connection between torch and power supply, check the torch leads are
properly connected to power supply.

2. Work cable not connected to work piece, or connection is poor, make sure that work ca-
ble has a proper connection to a clean and dry area of the workpiece.

3. Faulty components in the machine, return for repair or have qualified technician repair
per Service Manual.

4. Faulty Torch, return for repair or have qualified technician repair it.

D. Arc shuts off during operation, and it will not restart when torch is triggered.

1. Power Supply is overheated (OC/OT lamp on), let unit cool down for at least 5 minutes.
Make sure the unit has not been operated beyond Duty Cycle limit (refer to chapter Tech-
nical data for duty cycle specifications).

2. Gas pressure too low (the TIP/GUN/GAS lamp on when press on torch switch is on), check
source for at least 4,5 bar; adjust as needed.

3. Torch consumables worn, check torch shield cup, tip, starter element and electrode; re-
place as needed.

4. Faulty components in the machine, return for repair or have qualified technician repair
per Service Manual.

Cutting troubles

A. No gas flow; the power lamp on; Fan operates.

1. Gas pipe not connected or pressure is too low, check gas connections. Adjust gas pres-
sure to proper setting.

2. Faulty components in the unit, return for repair or have qualified technician repair.

B. Low cutting output.
1. Incorrect setting of cutting current (A), check and adjust to proper setting.
2. Faulty components in the unit, return for repair or have qualified technician repair.

C. Torch can cut but the cutting quality is poor.

1. Current (A) control set too low, increase current setting.

2. The torch move too fast across the workpiece, reduce cutting speed.

3. Excessive oil or moisture in torch, hold torch 3mm from clean surface while purging and
observe oil or moisture buildup (do not activate torch). If there are contaminants in the
gas, additional filtering may be needed.

4. Lack of air pressure. Please check the air pressure and air flow, adjust it to the appropri-
ate position.
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ELECTRIC DIAGRAM
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EU-vaatimustenmukaisuusvakuutus (Alkuperiinen EUvaatimustenmukaisuusvakuutus)

Isojoen Konehalli Oy
Keskustie 26

61850 Kauhajoki As

Puh. +358 (0)20 1323 232
tuotepalaute@ikh.fi

vakuutamme yksinomaan omalla vastuulla, etta seuraava tuote

Laite: Plasmaleikkauslaite
Tuotemerkki: StrongLine
Malli/tyyppi: SLW203 (CUT 65 CNC)

tayttaa

pienjannitedirektiivin (LVD) 2014/35/EU,

sdhkomagneettista yhteensopivuutta koskevan EMC-direktiivin 2014/30/EU

vaatimukset sekd on seuraavien harmonisoitujen standardien seké teknisten eriteimien mukainen:
EN 60974-10:2014+A1:2015

CE-merkinndn kiinnittamisvuoden kaksi viimeistd numeroa: 19

Kauhajoki 7.11.2019

Valmistaja:
Isojoen Konehalli Oy

Jani Pirttijarvi, ostopaadllikko (valtuutettu kokoamaan teknisen tiedoston)

EU-forsakran om overensstammelse (6versittning av original EU-forsikran om dverensstimmelse)

Vi

Isojoen Konehalli Oy
Keskustie 26

61850 Kauhajoki As

Tel. +358 (0)20 1323 232
tuotepalaute@ikh.fi

forsdkrar enbart pé vért eget ansvar att féljande produkt

Typ av utrustning: Plasmaskarare
Varumdrke: StrongLine
Typbeteckning: SLW203 (CUT 65 CNC)

uppfyller kraven i

lagspdnningsdirektivet (LVD) 2014/35/EU,

direktivet om elektromagnetisk kompatibilitet (EMC) 2014/30/EU

och att féljande harmoniserade standarder och tekniska specifikationer har tillampats:
EN 60974-10:2014+A1:2015

De tva sista siffrorna i artalet for det ar dd CE-markningen anbringats: 19

Kauhajoki 7.11.2019

Tillverkare:
Isojoen Konehalli Oy

Jani Pirttijarvi, inkopschef (behorig att stdlla samman den tekniska dokumentationen)
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EU Declaration of Conformity (transiation of the original EU Declaration of Conformity)

We

Isojoen Konehalli Oy
Keskustie 26

61850 Kauhajoki As

Tel. +358 (0)20 1323 232
tuotepalaute@ikh.fi

declare under our sole responsibility that the following product

Equipment: Plasma cutter
Brand name: StrongLine
Model/type: SLW203 (CUT 65 CNC)

is in conformity with the

Low Voltage Directive (LVD) 2014/35/EU,

Electromagnetic Compatibility Directive (EMC) 2014/30/EU

and the following harmonized standards and technical specifications have been applied:
EN 60974-10:2014+A1:2015

The last two digits of the year in which the CE marking was affixed: 19

Kauhajoki 7.11.2019

Manufacturer:
Isojoen Konehalli Oy

Jani Pirttijarvi, Purchase Manager (authorized to compile the Technical File)

Sdhké- ja elektroniikkalaitteita el saa hévittaa tavallisen kotitalousjétteen mukana, vaan ne on
toimitettava asianmukaiseen kerdyspisteeseen. Saadaksesi lisétietoja ota yhteys paikallisiin vi-
ranomaisiin tai liikkeeseen josta laitteen ostit.

Elektriska och elektroniska produkter far inte bortskaffas som osorterat kommunalt avfall.
Lamna dem I stéllet in pé en for @ndamélet avsedd insamlingsplats. Kontakta lokala myndigheter
eller din &terforsadljare fér mer information.

Electrical and electronic equipment must not be disposed of with houschold waste. Instead, hand
_ it over to a designated collection point for recycling. Contact your local authorities or retailer for
further information.

= S
)

Copyright © 2019 Isojoen Konehalli Oy. Kaikki oikeudet pidatetdan. Taman asiakirjan sisdllon jalj tai tai osittain on kielk ilman

J

lsojoon Konehalli Oy:n my6ntamaa kirjallista lupaa. Tamon uslnlurjun sisalto tarjotaan "sellai " eikd sen ) I ) tai sisdllosta anneta mitGdn suoria tai
ia takuita eika ni isesti ‘taata sen markki a tai soph tiettyyn tarkoitukseen, ellei pakottavalla lainsaddannalla ole toisin moaratty Asmkr;ussu olevut kuvat

ovat vitteellisid j ja iket tuottnosta. joen Konehalli Oy kehittaa tuottmtuon ]atkuvostl ja varaa itselk ikeuden tehda ksi p par
ja tuhcn usnulur)uon milloin tah ilman kkoil Mikdli tuotteen teknisid omi tai kdytto isuuksi ilman val jan suost EU-
kuutus lakkaa ol i ja takuu raul Isojoen Konehalli Oy ei vastaa lai dytosta aih ista valittomista tai valillisista vnhmgmsto .
Copyright © 2019 Isojoen Konehalli Oy. Alla rattigheter forbehélina. Roprodulmon, overforing, distribution eller Iugnng av dalar av eller hela innehdllet i detta dokument i vilken som
helst form, utan skriftlig tilldtelse frén Isojoen Konehalli Oy, ar forbjuden. Innehéllet i detta dok galler aktuella forhallanden. Forutom det som stadgas i tillamplig tvingande
Iogstlftnmg, ges mga direkta eller indirekta garantier av nbgot slag, inklusive garantier gdllande murknodsforburhot och lampllghst for ett sarskilt @ al, vad galler riktighet, tillfor-
lighet eller innehdllet av detta d nt. Bilderna i detta dok ar riktgivande och inte nodvandi ar den | Isojoen Konehalli Oy utvecklar standigt
sina produkter och forbehéller sig ratten att géra dndringar och forbattringar i produkten och detta d utan foregdend: ddeland EU-forsdkran om Gverensstdmmelse och

gamntln upphér att gallu om produktens tekniska eller andra egenskaper dndras utan tillverkarens tillstand. Isojoen Konehalli Oy ar inte ansvarig for direkta eller indirekta skador som

pgn dukten. Copynght © 2019 Isojoen Konehalli Oy. All rights reserved. Reproduction, transfer, distribution, or stomga of part or all of the contents in this
document in any form mthout the written permission of Isojoen Konehalli Oy is prohibited. The of this d is provided "as is". Except as required by applicable law, no
express nor implied warranties of any kind, including the warranties of merchontobmty and suitability for a particular purpose, are made in relation to the accuracy, reliability or content
of this document. Pictures in this document are indicative and may differ from the delivered product. Isojoen Konehalli Oy follows a policy of ongoing development and reserves the right
to make changes and improvements to the product and this document without prior notice. EU Declaration of Conformity is not anymore valid and the warranty is voided if the technical
features or other feat of the product are changed without f 's permission. Isojoen Konehalli Oy is not responsible for the direct or indirect damages caused by the use of
the product
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