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QDESCRIPTlon

gCE proFIT® is portable oxy-fuel cutting machine
that cuts unalloyed steel by material combustion
with using of oxygen — fuel gas preheating flame.
This machine can also be used for linear and
circular cutting or for cutting curved (patterned)
profiles (figures) by moving manually or by
installing additional parts. there is an option to use
second cutting torch if necessary.

gCE proFIT® can be used for straight cutting,
curved cutting or bevel cutting with one or two
cutting torches at maximum. Maximal material
thickness to be cut is 150 mm with one cutting
torch and 100 mm with two cutting torches.
Complete machine consists of more parts to be
ordered separately, please see instructions and
recommendation below.

gCE proFIT®machine can also be used for plasma

Fig.1 Machine GCE proFIT with Zn-coated guide rail
cutting, preheating and welding but with additional equipment (not supplied with the machine) and by
making necessary changes. these operating instructions explain safe and efficient operation of gc

proFit®.
GCE proFIT®  portable cutting machine should be used taking
A warnings specified in the instructions into consideration.

operators of the machine shall have learnt the content of this Instruction for Use and shall be
e experienced with oxy-fuel equipment and trained according to request of iso, en or national
standards with respecting all requests of legal authorities.

' FEaTURES
2.1 TECHnICalL DaTa

Cutting capacity up to 150mm with one torch, up to 100mm with two torches

Cutting speed

75 - 700mm/min

Operation forward and reverse with variable speed
Circle cutting diameter 80 — 1340 mm (optional up to 2340mm)
Max. strip width 485mm (cutting with two torches parallel)
power supply 230v aC / 50Hz

Engine supply 24v dC

Oxygen inlet connection g1/4*, up to 8bar, hose min. dN8

Fuel gas inlet connection g3/8“LH, up to 1bar, hose min. dN8
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Machine dimensions

Weight

1 2
Fig.2 Cutting torches

180x380x160 (WxIxH) without torch, hoses and torch bar

3

13kg with one torch, 16kg with two torches

2.2 basic machine Package includes:

equipment for one torch-cutting application

one nozzle-mix cutting torch (only for 548900060001)

torch holder, torch bar, stainless steel heat shield

internal gas hoses, gas manifold with shut-off valves

circle cutting pole, circle centre-piece

10m electric cable with plug

nozzle mounting and cleaning accessories

flame lighter

guide rail is delivered separately from the machine

2.3ITEMS To BE oRDERED

Cutting machines and guiding rail-tracks

art number Description
548900060001 gCE proFIT® machine with one nozzle mix torch, without track
548900060000 gCE proFIT® machine without torch, without track
304605904 Extension kit for second cutting torch

14088703 guide rail track 2 m, extruded aluminium profile with connecting clip
60010 guide rail track 2 m, zn/coated steel

cutting torches to be ordered with machine 548900060000, see also Fig.2:
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art number Description Recomended cutting
nozzles

0766262 Nozzle mix cutting torch apMYF aNME, aMd Collex, 1
pNME, k50pUz

0766221 BIR Mini, injector cutting torch a aC, (asd) 2

0766222 BIR Mini, injector cutting torch pMYF pUz, (pSd) 2

0766173 FIT Mini, injector cutting torch a Mal33 3

0766174 FIT Mini, injector cutting torch PMYF Mp133, (MY133) 3
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2.4 MaCHInE CUTTInG RanGE

adjustment

cutting torch vertical movement adjustment:
75mm. distance of cutting torch center from the
edge of body:

® from 40 mm to 170 mm, with one cutting torch

® from 40 mm to 345 mm, with extension kit for
two cutting torches

circle cutting pole adjustment:

® from 40 mm to 670 mm, with one cutting torch
®  from 40 mm to 840 mm, with extension for two
cutting torches

distance between cutting torches in case of
extension is used:

® 60 mm, with two cutting torches next to each
other at the same side

® 485 mm, with two cutting torches opposite to -
each other Fig.4: GCE proFIT®with two cutting torches

circle cutting dimensions:

® @80 mm — @1340 mm, with one cutting torch
® @80 mm - @1680 mm, with extension for two cutting torches
by adding a circle pole extension piece and second circle pole:
®  For one cutting torch: from 40 mm t01170 mm (@ 80 — @ 2340 mm)

®  For two cutting torches: from 40 mm to 1340 mm (@ 80 — @ 2680 mm)
2.5 CUTTInG noZZLES

Cutt',ng
speed
mm/min
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14001010 | 3-10 600-730 2,0-3,0 2 0,5 13-1,7 0,4 0,3 a
14001011 | 10-25 410-620 4,5-5,0 2,5 0,5 2,3-2,8 0,5 0,35 a
14001012 | 25-40 340-410 4,0-5,0 2,5 0,5 2,3-2,8 0,5 0,35 a
14001013 | 40-60 310-340 4,0-5,0 2,5 0,5 4,1-5,1 0,5 0,35 a
14001014 | 60-100 250-320 5,0-6,0 3 0,5 8,1-9,5 0,5 0,4 a
14001015 | 100-200 210-270 6,5-7,5 35 0,5 12,0-13,0 | 0,6 0,5 a
14001020 | 3-100 *H.on a
14001021 | 100-300 *H.on a
14001350 | 3-10 550-600 2,0-3,0 2 0,2 13-1,7 13 0,33 B
14001351 | 10-25 400-560 4,5-5,0 2,5 0,2 2,8-3,4 15 0,38 B
14001352 | 25-40 350-400 4,0-5,0 2,5 0,2 2,8-3,4 15 0,3 B
14001353 | 40-60 310-340 4,5-5,5 2,5 0,2 4,6-5,6 15 0,38 B
14001354 | 60-10 260-310 5,0-6,0 2,5 0,2 8,1-9,5 15 0,38 B
14001355 | 100-200 180-260 5,5-6,5 3,0-5,0 0,3 12,6-14,4 | 1,7-25 0,50-0,7 | B
14001147 | 3-10 **H. n. B
14001148 | 100-300 H.on B

* cutting and heating nozzles are delivered separately, cutting nozzles in the 5 pcs package.

H

** H. n. = Heating nozzle

!

Pic. A: Injector nozzles Pic B: Injector nozzles Pic. C: Injector nozzles Pic. D: Injector nozzles
AC* PUZ* MA133 MP133
Fuel gas: A Fuel gas: PM Fuel gas: A Fuel gas: PM
Use with torch: BIR Mini Use with torch: BIR Mini Use with torch: FIT Mini A, Use with torch: FIT Mini
A, 0766221 PMYF, 0766222 0766173 PMYF, 0766174

Pic. E Mixing nozzles Pic. F: Mixing nozzles K50 Pic. G: Mixing nozzles Pic. H: Mixing nozzles
A-MD Coolex PUZ and K70 PUZ ANME PNME
Fuel gas: A Fuel gas: PMYF Fuel gas: A Fuel gas: PMYF
Use with torch: Use with torch: Nozzle Use with torch: Nozzle mix, Use with torch: Nozzle
Nozzle mix, mix, 60009 60009 mix, 60009

60009

ssauydIy}
Bumng
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202150330 | 3-8 650-900 | 3-55- 15 0,2-0,8 | 0,25-1,85 | 0,55 0,5 c
202150331 | 8-15 600-800 | 6 15 0,2-0,8 | 2,15-2,6 | 0,55 0,5 c
202150332 | 15-30 460-680 | 6-7 15 0,2-0,8 | 3,6-4,15 | 0,55 0,5 C
202150333 | 30-50 360-575 | 6,575 | 1,5 0,2-0,8 | 5,2-5,85 | 0,55 0,5 C
202150334 | 50-70 340-475 | 7,5 2,3 0,2-0,8 | 7,8-8 0,715 0,65 C
202150335 | 70-100 | 250-365 | 7-8 2,3 0,2-0,8 | 11,1-12,3 | 0,715 0,65 c
202150336 | 100-200 | 150-250 | 5.5-7,5 | 2,0-2,5 0,6 11,7-15,7 | 0,75-0,85 | 0,58-0,77 | C
202150320 | 3-10 600-750 | 4-55- 0,1-0,8 0,1-08 | 2 2 0 dd
202150321 | 10-15 540-635 | 6 0,1-0,8 0,1-08 | 2,32-26 |2 0 dd
202150322 | 15-30 440-610 | 6-7 0,1-0,8 0,1-0,8 | 3,64 1,6-1,75 | 0,40-0,44 | dd
202150323 | 30-50 380-510 | 6.5-7.5 | 0,1-0,8 0,1-0,8 | 4,85-5,7 2 0 d
202150324 | 50-70 320-460 | 7-7.5 0,1-0,8 0,1-08 | 747,75 | 2 1
202150325 | 70-10 280-400 | 7-8 0,1-0,8 0,1-0,8 | 11,1-12,3 | 2 1 E
202150326 | 100-200 | 150-250 | 5.5-7.5 | 0,1-3,8 0,1-0,8 | 11,7-15,7 | 2 1 E
E
14001450 3-5 750-800 | 2-3 1 0,3 0,4-055 |1 0,5 E
14001451 6-10 700-750 | 4-5 1 0,3 1,2-1,4 1 0,5 E
14001452 10-25 500-650 | 6.5-7.5 |1 0,3 3,2-3,7 1 0,5 E
14001453 25-40 420-500 | 6,5-8 1 0,3 4,6-5,5 1 05 E
14001454 40-60 360-420 | 6,5-85 |15 0,3 5,6-7,1 1 0,7
14001455 60-100 | 270-360 | 6,5-8 15 0,3 9,1-11 1 0,7 F
14001456 | 100-150 | 210-270 | 6,5-7 1,5 0,4 12,2-12,9 |1 0,7 F
F
14001749 3-10 550-660 | 2-3 2,5 0,3 1,3-1,7 14 0,36 F
14001750 10-25 400-560 | 3-4,5 3 0,3 1,7-2,6 1,6 0,41 F
14001751 25-40 340-400 | 4-5 3 0,3 2,8-3,4 1,6 0,41 F
14001753 40-60 300-340 | 4555 |3 0,3 4,6-5,6 1,6 0,41
14001755 60-100 | 260-310 | 5-6 3 0,3 8,1-9,5 1,6 0,41
14001761 | 100-200 | 180-260 | 5.5-6,5 | 35-5,5 0,4 12,6-14,4 | 1,8-2,6 0,49-0,7

0768670 | 3-6 470/-560 2,5-3,5 0,3 1,25-1,65 0,3 gg
0768635 | 5-12 3/64 390/-480 2,0-4,0 0,3 2,12-3,2 0,4 gg
0768599 | 10-75 1/16 205/-400 3,5-4,5 0,3 3,2-4,45 0,45 g
0768636 | 70 - 100 5/64 150/-220 4,5-5,5 0,5 8,4-9,8 0,6
0768662 | 90/-150 3/32 125/-160 5,5/-6,0 0,5 9,2/-14,6 0,75 H
H
0769494 | 3-6 1/32 430/-150 2,5/-3,5 0,2 1,8/-2,983,3/- | 0,3 H
0769495 | 5-12 3/64 360/-440 3,0/-4,0 0,2 4,95 0,4 H
0769496 | 10-75 1/16 205/-380 3,5/-4,5 0,2 5,0/-4,95 0,45 H
0769497 | 70-100 5/64 150/-220 4,5/-5,5 0,4 9,4/-12,8 0,6
0769498 | 90-150 3/32 125/-160 5,5/-6,5 0,4 14,0/18,6 0,75
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distance adjustment bar set up

handwheel Fuel gas shut-off valve
Internal gas Cutting oxygen shut-off valve
hoses

Heating oxygen shut-off valve

Fuel gas inlet connection:
g3/8 IH

oxygen inlet connection: g1/4

guiding

gas manifold

Torch
holder fixing power cable

hand-wheel with plug

Cutting angle
hand-wheel

distance
adjustment bar

Torch height
adjustment Fuse (3a)
hand-wheel -

Machine body

Cutting torch

with rack Speed control
Cutting nozzle Castor wheel for manual steering
Heat shield Forward-backward movement control
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Clutch lever | GB

Fig.5: Machine description

MaCHInE InSTalLLaTlon

Machine is delivered partly dismounted with cutting torch and arm parts separated. take all parts out of the
pack. install them in sequence as below to operate it.

3.1. Power suPPly

check power supply before connecting the machine to the network (see above the point 2.1. technical data).
only undamaged plug and cable can be connected to the power network. only the way of connection
conforming to national standards shall be used.

description of the colours of the power cable single wires:

® brown: phase

®  blue: Neutral

® green/ Yellow: Earth

3.2. oxygen and fuel gas suPPly

3.2.1. inlet fuel gas hose should be with 8mm internal diameter at least (depends on the hose length). only
hoses according to is03821 / EN559 shall be used. Machine hose in let connection is g3/8”LH with fitting
acc. to EN560. For fuel gas pressure and flow-rate follow please cutting nozzles chart with all details above.
3.2.2. Inlet oxygen hose should be with 6mm internal diameter (depends on the hose length and cutting
thickness). only hoses according to iso3821 / EN559 shall be used. Machine hose inlet connection is g1/4”
with fitting acc. to EN560. For oxygen pressure and flow-rate follow please cutting nozzles chart with all
details above (always the higher value should be taken from both heating and cutting oxygen).

note: in order to prevent flashback (flame backfire) hazards, appropriate flashback  arrestors should be
used specified in accessories below. note: only undamaged gas hoses with undamaged, clean and properly
fastened fittings shall be used. Tightness of the hoses shall be tested every three months at latest with using
of maximal working pneumatic pressure in water bath. it is recommended to exchange all gas hoses every
three years at latest.

3.3. InSTaLL CaBLE anD InTERnaL GaS HoSES

together e.g. with using of hose brace.

3.4. install cutting torch bar, cutting torch holder and CUTTInG ToRCH

as shown at the pic. 5 to 8 in accordance with requested cutting shape.

3.5. ConnECT InTERnaL HoSES To CUTTINnG ToRCH anD GaS ManlFoLD.

as the hose connection of each gas hose is different, it's not possible to mix them together.

3.6. insert the Power Plug of your machine

to a proper socket (use the type of connection according to national standard). connect inlet oxygen hose
and inlet fuel gas hose to proper supply system. noTE: install your machine to an earthed plug in order to
avoid electrical power hazards.

QOPERaTIon
4.1. BEFORE STaRT CUTTING

4.1.1. the operator shall be aware of safety operation specified in this instruction for use before any handling
with gCE proFIT®. the operator shall be experienced with oxy-fuel equipment and trained according to
request of iso, EN or national standards with respecting all requests of legal authorities.
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GB

4.1.2. only the cutting nozzle according to chart above shall be used. Nozzle-mix/injector type of the cutting
torch has to be respected as well as type of the fuel gas. use only undamaged nozzle with undamaged and
clean seat.

4.1.3. please check also cutting torch head seat before mounting the nozzle into the cutting torch head. only
cutting torch from the list above with undamaged and clean nozzle seat can be used. Nozzle-mix/ injector
type of the cutting torch has to be respected as well as type of the fuel gas.

4.1.4. noZZLE CHooSInG please follow the chart with cutting nozzles above. use proper nozzle size
according to metal plate thickness. gcE cutting nozzles are designed for cuts of quality level 1 according to

EN iso 9013. it is possible to reach

maximal cutting speed by set-up cutting CarbL_lraz_ing_f_Iame Neutral flame Neu_tral flame W_ith
parameters according to chart above, during igniting cutting oxygen jet
cutting of straight cuts, by using of clean — | ot}
metal sheet surface, quality cutting ( ] ] J
machine, undamaged cutting nozzle and approx. 1 mm

oxygen with purity 99,5% or better. gas

pressures are measured at the torch D DL \ \

inlet. i
4.1.5.tightening torque of the nozzles: )
Nozzle-mix cutting torch: 22-30 Nm cutting il
torch Fit Mini: 22-30 Nm cutting torch bir /)
Mini: 12 Nm for inner cutting nozzle and ,;
18Nm for outer heating nozzle. 1
noTE: all parts in contact with oxygen should (A
be free of oil and grease due to explosion !
hazards! check whether all threaded joints

==

Workpiece

and sealing surfaces, e. g. cones and balls, Fig.6: Flame adjustment
are clean and undamaged!
A e
4.2. FLaME IGnITlon anD SET UP N \, S
4.2.1. check all gas connection tightness. \\ NS
4.2.2.adjust inlet gas pressures according to \\\f

the values in the table of cutting nozzles \\
above, see point 2.5. (1 bar = 1,05 kpa
100kpa = 105 N/m2, 1 bar = 14,22 psi). the
operating pressures for the heating oxygen Straight
and fuel gas should be adjusted with open edge
torch valves. Open the fuel gas valve and
heating oxygen valve. ignite the outgoing
mixture with proper lighter supplied with the machine. With correct pressure adjustment is produced
carburizing flame. a neutral heating flame is to be adjusted with the fuel gas valve to suit the cutting task.
the heating oxygen valve remains fully open. Use a proper lighter given along with the machine to ignite the
flame. do not use hot metal or matchstick.

4.2.3. Open shortly the cutting oxygen valve to see correct adjustment of neutral flame and close it
afterwards (see also Fig.6).

4.3.CUTTINnG PRoOCESS InITlaTlon

Bring the torch to the initial cutting position and start locally heating the workpiece to the ignition
temperature, approximately bright red / yellow colour. then open the cutting oxygen valve and switch on
the feed in the same moment.

4.4. THE CoRRECT CUTTInG SPEED

Fig.7: Zn coated track extension

can be seen from the slag production, from the almost vertical spray of sparks
and from the cutting noise. the approximate values of the cutting speed can be taken from relevant cutting
nozzle table as above.
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4.5. striPs cutting with guiding rail GB
4.5.1. place the rail on the part to be cut. if there is a need for a length more than 2m then connect the second
rail with the first as shown on Figure 7.
4.5.2. place gCE proFIT® on the rail. Make sure that front and rear wheels fit in the rail furrows.
rear wheel should fit,wthat it doesn’t move.
4.5.3. adjust the cutting speed in relation to particular nozzle and material thickness. adjust also movement
direction. turn clutch lever to the direction of arrow to stand-by position.
4.5.4. set the cutting torch on the metal sheet at the place of cut start. ignite and set pre- heating
flame as required according to instruction above. preheat the material on the ignition temperature.

4.5.5. Fully open cutting oxygen valve in the same time and start moving machine by switching of
movement control knob in requested direction as shown on the Figure 3 or 4.
4.5.6. after the cutting is over, stop the machine by bringing the movement control switch in central position,
shut all the gases of. gas valves shall be closed in following sequence: 1. cutting oxygen, 2. fuel gas,
3. heating oxygen.
4.6. striPs cutting with beam
(profile) guidance (see Figure 8)
4.6.1. use a metal profile which is 15 mm high at
least and fix it on the metal sheet according to
Figure 8.
4.6.2.Smooth edges of the metal beam should be
300 mm away from the edge to be cut.
4.6.3. Castor wheel should be slightly leant to the
template so that it moves to lean on the beam
when the machine moves backward.
4.6.4. continue according to points 4.5.3. — 4.5.6.

4.7. CIRCLE anD RaDIUS CUTTInG

4.7.1. Install the components of circle pole and
centre piece as shown in Figure 9 for circular and
Fig.9: Circle cuting radius cutting. if circles with
small diameters are to be cut, then cutting torch
should be installed on the side of circle pole.
4.7.2. Make a punch sign on the center of the
circle to be cut which is 1.5 mm deep and 60
degree angle. disengage the revolving wheel and
place gCE proFIT® on the metal sheet.

4.7.3. It is recommended to drill 3 mm hole at the
place of cut start-end to ensure smooth cut
connection. it is possible to pierce also material
directly by oxygen which is usually recommended
for metal sheets with thickness below 80mm.

4.7.4. place the machine at the cut start point to
have cutting nozzle in exact position against the
drilled hole. start cutting according to points 4.5.3.
—45.6. Fig.8: Cutting with beam guidance
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GB

4.8. manually guided cutting
gCE proFIT®can be guided manually by the operator for free pattern cut over the outer line of the
pattern to be cut. castor wheel is to be adjusted
free for all directions and all of the three wheels
should be in contact with the panel. see also
Figure 10.

4.9. PREPaRInG oF THE METaL

sheet edges before welding

— bevel cutting with one torch (without weld root
face creation). prepare gCE proFIT®according to
point 4.5. above. Lose a bit the cutting angle
hand-wheel and turn the torch with the torch
holder to get requested angle. then tighten
properly again cutting angle hand-wheel. proceed
according to point 4.5. afterwards

Fig.10: Manually guided cutting

4.10. cutting with two TORCHES
In case the gCE proFIT® machine is equipped for
only one torch cutting operation, it is necessary to
mount Extension kit with second torch (part
number 304605904) first (see Fig. 11).

Please follow the steps:

1. dismount gas manifold for one torch from
the machine body and hoses from the
manifold.

2.Remove torch holder with torch from
distance adjustment bar and take the bar
from the machine.

3.Install second heat shield (6) at the
second side of the machine, opposite to
existing heat shield using distance
washer (7), imbus screw M6x20, washer
and spring washer (8, 9,10). ‘ ; g

4. Mount gas manifold for two torches (1) on ‘ | ®
the machine body. =

5. put distance adjustment bar for two
torches into the machine. " o

6. Install both torch holders with cutting ™
torches at the distance adjustment bar. ®@

7. Connect both torches and gas manifold Fig.11: Extension kit with second cutting torch With proper gas
hoses.

8. use proper cutting nozzles according to point 2.5 above. gcE proFit® machine with two
torches can be used for bevel cutting and for strip cutting as shown at the Figure 12.
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Fig.12: Bevel cutting and strip cutting with two torches

noTE: in case when two torches are to be used too close to eachother, the required distance can be
adjusted this way that the first torch holder is directed to the front and the second one to the back of the
machine.

@MalnTEnanCE
5.1. daily

® Continuously check the tightness of the nozzle-torch seat
® Wipe gCE proFIT® with a cloth to clean it from slag and metal oxides.
® check if there are damages in the hoses and electric cable. Exchange damaged parts.
® Lubricate the spindle of rotating wheel with shell “vitrea 31" or its equivalent.
5.2. monthly
® Make sure that vertical and horizontal torch movement is going well and all hand wheels are functional.
® clean torch rack, distance adjustment bar and all parts of the torch holder.
® check tightness the gas hoses and gas manifold incl. adjustment valves. tighten leaking connections and
replace the damaged parts.
5.3. quarterly

® dismount the clutch lever and screws and separate the upper part of the machine body from the lower part.
(make sure that motor cables are not stretched).

® clean the interior parts of the machine carefully without damaging the speed control unit.
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® |ubricate the engine connection parts, gears and clutch with a
molybdenum-disulphide based lubricant as a precaution.

® reinstall body lids without compression any cables. connect
clutch lever.

® Lubricate front and rear wheel bearings components.

® Check if machine works properly and check gas tightness before
starting operating gCE proFIT ®.

. voltage changing

a proper transformer for 240v and 110v aC is installed within the
machine. the machine is set for the voltage specified on the
identification label placed on the body of the machine. Following this
instruction to change the voltage of the machine:

® dismount clutch lever and screws and separate upper part of the
machine body from the lower part.

Change the position of electric cable from the switch panel as
shown in Figure 13.

Mount the upper and lower lids of the body together after closing
them.

® Change the voltage marking on the identification labels.

e when separating the upper and lower parts of the body, make
sure that motor cables are not stretched.

note: itis useful to mark on the identification shield the new voltage
value after changing . connecting machine to a wrong voltage can
lead to failures or caused dangerous conditions for the operator.

@ ELECTRICAL DIaGRaM

240 v Control panel

110 v Control panel

Fig.13: Changing of the voltage
240V-110vV

L)

@ TRoUBLE SHooTInG
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Failure

drive wheel
does not turn

Cause

Cable connections are loose

Repair

check the solder of the cables.

GB

defective commutator

check the cable connection.
check the commutator with a test
device.

Failure of the main electric cable

Check the main electric cable with a
test device.

defective motor

check it with a test device. check if the
motor spindle rotates.

Make sure that the surface to be cut is
smooth enough for the rail to fit

check or replace the control units.

Ragged aragged surface
Cutting unfitting rail
Surface
Rotating speed of the motor is
(see also wrong
adjustment
recommendation | External vibration
below)

Stop vibrations

Wrong cutting parameters
adjustments

check the speed of cutting with the
ruler.

abnormal delays in propulsion
gear component

repair it or get it repaired.

distortion of the torch

replace it.

@storage, carrying and transPortation

9.1. Packing

gCE proFIT® is surrounded by preservations all around
the box. cutting machine body is in the box separated
from the accessories; the box is divided into two parts.

9.2. SToRaGE

If the cutting machine is not going to be used for a long
time, keep the electric components, torch and nozzles
in the box to protect them from dust, humidity and other
impurities.

9.3. carrying
keep the product in the box to prevent failures arising
from shocks and vibrations during carrying.

9.4. TRanSPoRTaTlon

keep the product properly in its box to prevent it from
damages during transportation.storage, carrying and
transportation
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@ safety instruction
10.1. PRECaUTlonS oF oPERaTIon anD USInG

® Fix the machine position and install the machine properly before starting to use and check.
Make sure that the switch is in “middle” position before inserting the plug into power socket.
® keep these operating and safety instructions with you when operating the machine.

® do not carry the machine while flame is on.

® prevent metal pieces or burr fall if the machine is working above the floor level.

® be very careful when transporting the machine to another place.

10.2. Protection Precautions regarding electricity system

® check the network voltage power before starting using. Maximal voltage variations should be £10% of

the specified voltage. Machine shall not be used with different voltage.

& use cutting machine only with the specified voltage.

Earthen the cable of your machine.

Send the machine to the authorized Service or the dealer you bought the machine from when following
situation happen:

broken or worn cables.

if water drips from your machine or if water leaks into the machine.

if you see there is something wrong about operation in spite of proper operation.
if the machine breaks down.

complicated fault requiring repair.

periodically check the electricity system.

10.3. MalnTEnanCE anD ConTRoL PRECaUTlonS

assign a competent authorized person for maintenance and control.

remove the plug from the socket before machine body opening and machine repair.

apply periodical maintenance to the machine.
only use the proper cutting torch and nozzles. Respect the fuel gas type when choosing torch and
nozzle.

@ safety suits

safety suits (gloves, protective glasses with proper light filter, helmet, and protetive shoes) shall be
used by operator during cutting operation.

B

Wet clothes can lead to electricity accidents.

keep the clothes free of oil and grease to avoid reaction with oxygen
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@ Precautions which shall be taken in working aREa e

® keep the flame away from the gas source, keep at least 3m safety distance (gas cylinders, pipeline, and

hoses)

do not expose acetylene cylinder, pipeline, hoses and tubes to temperatures higher than 50°c (130°F).

oxygen does not catch fire by itself, however in case of contact with another flammable material it easily
catches fire.

Make sure that rate of oxygen within the working area is not higher than the rate in atmosphere.

Flame forming as a result of contact of oxygen with lubricant, grease or other hydro-carbons lead to fire
and explosions. keep all components which can be in touch with oxygen free from oil and grease.

oxygen, propane, propylene and their mixtures are heavier than air.
ventilate the working room sufficiently during cutting.
keep fire extinguisher, sand, water, etc. available in working area.

keep flammable materials away from the location of cutting and from the sparks.

@ safety labels

Relevant labels are post on the machine for portable straightline
proper using. Follow the instructions as necessary www.gcegroup.com cuting machine
and do not take out the labels while using the
machine. Make sure that the labels are always
clean and legible.

w Serial No. :
Voltage 1 220/240

Gas Control Equipment Amps 2055

ON (Forward)

WWw.gcegroup.com Hz : 50-60 . ‘A

ON (Backward)

@ flashback arrestors

it is strongly recommended using of flashback arrestors for all gases. arrestors are to be mounted at the cutting
torch inlets. it is also recommended and according to local rules also mandatory to use flashback arrestors
mounted at the pressure regulator or pipeline outlet point.

flashback arrestors for machine cutting torches en 730-1

art number Gas | Connection (En 560) ‘
14008408 Cutting oxygen g3/8”

14008263 Heating oxygen g1/4”

14008278 Fuel gas g3/8” LH
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concave cut surface profile irregular cut surface profile

® Forward speed of torch too
fast

° Cutting oxygen pressure too
low

® dirty and / or damaged
nozzle

® dirty and/or damaged
nozzle or nozzle size too
small for the thickness to be

cut ® Forward speed of torch too

fast
® Cutting oxygen pressure too
low

Edge melting on string of solidified droplets

® Heating flame too strong
® Forward speed of torch too
slow ® distance between nozzle
and sheet metal too small
° Heating flame too strong
® Scaled or corroded sheet

® distance between nozzle and metal surface

sheet metal too big to too
small

® Nozzle size too big for the

thickness to be cut

adjustment recommendation for Perfect machine cutting

narrowing of kerf
(divergent)

® Forward speed of torch
too fast

® distance between nozzle
and sheet metal too big

nozzle

Melted down top edge
with adherent slag

® Cutting oxygen pressure
too high

® Heating flame too strong

® distance between nozzle
and sheet metal too big
Lower edge rounded

Single gouges

® Forward speed of torch
too slow

® dirty and / or damaged
narrowing of kerf

(convergent)

® Forward speed of torch

too fast

® distance between nozzle
and sheet metal too big

® Cutting oxygen pressure
too high

® Forward speed of torch
too fast

® dirty and / or damaged
nozzle

Excessive cut drag line
depth

® Scaled or corroded or
dirty sheet metal surface
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® Cutting oxygen pressure
too high

Concave cut surface
beneath top edge

® Cutting oxygen pressure
too high

® dirty and / or damaged
nozzle

MM

® Forward speed of torch too
fast or irregular

® distance between nozzle
and sheet metal too small

° Heating flame too strong
Excessive cut drag line
depth

® distance between nozzle
and sheet metal too small

® Flame too weak

® distance between
nozzle and sheet metal

too big Step at bottom
edge

® Forward speed of torch
too fast

® dirty and / or damaged
nozzle

lH”I
ll

® Forward speed of torch too
fast or irregular

® distance between nozzle
and sheet metal too small

® Heating flame too strong

® Flame extinguished with
aban



® sheet metal with finely
divided inclusions
Grouped gouge areas

® Forward speed of torch
too fast

® Scaled or corroded or
dirty shee metal surface

® distance between nozzle
and sheet metal too
smalll

® Flame too weak

grouped gouges in the
bottom half of the cut

® Forward speed of torch
too slow

® dirty and / or damaged
nozzle

Firmly adherent slag line
ad bottom edge

® Forward speed of torch
too fast or too slow

® distance between nozzle
and sheet metal too big

® Cutting oxygen pressure
too low

® Nozzle size too small for
the thickness to be cut

® Flame too weak

® Scaled or corroded or
dirty (colour) sheet metal
surface
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OBESCHREIBUnG

gCE proFIT® ist eine fur das Brennschneiden von
unlegierten  Stahl  vorgesehene, tragbare
Maschine. diese Maschine kann fur das Linear-
und Rundschneiden sowie fiir individuelle
Formschnitte und Schragschnitte eingesetzt
werden. Hierzu kann die Montage verschiedener
Zusatzteile erforderlich sein.

die Brennschneidmaschine gCE proFIT® kann fur
geraden, gebogenen oder schragen Schnitt mit
einem oder max. zwei schneidbrennern
angewandt werden. Maximale dicke des zu
schneidenden Materials betréagt 150 mm mit einem
Schneidbrenner und 100 mm mit zwei
schneidbrennern.

die vollstandige Maschine besteht aus mehreren
Bauteilen, die getrennt bestellt werden mussen;
siehe unten angegebene Hinweise und
Empfehlungen.

die Maschine gCE proFIT® kann auch fur das
plasmaschneiden, vorwarmen oder Schweiflen

Bild 1 Maschine GCE proFIT® mit verzinkter
Fihrungsbahn

angewandt werden, aber nur mit einer zusatzeinrichtung (nicht mitgeliefert) und nach der durchfiihrung der

notwendigen anpassungen.

diese Bedienungsanleitung erklart die grundsétze des sicheren und effektiven schinenbetriebs gCE

proFIT®.

Die tragbare Schneidmaschine GCE proFIT® kann nur bei beachtung der warnhinweise

angewandt werden, die in der bedienungsanleitung angegeben sind.

es ist notwendig, dass sich das bedienpersonal dieser maschine mit dem inhalt dieser
betriebsnaleitung vertraut macht, erfahrungen besitz und gemafR den anforderungen aus den

nationalen, internationalen sowie firmeninternen vorschriften handelt.

EIGEnSCHaFTENn DER MaSCHInE

Schneidleistung (Materialdicke)

bis 150 mm mit einem Brenner, bis 100 mm mit zwei Brennern

Schneidgeschwindigkeit

- 700 mm/min

Bewegungsrichtung

vor- und ruckwarts mit veranderlicher geschwindigkeit

22/222



durchmesser fiir das — 1340 mm (mit zusatzeinrichtung bis 2340 mm)
Rundschneiden

Max. bandbreite mm (fur das Schneiden mit zwei Brennern nebeneinander)

Stromversorgung v aC / 50Hz, siehe angaben im Maschinenschild

Spannungsversorgung Motor vdC

Sauerstoff-Eingangsanschluss

g1/4”, bis 8 bar, schlauch dN6 oder dN8

Brenngas-Eingangsanschluss g3/8” LH, bis 1bar, schlauch dN8

MaschinenmaRe 180mm x 380mm x 160mm (Breite x lange x Hohe) ohne
Brenner, Schlauche und Brennerstange

gewicht kg mit einem Brenner, 16kg mit zwei Brennern

2.1 TECHNnISCHE DaTEn
2.2 die grundverPackung der maschine enthélt:

® Maschine inkl. Einrichtung fur einen brenner

® Ein Schneidbrenner fiir gasemischende disen (nur fiir 548900060001)
® Brennerhalter, Brennerstange, Warmeschutzschild aus Niro-Stahl

Schlauchpaket und gasverteiler mit absperrventilen

® kreisschneideinrichtung

Stromkabel 10m mit Stecker

zubehor fir die Montage und dusenreinigung 1 2 3

® anzinder

® Fiihrungsbahn wird getrennt von der Maschine geliefert

2.3 mogliche bestellPositionen

Brennschneidmaschinen und Fihrungsbahnen Bild 2 Schneidbrenner
art.nr. Beschreibung ‘
548900060001 Maschine gCE proFIT® mit einem Brenner fir gasemischende dusen, ohne

laufbahn
548900060000 Maschine gCE proFIT® ohne Brenner, ohne Bahn
304605904 Erweiterungssatz fur den zweiten Schneidbrenner
14088703 Flhrungsbahn 2 m, extrudiertes alu-profil mit externer anschlussklemme
60010 Fihrungsbahn 2 m mit integriertem verbindungsschloss, verzinkter Stahl

Fir die mit der Maschine 548900060000 mitgelieferten schneidbrenner, siehe auch bild 2:

nummer der Beschreibung Gastyp Empfohlene

Position Schneiddisen
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0766262 Schneidbrenner fir apMYF aNME, aMd Collex, 1
gasemischende disen pNME, k50pUz

0766221 BIR Mini, Injektor- a aC, (asd) 2
Schneidbrenner

0766222 BIR Mini, Injektor- pMYF pUz, (pSd) 2
Schneidbrenner

0766173 FIT Mini, Injektor- a Mal33 3
Schneidbrenner

0766174 FIT Mini, Injektor- pMYF Mp133, (MY133) 3
Schneidbrenner

Bild 3: GCE proFIT® mit einem Schneidbrenner Bild 4: GCE proFIT® mit zwei Schneidbrennern
2.4 einstellméglichkeiten der schneidbrenner

bereich der vertikalen bewegung des schneidbrenners 75 mm. abstand
der Mitte des schneidbrenners vom gehéauserand:
® von 40 mm bis 170 mm, mit einem Schneidbrenner

® von 40 mm bis 345 mm, mit einem Erweiterungssatz fiir zwei Schneidbrennerkreisschneiden:

von 40 mm bis 670 mm, mit einem Schneidbrenner

von 40 mm bis 840 mm, mit einem Erweiterungssatz fiir zwei Schneidbrennerabstand

zwischen den schneidbrennern fiir den Fall, dass folgende Erweiterung angewandt wird:

60 mm, mit zwei Schneidbrennern nebeneinander auf einer Seite® 485 mm, mit zwei
Schneidbrennern auf Maschinengegenseiten abmessungen fir das kreisschneiden:

@ 80 mm — @ 1340 mm, mit einem Schneidbrenner
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® @80 mm - @ 1680 mm, mit einem Erweiterungssatz fiir zwei Schneidbrennerim Falle der
Erweiterung um eine kreisschneideinrichtung:

® Fir einen schneidbrenner: von 40 mm bis 1170 mm (& 80 — @ 2340 mm)
® Fir zwei schneidbrenner: von 40 mm bis 1340 mm (& 80 — @ 2680 mm)
2.5 SCHnEIDDUSE
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14001010 | 3-10 2,0-3,0 05 1,317 0,4 0.3 a
14001011 | 10-25 410-620 45-5,0 25 05 2,3-28 05 0,35 a
14001012 | 25-40 340-410 4,0-5,0 25 05 23-28 05 0,35 a
14001013 | 40-60 310-340 4,0-5,0 25 05 4151 05 0,35 a
14001014 | 60-100 | 250-320 5,0-6,0 3 05 8,1-95 05 0,4 a
14001015 | 100-200 | 210-270 6,5-7,5 35 05 12,0-13,0 | 0,6 05 a
14001020 | 3-100 Heizdiise a
14001021 | 100-300 | Heizdiise a
14001350 | 3-10 550-600 2,0-3,0 2 0,2 1,317 1,3 0,33 B
14001351 | 10-25 400-560 4,5-5,0 25 0.2 2,8-34 1,5 0,38 B
14001352 | 25-40 350-400 4,0-5,0 25 0,2 2,8-34 1,5 0,3 B
14001353 | 40-60 310-340 4,5-5,5 25 0,2 4,6-5,6 1,5 0,38 B
14001354 | 60-10 260-310 5,0-6,0 25 0,2 8,1-95 1,5 0,38 B
14001355 | 100-200 | 180-260 5,5-6,5 3,050 | 03 12,6-14,4 | 1,7-25 | 0,50-0,7 B
14001147 | 3-10 Heizdiise B
14001148 | 100-300 | Heizdiise B

* schneid- und heizdiisen werden einzeln geliefert, schneiddiisen im Paket je 5 stiick.

9 5 ® 39 T

g 583 55| 28

o, ) =3 33

g Sag g >

g g 3 = 2

o =
0768670 | 3-6 1/32 470/-560 2,535 0,3 1,25-1,65 0,3 gg
0768635 | 5-12 3164 390/-480 2,0-4,0 0,3 2,12-3.2 0,4 gg
0768599 | 10-75 116 205/-400 3,5-4,5 0,3 3,2-4,45 0,45 g
0768636 | 70 - 100 5/64 150/-220 4555 0,5 8,4-9,8 0,6
0768662 | 90/-150 3132 125/-160 55-60 |05 9,2/-14,6 0,75 H

H

0769494 | 3-6 1/32 430/-150 25135 |02 1,8/-2,98 0,3 H
0769495 | 5-12 3/64 360/-440 3,040 |02 3,3/-4,95 0,4 H
0769496 | 10-75 1/16 205/-380 3545 |02 5,0/-4,95 0,45 H
0769497 | 70-100 5/64 150/-220 45155 |04 9,4/-12,8 0,6
0769498 | 90-150 332 125/-160 55165 | 04 14,0/18,6 0,75
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Schneidicke

Anwendung mit
Brenner:
BIR Mini A, 0766221
Bld. B: Injektrodiisen
PUZ*
Brenngas: PM
Anwendung mit
Brenner:
BIR Mini PM, 0766222

hwindigkeit
schneid-sauers-

Bld. C: Injektordiisen
MA133
Brenngas: A

Anwendung mit
Brenner:
FIT Mini A, 0766173
Bld. D: Injektordiisen
MP133
Brenngas: PM

schneid-sauers-

7

-l § 5o 5
ecf |25 |258 3%
58 E 5 ® = @ E
n o £ - = <5
o
202150330 | 3-8 650-900 | 3-55- | 1,5 0,2-0,8 | 0,25-1,85 | 0,55 0,5 @
202150331 | 8-15 600-800 | 6 15 0,2-0,8 | 21526 | 0,55 0,5 [@
202150332 | 15-30 460-680 | 6-7 15 0,2-0,8 | 3,6-4,15 | 0,55 0,5 ¢
202150333 | 30-50 360-575 | 6,575 | 1,5 0,2-08 | 52-585 | 0,55 0,5 c
202150334 | 50-70 340-475 | 7,5 2,3 0,2-08 | 78-8 0,715 0,65 C
202150335 | 70-100 | 250-365 | 7-8 2,3 0,2-0,8 |11,1-12,3 | 0,715 0,65 ¢
202150336 | 100-200 | 150-250 | 5,5-7,5 | 2,0-2,5 | 0,6 11,7-15,7 | 0,75-0,85 | 0,58-0,77 | C
202150320 | 3-10 600-750 | 4-55- | 0,1-0,8 | 0,1-08 | 2 2 0 dd
202150321 | 10-15 540-635 | 6 0,1-08 | 0,1-08 | 23226 |2 0 dd
202150322 | 15-30 440-610 | 6-7 0,108 | 0,1-08 | 3,6-4 1,6-1,75 | 0,40-0,44 | dd
202150323 | 30-50 380-510 | 6,575 | 0,1-0,8 | 0,1-08 | 48557 |2 0 d
202150324 | 50-70 320-460 | 7-7.5 0,1-08 | 0,1-0,8 | 7,4-7,75 2 1
202150325 | 70-10 280-400 | 7-8 0,1-08 | 0,1-0,8 | 11,1-12,3 | 2 1 E
202150326 | 100-200 | 150-250 | 5.5-7,5 | 0,1-3,8 | 0,1-0,8 | 11,7-15,7 | 2 1 E
E
14001450 3-5 750-800 | 2-3 1 0,3 0,4-055 |1 0,5 E
14001451 6-10 700-750 | 4-5 1 0,3 1,2-1,4 1 0,5 E
14001452 10-25 500-650 | 6,5-7,5 | 1 0,3 3,2-3,7 1 0,5 E
14001453 25-40 420-500 | 6,5-8 1 0,3 4,6-5,5 1 0,5 E
14001454 40-60 360-420 | 6,585 | 15 0,3 5,6-7,1 1 0,7
14001455 60-100 | 270-360 | 6.5-8 15 0,3 9,1-11 1 0,7 F
14001456 100-150 | 210-270 | 6,5-7 1,5 0,4 12,2-12,9 |1 0,7 F
F
14001749 3-10 550-660 | 2-3 2,5 0,3 1,3-1,7 14 0,36 F
14001750 10-25 400-560 | 3-4,5 3 0,3 1,7-2,6 1,6 0,41 F
14001751 25-40 340-400 | 4-5 3 0,3 2,8-3,4 1,6 0,41 F
14001753 40-60 300-340 | 4555 | 3 0,3 4,6-5,6 1,6 0,41
14001755 60-100 | 260-310 | 5-6 3 0,3 8,1-9,5 1,6 0,41
14001761 100-200 | 180-260 | 5.5-6,5 | 3,555 | 0,4 12,6-14,4 | 1,8-2,6 0,49-0,7
Bld. A: Injektrodiisen Anwendung mit
AC* Brenner:FIT Mini PMYF,
Brenngas:A 0766174
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Bld. E: Mischdiise A-
MD
Coolex Brenngas: A
Anwendung mit
Brenner: Nozzle mix,
60009

Bld. F: Mischduise K50
PUZ und K70 PUZ
Brenngas: PMYF
Anwendung mit
Brenner: Nozzle mix,
60009
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Bld. G: Mischdiise
ANME Brenngas: A
Anwendung mit
Brenner: Nozzle mix,
60009

Bld. H: Mischdiise
ANME Brenngas: A
Anwendung mit
Brenner: Nozzle mix,
60009



Handrad zur arretierung der Stange fir die
Einstellung des Brennerabstands

Handrad fur die Einstellung
des Brennerabstands

Schlauchpaket

Laufbahn od.
Fihrungsschiene

Handrad

fur die
arretierung
des Brenners

Handrad fur
Brenner-
winkeleinstellung
Brennerlager
kompl. mit abstands
Einstellmdglichkeit

Handrad fiir Brenner-
hoheneinstellung

Schneidbrenner mit
zahnstange

Brenngas-absperrventil
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Schneidsauerstoff-absperrventil

Heizsauerstoff-absperrventil

brenngas-Eingangsanschluss:
g3/8 IH

sauerstoff-Eingangsanschluss: g1/4

gasverteiler

versorgungskabel
mit Stecker (10m)

Sicherung (3a)

Maschinengeh&use

geschwindigkeitsregelung

Fihrungsrad




@ MaSCHInEnInSTaLLaTlon

kupplungshebel

Bild 5: Maschinenbeschreibung

Nehmen sie alle teile aus der verpackung heraus. installieren sie die teile in der reihenfolge, wie unten
beschrieben.

3.1. stromversorgung

Uberpriifen Sie den Stromanschluss (maximale zulassige Spannung) vor dem Netzanschluss (siehe oben
angegebener punkt 2.1. technische daten). an das versorgungsnetz kénnen nur unbeschadigte stecker und
kabel angeschlossen werden. Es muss nur solche anschlussart angewandt werden, die die einschlagigen
vorschriften und Normen erfillt.

Farbenbeschreibung der einzelnen Leiter des versorgungskabels:

® braun: phase

® blau: Nullleiter

gringelb: Erdung

3.2. sauerstoff- und brenngaslieferung

3.2.1. der Brenngas-Eingangsschlauch sollte einen Innendurchmesser wenigstens von 8 mm aufweisen
(abhangig von der schlauchlange). Nur die schlauche geman der Norm is0o3821 / EN559 dirfen angewandt
werden. der Eingangsanschluss des Maschinenschlauchs betragt g3/8”LH mit einer armatur nach EN560.
Fur den brenngasdruck und -durchmesser weisen wir sie auf das schema von schneiddisen mit allen
angegebenen daten hin.

3.2.2. der Brenngas-Eingangsschlauch sollte einen Innendurchmesser von 6 mm oder 8mm aufweisen
(abhangig von der schlauchlange). Nur die schldauche gemén der Norm iso3821 / EN559 kdnnen angewandt
werden. der Eingangsanschluss des Maschinenschlauchs betréagt g1/4’mit einer armatur nach EN560. Fir
den sauerstoffdruck und -durchfluss verweisen wir sie auf den anschlussplan der Schneiddiisen mit allen
angegebenen daten (immer sollte der hohere Wert von Werten fur den vorwéarme- und schneidsauerstoff
angewandt werden).

anmerkung: Um den Flammenrickschlag zu vermeiden, soll die entsprechende
Flammenrickschlagsicherung angewandt werden, die unten angegeben ist.

anmerkung: Nur die gasschlauche mit unbeschéadigten, sauberen und ordentlich eingebundenen
armaturen einsetzen. die schlauchdichtheit muss regelmaRig vor arbeitsantritt unter anwendung des
maximalen pneumatischen arbeitsdrucks Uberpriift werden.. Es wird empfohlen, alle gasschlauche
spatestens alle drei jahre zu ersetzen.

3.3. installieren sie das kabel und das schlauchPaket zusammen,
z.b. unter anwendung einer schlauchstitze.

3.4.installieren sie die brennerstange, das brennerlager und DEn
SCHNnEIDBRENNER

so, wie in der bild 5 dargestellt, in Ubereinstimmung mit der gewiinschten schneidform.

3.5. schliessen sie das schlauchPaket an den schneidbrenner und

gasverteiler gasdicht an.
da die Schlauchanschlisse jedes gasschlauches unterschiedlich sind, kdnnen sie nicht vertauscht werden.

3.6. stecken sie den versorgungsstecker ihrer maschine

in die entsprechende Steckdose ein (verwenden Sie den verbindungstyp geman der einschlagigen Norm
oder vorschrift an.) schlieBen sie den Eingangssauerstoff- und Eingangsbrenngasschlauch ornungsgeman
an das system an.
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anmerkung: Installieren Sie Ihre Maschine zum geerdeten Stecker, um gefahren im zusammenhang mit der
omversorgung zu vermeiden.

BETRIEB

4.1. vor dem schneiden
4.1.1. das Bedienpersonal muss vor der Inbetriebnahme der proFIT® Maschine mit den grundsatzen der
arbeitssicherheit vertraut sein, die in dieser bedienungsanleitung genannt sind, und. das bedienpersonal
muss Erfahrungen mit dem Brennschneiden haben und geméaR den anforderungen aus den ISO, EN
Normen sowie den nationalen gesetzlichen vorschriften und verordnungen unterwiesen sein.
4.1.2. Es sind nur die schneiddisen gemaf der oben angegebenen tabelle zu verwenden. die gasart ist
entsprechend zu beachten. verwenden sie nur einwandfreie und unbeschadigte diisen mit unbeschédigtem
und sauberem sitz.
4.1.3. kontrollieren sie auch den sitz des schneidbrennerkopfs vor der Montage der schneiddiise. Nur ein
schneidbrenner gemanR der oben angegebenen typen darf verwendet werden. die gasart ist zu beachten.
4.1.4. auswahl der Schneidduse gehen sie gemaf der oben angegebenen tabellen fir die jeweilige
schneiddise vor. Wenden sie die richtige dusengrofRe gemaf der Materialdicke an. die gcE schneiddiisen
sind fir schnitte auf dem Qualitatsniveau 1 gemafy der Norm EN iso 9013 vorgesehen. die maximale
schneidgeschwindigkeit fiir geradschnitte kann nur durch die Einstellung der Schneidparameter geméan der
oben angegebenen tabelle, unter bertcksichtigung sauberer blechoberflachen, einer intakten
brennschneidmaschine, mit unbeschédigter schneiddise und einer sauerstoffreinheit von mind. 99,5%
oder mehr erreicht werden.
die gasdruckwerte werden am brennereingang gemessen.
4.1.5.anzugsmoment der diisen: schneidbrenner mit der Mischdiise: 22-30 Nm schneidbrenner Fit Mini:
22-30 Nm schneidbrenner bir Mini: 12 Nm fiir die innere schneiddiise und 18Nm fir die dul3ere rmedise
anmerkung: alle bauteile im kontakt mit sauerstoff missen 6l- und fettfrei sein. Explosionsgefahr!
kontrollieren sie, ob alle gewindeverbindungen und dichtungsoberflachen, z.b. kegel und kugelflachen,
sauber und unbeschadigt sind!

4.2. flammenzindung und -einstellung
4.2.1. kontrollieren Sie die dichtheit aller

Zinden sie das gasgemisch mit einem arbeitsteil

geeigneten anzunder, der mit der [y 1 ;
Maschine mitgeliefert wird. bei der richtigen ;“ Ly ) \ | :
S 5 '

! y {

gasverbindungen. reduktionsflam - Neutrale N_eutrale Flamme
4.2.2. Stellen Sie die gasdrucke gemaR den me wahrend des  Flamme mit Schneidsauer-
Werten in der oben angegebenen zlindverfahrens stoff
schneiddiisentabelle ein, siehe punkt 2.5. 1 1 =1
(1 bar = 105 pa, 100kpa = 105 N/m2, 1 bar (TT] ]
= 14,22 psi). die betriebsdricke fir ungefahr 1 mm
Heizsauerstoff und Brenngas stellen Sie bei D
offenen brennerventilen ein. Offnen sie das & Q \ \
brenngasventil ca.3/4 umdrehung und das f ol I/ |
Heizsauerstoffventil ca. % umdehung *z “]}

| il

! %

druckeinstellung kommt es zur Bildung b
einer brenngasuberschissigen Flamme.
Mittels Brenngas- und Heizsauerstoffventil
muss die neutrale Flamme so eingestellt
werden, dass sie der vorgesehenen Bild 6: Flammeneinstellung

Schneidaufgabe entspricht. Fiir das Ziinden der Flamme

verwenden sie den mit der Maschine mitgelieferten anziinder. verwenden sie kein heiBes Metall,
streichhdlzer oder Feuerzeuge.

4.2.3. Offnen sie kurz das schneidsauerstoffventil, damit sie die richtige Einstellung der neutralen Flamme
sehen, und dann schlieBen Sie es (siehe auch Bild 6)
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4.3.beginn des schneidverfahrens

Bringen Sie den Brenner in die Startschneidposition und beginnen Sie, das Teil auf die zindtemperatur
lokal zu erwarmen, die Farbe ist ungefahr rotgelb. dann ¢ffnen sie das schneidsauerstoffventil und
gleichzeitig damit schalten sie den Maschinenvorschub in gewtinschter richtung ein.

4.4 die richtige schneidgeschwindigkeit

koénnen sie von der schlackenbildung, fast vertikalen Funkenflug und vom schneidgerausch,
das das schneidverfahren begleitet, erkennen. die richtwerte der schneidgeschwindigkeit
kénnen von der entsprechenden Schneiddisentabelle ibernommen werden, wie oben
angegeben.

DE

4.5. schneiden von streifen mittels fihrungsbahn
4.5.1. legen Sie die Bahn auf das Werkstick, von [“u.
welchem sie ein bauteil abschneiden wollen. Wenn eine A
lange Uber 2 m sichergestellt werden soll, verbinden Sie = <
dann die zweite Schiene mit der ersten, wie im bild 7 NS . -
dargestellt. - D
4.5.2. legen Sie die gCE proFIT® auf der Laufbahn ab.
vergewissern Sie sich, dass das vorder- und Hinterrad
in die bahnnuten einrasten. das Hinterrad soll so
einrasten, dass es feststeht.

4.5.3. Stellen Sie die Schneidgeschwindigkeit in Bezug
auf die konkrete dise und Materialdicke ein. stellen Bild 7: Bahnverbindung sie auch die
bewegungsrichtung ein. drehen sie den kupplungshebel in pfeilrichtung, um die
bereitschaftsposition sicherzustellen.

4.5.4. stellen sie den schneidbrenner {iber das jeweilige blech und die stelle des schneidbeginns. Ziinden
und stellen sie die vorwarmflamme geman den vorgenannten betriebsdaten (tabellen) ein. Erwarmen sie
das Material bis auf Zundtemperatur. diese erkennen sie an einer gelblichen Farbe und ortlicher
Funkenbildung.

4.5.5. gleichzeitig damit 6ffnen Sie vollstandig das Schneidsauerstoffventil und beginnen Sie, die Maschine
durch die Umschaltung des Bewegungsregelungsschalters in gewiinschter Richtung zu bewegen, wie im
bild 3 oder 4 dargestellt.

4.5.6. Nach der Beendigung des Schneidverfahrens schalten Sie die Maschine so aus, dass der Umschalter
fur die bewegungsregelung in die Mittelstellung eingestellt wird. schlieBen sie alle gaszuleitungen. die
gasventile missen in folgender reihenfolge geschlossen werden. 1. schneidsauerstoff, 2. brenngas,
3. heizsauerstoff.

gerade kante

4.6. schneiden von bandern mittels fihrung aus zusatzProfil

(SIEHE BILD 8)

4.6.1. verwenden sie das Metallprofil (am besten in v-
Form), dessen Hoéhe wenigstens 15 mm betragt und
befestigen sie es am blech gemé&R dem bild 8.

4.6.2. die profilseite solte 300 mm von der zu
schneidenden kante entfernt werden.

4.6.3. das Fuhrungsrad sollte zur Schablone etwas
geneigt werden, damit die Maschine zum profil hin
gefuhrt wird

4.6.4. gehen sie nach den punkten 4.5.3. vor. — 4.5.6.

4.7. rund- und radiusschneiden

4.7.1. Installieren Sie die komponenten fir das
Rundschneiden und zentrieren Sie das Teil, wie im bild
9 dargestellt. Wenn die kreise mit kleinen
durchmessern geschnitten werden sollen, sollte dann
der Schneidbrenner auf der Maschinengegenseite
installiert werden, als im Bild 9 dargestellt, naher der
Mittelstange.
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4.7.2. préagen Sie ein zeichen in
der Mitte des zu schneidenden
kreises. das Zeichen soll 1,5 mm
tief sein, mit einem Winkel von
60°. Entriegeln sie das
Fuhrungsrad und bringen Sie die
Einheit gCE proFIT® auf das
blech.

4.7.3. Es ist empfehlenswert, ein
loch von 3 mm an der Stelle des
Schnittbeginns-Schnittendes  zu
bohren, damit der gleitanschluss
des Schnittes gewabhrleistet wird.
Es ist auch mdglich, das Material
direkt mittels
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Bild 8 Schneiden mittels Bundelfiihrung
Bild 9 Rundschneiden

Sauerstoff durchzubrennen, was (Ublicherweise fir
bleche mit einer dicke unter 80mm empfohlen wird.
4.7.4. bringen sie die Maschine in den punkt am
Schnittbeginn, damit die Schneiddise in der genauen
position gegenuber dem bohrloch eingestellt wird.
beginnen sie, nach den punkten 4.5.3. zu schneiden. —
4.5.6.

4.8. HanDGEFUHRTES SCHNEIDEN

die Brennschneidmaschine gCE proFIT® kann vom
Bedienpersonal fiir den freien Formschnitt geméan dem
auf dem Blech im vorhinein gezeichneten auRenumriss
handgefiihrt werden. das Fuhrungsrad muss fur alle
Bewegungsrichtungen gelost werden und alle drei Fi9-10: Manually guided cutting 54 soliten in
kontakt mit der platte sein. siehe auch bild 10.

4.9.vorbereitung der blechkanten vor dem schweissen

— schrage schnitte mit einem brenner (ohne abstumpfung der schweinahtwurzel).

Bereiten Sie die Einheit gCE proFIT® gemaR dem punkt 4.5. oben vor. Lésen sie leicht das Handrad fur die
Einstellung des Brennerwinkels und drehen Sie den Brenner mit dem Halter so, dass der gewiinschte
Winkel erreicht werden kann. Ziehen sie dann ordentlich das steuergeréat fir die Einstellung des
brennerwinkels an. gehen sie dann gemaf dem punkt 4.5.3. vor.

4.10. schneiden mittels zwei brenner

Falls die Maschine gCE proFIT® nur fur den Schneidvorgang mit einem Brenner
ausgeristet wird, muss zuerst ein Erweiterungssatz mit dem zweiten Brenner montiert
werden (teile-Nummer 304605904) (siehe bild 11).
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fuhren sie folgende schritte durch:

1. demontieren Sie den gasverteiler fiir einen
Brenner aus dem Maschinengeh&use und
die schlauche.

2. Nehmen Sie den Brennerhalter zusammen
mit dem Brenner von der Stange fur die
Einstellung des abstands ab und nehmen
Sie die Stange heraus.

3. Installieren Sie das zweite Warmeschild (6)
auf der Maschinengegenseite, gegen
bestehenden Warmeschild unter
anwendung des distanzrings ),
Inbusschraube M6x20, unterlegscheibe und
des Federrings (8, 9,10).

4. Montieren Sie den gasverteiler fur beide
brenner (1) am Maschinengehé&use.

5.legen Sie die Brennerstange in die
Maschine fur die abstandseinstellung fur
zwei Brenner ein.

6. Installieren Sie beide

Brennerhalter mit
schneidbrennern .

7. verbinden Sie beide Brenner und den gasverteiler mit entsprechenden

gasschlauchen.

Bild 11: Erweiterungssatz mit dem zweiten Sch-

8. verwenden Sie die richtigen Schneiddiisen neidbrenner geman dem punkt 2.5 oben. die

Maschine gCE proFIT® mit zwei Haltern kann fiir das Schragschneiden und fur das Schneiden
von bandern angewandt werden, wie im bild 12 angezeigt.
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anmerkung: Falls zwei Brenner zu nahe nebeneinander angewandt werden sollen, kann in dieser Weise
der gewinschte abstand so eingestellt werden, dass der Halter des ersten Brenners zum

Bild 12 Schréagschneiden und Schneiden von Béndern mit zwei Brennern

@ wartung Steuertafel - 240 v

5.1. taglich

® Kontrollieren Sie immer die dichtheit des Sitzes diise-Brenner

® Wischen Sie die Maschine gCE proFIT ® mit dem Tuch ab, um sie von
der schlacke und Metalloxiden zu reinigen.

® kontrollieren Sie, ob Schlauche und Stromkabel nicht beschadigt
werden. Ersetzen sie beschédigte teile.

® Schmieren Sie die Spindel des Rotationsrads unter anwendung des
Mittels shell ,vitrea 31“ oder des aquivalenten schmierstoffs.

5.2. MonaTLICH

® vergewissern Sie sich, dass die vertikale und horizontale
Bewegung des Brenners problemlos erfolgt und dass die Handrader
funktionsfahig sind.

® Reinigen Sie die Brennerstange, Stange fiir die abstandseinstellung
und alle teile des brennerhalters.

® kontrollieren Sie die dichtheit der gasschlauche und des
gasverteilers, inkl. der Einstellventile. Ziehen sie die undichten
verbindungen an und ersetzen sie die beschadigten teile.

5.3. vierteljahrlich

® demontieren Sie den kupplungshebel und die Schrauben und

trennen Sie den Oberteil des Maschinengeh&duses vom Unterteil

(vergewissern Sie sich, dass dabei die Motorkabel nicht gespannt

werden).

Reinigen Sie sorgfaltig die Maschineninnenteile, ohne dass die

steuereinheit fur bzw. der geschwindigkeisregler beschadigt wird.

Schmieren Sie die verbindungsteile des Motors, zahnrader und

die kupplung mit dem schmierstoff auf Molybdéandisulfidbasis als

vorbeugungsmafnahme.

® Installieren Sie die gehduseabdeckungen wieder, ohne dass kabel
gequetscht werden. schlieBen sie den kupplungshebel an.

® schmieren sie die Lagerkomponenten des vorder- und Hinterrades.

® kontrollieren Sie, ob die Maschine ordentlich arbeitet und die
dichtheit des gassystems vor dem Betriebsbeginn der gCE proFIT ©

Maschine. Steuertafel - 110 v

Bild 13.: Spannungs-

sPannungsanderung anderung 240V-110v
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Maschinenvorderteil und der Halter des anderen brenners zum Maschinenhinterteil gerichtet wird. innerhalb
der Maschine ist der eigene transformator fur 240v und 110v ac installiert. die Maschine ist fur die arbeit
unter der spannung geman dem identifikationsschild eingestellt, das sich am Maschinengehause befindet.

Fir die Anderung der Maschinenspannung gehen sie nach folgenden Hinweisen vor: ® demontieren Sie
den kupplungshebel und die Schrauben und trennen Sie den Oberteil des Maschinengehéduses vom

unterteil.

® Andern sie die Lage des stromkabels von der schalttafel, wie im bild 13 dargestellt.

® SchlieRen Sie die obere und untere gehduseabdeckung, die Sie dann zusammen montieren.

® Andern sie die spannungsbezeichnung an den identifikationsschildern.
A wenn sie die oberen und unteren gehauseteile trennen, vergewissern sie sich, dass die
motorkabel nicht gespannt werden.

anmerkung: Es ist empfehlenswert, am identifikationsschild den neuen spannungswert fur die
durchfiihrung einer Anderung zu bezeichnen. der Maschinenanschluss an eine unrichtige spannung kann
stérungen oder die Entstehung der gefahrlichen Zusténde furdas bedienpersonal verursachen.

e STRoManSCHLUSSPLan

—1 —@
+
[
o
w ||| | wX 5
=
—o
& o
@ chiersucHE
stérung URSaCHE aBSTELLMaSSnaHME ‘
antriebsrad dreht kabelverbindungen wurden kabelanschluss tberpriifen
sich nicht geldst
Fehler am kommutator kabelverbindung Gberprifen
kommutator mittels prufgerat Check the main electric cable with a test
Uberpriifen device.
Storung des Hauptstromkabels | Hauptstromkabels mittels prifgerat
Uberprifen
Fehler am Motor Motor mittels priifgeréat Gberprifen.
zackige Zackige bahnoberflache vergewissern Sie sich, dass die zu
schnittoberflache Undichte Bahn schneidende oberflache fiir die Montage der
bahn ausreichend glatt ist.
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(siehe auch die Unrichtige Motordrehzahl Uberpriifen oder Steuereinheiten ersetzen
unten angegebenen
Empfehlungen far Externe Schwingungen Schwingungen beseitigen
Einstellungen)
Unrichtige Einstellung der Schneidgeschwindigkeit mittels
Schneidparameter Fihrungsleiste Uberprifen.
abnormale verweilzeiten im Reparatur des Systems durchfiihren oder
getriebesystem durchfiihren lassen
Brennerstérung Brenner ersetzen

@Iagerung, Ubertragung und transPort

9.1. verPackung
die Einheit gCE proFIT® wird wéahrend der verpackung im
Herstellwerk  mit  Schutzelementen im  ganzen
kistenbereich versehen. das gehause der
Schneidmaschine ist im karton vom zubehor getrennt; die
kiste wird in zwei teile geteilt.

9.2. LaGERUNG

Falls die Schneidmaschine eine langere zeit nicht
verwendet wird, sollen elektrische

komponenten, Brenner und diisen in der kiste
aufbewahrt werden, damit deren Staub-, Feuchtigkeits-
und verunreinigungsschutz gewabhrleistet wird.

9.3. UBERTRaGUNG

die Maschine ist in der kiste aufzubewahren, damit
Stérungen infolge Schldge und Schwingungen wahrend  Bild 14. Verpackungsbeispiel der Ubertragung
verhitet werden.

9.4. TRanSPoRT

die Maschine ist in der kiste ordentlich aufzubewahren, damit transportschaden verhitet werden.

@ sicherheitshinweise
10.1. betriebs- und anwendungsmassnahmen

® Bestimmen Sie die stabile Maschinenlage und installieren Sie die Maschine or dentlich vor dem
arbeitsbeginn und dann fuhren sie die kontrolle durch.

® vergewissern sie sich, dass sich der schalter in der ,Mittelstellung“ befindet, bevor sie den stecker in
die steckdose einstecken.

® Wenn Sie an der Maschine arbeiten, sollen diese anleitung und die Sicherheitshin weise immer
griffbereit sein.
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® Ubertragen sie nicht die Maschine, wenn die Flamme brennt.

® vermeiden Sie das Herausfallen der Metallteile oder grate, wenn die Maschine (ber dem
FulRbodenniveau arbeitet.

® gehen sie sehr vorsichtig wahrend des Maschinentransport an einen anderen ort vor.
10.2. schutzmassnahmen beziiglich des stromsystems DE

vor dem Motorstart Uberprifen Sie die Netzspannung Maximale Spannung sanderungen
sollten +10% der festgelegten spannung betragen. die Maschine mit einer abweichenden spannung

darf nicht verwendet werden.

verwenden sie die maschine nur mit der festgelegten spannung.

Erden sie das kabel ihrer Maschine.

Senden Sie die Maschine dem autorisierten Service oder Handler, wo Sie die Maschine gekauft
haben, wenn folgende situationen eintreten:

beschadigte oder benutzte kabel.
Wenn das Wasser aus ihrer Maschine austritt oder in die Maschine eindringt.

Wenn Sie bemerken, dass im zusammenhang mit dem Betrieb etwas Unrichtiges erfolgt, auch wenn
die Maschine ordentlich betrieben wird

Wenn die Maschine kaputt wird.
Wenn eine komplizierte stérung eintritt, die die reparatur erfordert.

kontrollieren sie periodisch das Elektrosystem.schutzkleidung

10.3. massnahmen auf dem gebiet der maschinenwartung und -kontrolle

® beauftragen sie mit der Wartung und kontrolle der Maschine eine zustandige berechtigte person.

® vor dem Offnen des Maschinengehduses und der Maschinenreparatur ziehen sie den stecker aus der
steckdose ab.

® Fihren sie die periodische Maschinenwartung durch.

A
®

verwenden sie nur saubere und unbeschadigte brenner und diisen. beachten sie bei der brenner —
und Dusenwahl die Gasart.

schutzkleidung

® Es ist notwendig, dass das Bedienpersonal wahrend der durchfiihrung der Schnitte die

schutzkleidung tragt (Handschuhe, schutzbrille mit dem entsprechenden Lichtfilter, Helm
und schutzschuhe).

® Nasse kleidung kann zum stromunfall fihren.

® Halten sie die kleidung 6l- und fettfrei, damit die sauerstoffreaktion vermieden wird.

®

aM aRBEITSPLaTZ ZU ERGREIFENDE MaSSnaHMEn

® Halten Sie die Flamme auRerhalb der gasquelle, beachten Sie den Sicherheitsab stand wenigstens 3
m (druckgasflaschen, gasleitung und schlauche)
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® setzen sie die azetylenflasche, rohrleitung, schlduche und diisen den temperaturen tiber 50 °c
(130 °F) nicht aus. der sauerstoff selbst entziindet sich nicht, aber in kontakt mit anderen brennbaren
Stoffen kann es leicht zur Entziindung kommen

vergewissern Sie sich, dass die Sauerstoffkonzentration im arbeitsbereich nicht héher ist, als die
sauerstoffkonzentration in der atmosphare.

° kontakt des Sauerstoffs mit dem Schmierstoff, Fett oder anderen kohlenwasserstof fen kann Brand und

Explosion verursachen. sorgen sie dafir, dass alle komponenten, die in kontakt mit sauerstoff kommen kdnnen,
6l- und fettfrei sind.

sauerstoff, propan, butan, propylen und deren Mischungen sind schwerer als die Luft.

Sorgen Sie wéhrend des Schneidverfahrens fur die ausreichende liftung des arbeitsbereichs.

sorgen sie dafir, dass im arbeitsbereich Léschgerat, sand, Wasser, usw. bereitstehen.

Bewahren Sie die Brennstoffe auBerhalb des Orts auf, an dem das Schneidverfahren erfolgt und Funken gebildet
werden.

@® SICHERHEITSSCHILDER
an der Maschine befinden sich entsprechende
Schilder, zum zweck einer ordnungsgemafen
. Illlllllllllllllll

Maschinenanwendung.
gehen Sie nach den anweisungen vor, und

entfernen Sie nicht die Schilder, wahrend Sie
die Maschine benutzen. vergewissern sie sich, HIS MACHINE MUST BE USED BY TRAINED STAFF
dass die schilder immer sauber und lesbar sind.

m Serial No. 2
\oltage : 220/240
Gas Control Equipment Amps . 0-5

www.gcegroup.com Hz : 50-60 e ‘ stop 2

ON (Backward)

ON (Forward)

@ flammenruckschlagsicherung

Es ist empfohlen, die Flammenruckschlagsicherung fiir alle gase anzuwenden. diese sicherung muss am
schneidbrennereingang montiert werden. Es ist auch empfehlenswert, und gem&R den ortlichen
Regelungen ist es notwendig, die Flammenriickschlagsicherung am druckminderer oder an der
rohrleitung-Entnahmestelle zu montieren.

flammenruckschlagsicherung fur schneidbrenner nach en 730-1

art number Gas Connection (En 560) ‘
14008408 Cutting oxygen g3/8”

14008263 Heating oxygen g1/4”

14008278 Fuel gas g3/8” LH
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emPfehlungen flur Perfektes schneiden

verengung der trennungsfuge verengung der trennungsfuge konkave schnittoberflache vor Stufe an der Unterkante

(Zusammenlaufen)

® zu groRke
Schneidgeschwindigkeit

® zu groRer abstand der diise
vom Blech

® Schmutzige und/oder
beschadigte diise

konkaves Profil der
schnittoberflache

® zu groRe
Schneidgeschwindigkeit

® schmutzige und/oder
beschadigte diise oder zu
kleine dusengrdRe fur die zu
schneidende dick zu
niedriger
Schneidsauerstoffdruck

® Cutting oxygen pressure too
low

Geschmolzene oberkan-
te mit der anliegenden
Schlacke

® zu hoher
Schneidsauerstoffdruck

® Zu starke vorwarmeflamme

® zu groRer abstand der diise
vom Blech

Einzelne nutenstérungen

® zukleine

Schneidgeschwindigkeit

(auseinanderlaufen)

® zu groRe

Schneidgeschwindigkeit

® zu groRer abstand der diise

vom Blech

® zu hoher

Schneidsauerstoffdruck

unregelmagiges Profil der
schnittoberflache

® zu niedriger
Schneidsauerstoffdruck

® Schmutzige und/oder
eschadigte dise

® zu groke
Schneidgeschwindigkeit

Gerundete Unterkante

® zu hoher
Schneidsauerstoffdruck

® zu groke
Schneidgeschwindigkeit

® Schmutzige und/oder
beschadigte dise

® korrodierte oder
schmutzige
blechoberflache oder
ablagerungen

dem oberen Rand

® zu hoher
Schneidsauerstoffdruck

® Schmutzige und/oder
beschadigte dise

® zu groRer abstand der diise
vom Blech

geschmolzene
kantenoberflache

® zu kleine
Schneidgeschwindigkeit

® Zu starke vorwarmeflamme

® zu groRer/Kleiner abstand der
duse vom Blech

® zu groRe diisengroRe fiir die
zu schneidende dicke
thickness to be cut

tiberméRige tiefe der zugli-
nie am Schnitt

® zu groRRe oder unregelmaRige
Schneidgeschwindigkeit

® zu kleiner abstand der diise
vom Blech

® Zu starke vorwarmeflamme

® zu kKleiner abstand der

duse vom Blech

® zu schwache Flamme
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® zu groRe

Schneidgeschwindigkeit

® Schmutzige und/oder

beschadigte dise

kette der erstarrten
Tropfen

® zu starke
vorwarmeflamme

® zu kleiner abstand der
duse vom Blech

® korrodierte
Blechoberflache oder
ablagerungen

unregelmégige tiefe der
Schnittlinie

® zu groRe oder
unregelmagige

Schneidgeschwindigkeit

® zu schwache Flamme

MHNHIH. "
i
H’\ 1[\1“‘

® Erléschen des Brenners ©

Blech mit fein geteilten
Einschlissen
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Gruppierte Bereiche der
nutenstérungen

® zu groRe
Schneidgeschwindigkeit

korrodierte oder
schmutzige
blechoberflache oder
ablagerungen

zu kleiner abstand der
diise vom Blech

zu schwache Flamme
Gruppierte
nutenstdrungen in der
unteren Schnitthalfte

zu kleine
Schneidgeschwindigkeit

Schmutzige und/oder
beschadigte diise

Fest anliegende
Schlackenlinie an  der

Unterkante ® zu groRRe oder

zu kleine
Schneidgeschwindigkeit
L]

zu groRer abstand der
diise vom Blech

zu niedriger
Schneidsauerstoffdruck

zu kleine dusengroRe fir
die zu schneidende dicke

zu schwache Flamme

korrodierte oder
schmutzige
(gefarbte) blechoberflache
oder ablagerungen
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@ roris
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gCE proFIT® je pfenosny fezaci stroj pro fezani
kyslikem, ktery se pouziva pro kyslikové fezani
nelegované oceli za pouzZiti prfedehfivaciho
plamene kyslik — hoflavy plyn tento stroj je rovnéz
mozno pouzivat pro linearni a kruhové fezani
nebo pro fezani zakfivenych tvard manualnim
fizenim pohybu za predpokladu dodate¢né
instalace pfidavnych soucasti a napf. dalSiho
fezaciho hofaku.

Rezaéku gcE proFit® je mozno pouzivat pro primy
fez, zakfiveny fez nebo Sikmy fez s jednim nebo
max. dvéma fezacimi hofaky. Maximalini tloustka
fezaného materialu je 150 mm s jednim fezacim
hofakem a 100 mm se dvéma fezacimi hofaky.
kompletni stroj sestava z vice &asti, které je tfeba
objednat zvlast, viz nize uvedené pokyny a
doporuceni.

Stroj gCE proFIT® je rovnéz mozno pouzit pro

Obr.1 Stroj GCE proFIT® s pozinkovanou vodici drahou

plazmové fezani, pfedehfev ¢i svafovani, avSak s pfidavnym zafizenim (neni dodavano spolu se strojem)
a pfi provedeni nezbytnych zmén. tento navod k pouziti vysvétluje zasady bezpecného a efektivniho
provozu stroje gcE proFit®.

Pfenosny fezaci stroj gce profit® Ize pouzivat jen pfi respektovani varovnych upozornéni, jez jsou

uvedena v navodu k pouziti.

je nutné, aby si pracovnici obsluhy tohoto stroje osvojili obsah tohoto navodu k pouziti a aby
méli zkuSenosti se zafizenim pro fezani kyslikem a aby byli vy$koleni podle pozadavk{i norem
fady iso, en nebo vnitrostatnich a vnitrofiremnich norem, pfi respektovani vSech zakonnych

pozadavku.

vlastnosti stroje

2.1 technicka data

Rezaci vykon (tloustka
materialu)

az 150 mm s jednim hofakem, az 100 mm se dvéma horaky

Rezaci rychlost

75 - 700 mm/min

smér pohybu

dopfedu a zpét s proménnou rychlosti

prdmér pro kruhové fezani

80 — 1340 mm (s pfidavnym zafizenim az 2340 mm)

Max. Sitka pasu

485 mm (pfi fezani se dvéma hofaky vedle sebe)

Elektrické napéajeni

230 v ac / 50Hz, ¢ti udaje na Stitku stroje

Napéjeni motoru 24vdC

vstupni zapojeni kysliku

g1/4”, az do 8 bar, hadice dN6 nebo dN8

vstupni zapojeni hoflavého plynu

g3/8” LH, az do 1bar, hadice dN8
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rozméry stroje 180mm x 380mm x 160mm (Sitka x délka x vySka) bez horaku,
hadic a hofakové tyce

Hmotnost
13 kg s jednim hofakem, 16kg se dvéma horaky

2.2 zakladni baleni stroje obsahuje:

® stroj v&. zafizeni pro jeden hofak

® jeden fezaci hofak pro sméSovaci hubice (pouze pro 548900060001)

® drzak hofaku, hofakova ty&, ochranny tepelny $tit z nerez oceli

vnitfni plynové hadice, plynovy rozdélovac¢ s uzaviracimi ventily
ty€ pro kruhové Fezani, kruhovy stfedovy dil

elektricky kabel o délce 10m se zastrékou
® pfislusenstvi pro montaz a ¢isténi hubic
® zapalovac plamene

® vodici drahy je dodavana oddélené od stroje

2.3 Polozky, které je treba objednat: Obr.2 Rezaci horéky
Rezaci stroje a vodici drahy

Cislo polozky Popis

548900060001 Stroj gCE proFIT® s jednim hofdkem pro smésovaci hubice, bez drahy
548900060000 Stroj gCE proFIT® bez hofaku, bez drahy

304605904 rozSifovaci souprava pro druhy fezaci hofak

14088703 vodici draha 2 m, extrudovany hlinikovy profil s externi pfipojovaci svorkou
60010 vodici draha 2 m s integrovanym spojovacim zamkem, pozinkované ocel

pro fezaci hofaky objednavané se strojem 548900060000 viz téZ obr.2:

Cislo doporucené rezaci

polozky hubice

0766262 Rezaci hotak pro smésSovaci apMYF aNME, aMd Collex, 1
hubice pNME, k50pUz

0766221 bir Mini, injektorovy fezaci a aC, (asd) 2
horak

0766222 bir Mini, injektorovy fezaci pMYF pUz, (pSd) 2
horak

0766173 Fit Mini, injektorovy fezaci a Mal133 3
horak

0766174 Fit Mini, injektorovy fezaci pMYF Mp133, (MY133) 3
hofak
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GCE proFIT® s jednim fezacim horakem

2.4 moznosti nastaveni fezaciho rozsahu stroje

Obr.4: GCE proFIT® se dvéma fezacimi hofaky

rozsah vertikalniho pohybu fezaciho hofaku: 75 mm. vzdalenost

stfedu fezaciho hofaku od okraje skFiné:

® od 40 mm do 170 mm, s jednim Fezacim hofakem

® od 40 mm do 345 mm, s rozsifovaci soupravou pro dva fezaci horaky

ty€ pro kruhové fezani:

® od 40 mm do 670 mm, s jednim Fezacim hofakem

Obr.3:

® od 40 mm do 840 mm, s rozsifenim pro dva Fezaci hofakyvzdalenost mezi fezacimi hofaky v

pripadé, Ze se pouziva rozsifeni:

® 60 mm, se dvéma fezacimi hofaky vedle sebe na stejné strané®
hofaky na opaénych stranach stroje rozméry kruhového fezani:

® @80 mm - @ 1340 mm, s jednim fezacim hofakem

485 mm, se dvéma fezacimi

® @80 mm-@ 1680 mm, s rozsifenim pro dva fezaci hofakypfi pfidani rozsifovaci tyée pro kruhoveé

fezy a druhé kruhové tyce:

® pro jeden fezaci hofak: od 40 mm do 1170 mm (@ 80 — @ 2340 mm)
® pro dva fezaci hofaky: od 40 mm do 1340 mm (& 80 — @ 2680 mm)

2.5 rezaci hubice
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14001010 | 3-10 600-730 2,0-3,0 2 05 1,3-1,7 04 03 a
14001011 | 10-25 410-620 45-5,0 25 05 2,3-2.8 05 0,35 a
14001012 | 25-40 340-410 4,0-5,0 25 05 2,3-2,8 05 0,35 a
14001013 | 40-60 310-340 4,0-5,0 25 05 41-51 05 0,35 a
14001014 | 60-100 | 250-320 5,0-6,0 3 05 8,1-9,5 05 04 a
14001015 | 100-200 | 210-270 6,5-7,5 35 05 12,0-13,0 | 06 05 a
14001020 | 3-100 o NT a
14001021 | 100-300 | ** NT a
14001350 | 3-10 550-600 2,0-3,0 2 0.2 1,317 1,3 0,33 B
14001351 | 10-25 400-560 4550 25 02 2,834 1,5 0,38 B
14001352 | 25-40 350-400 4,0-5,0 25 0.2 2,8-3,4 1,5 0.3 B
14001353 | 40-60 310-340 4555 25 0,2 4,6-5,6 1,5 0,38 B
14001354 | 60-10 260-310 5,0-6,0 25 02 8,1-9,5 1,5 0,38 B
14001355 | 100-200 | 180-260 5,5-6,5 3,050 |03 12,6-144 | 17-25 | 05007 | B
14001147 | 3-10 > NT B
14001148 | 100-300 | ** NT B

* fezaci a topné hubice jsou dodavany samostatné, fezaci hubice v balicku po 5
kusech.

** Nt = Nahfivaci trubice

=~ <

oo 3

C N ;

] 2

x = [7]

3 2}
0768670 | 3-6 1/32 470/-560 2,5-3,5 0,3 1,25-1,65 0,3 gg
0768635 | 5-12 3/64 390/-480 2,0-4,0 0,3 2,12-3,2 0,4 gg
0768599 | 10-75 1/16 205/-400 3,5-4,5 0,3 3,2-4,45 0,45 g
0768636 | 70 - 100 5/64 150/-220 4,5-5,5 0,5 8,4-9,8 0,6
0768662 | 90/-150 3/32 125/-160 5,5/-6,0 0,5 9,2/-14,6 0,75 H

H

0769494 | 3-6 1/32 430/-150 2,5/-3,5 0,2 1,8/-2,98 0,3 H
0769495 | 5-12 3/64 360/-440 3,0/-4,0 0,2 3,3/-4,95 0,4 H
0769496 | 10-75 1/16 205/-380 3,5/-4,5 0,2 5,0/-4,95 0,45 H
0769497 | 70-100 5/64 150/-220 4,5/-5,5 0,4 9,4/-12,8 0,6
0769498 | 90-150 3/32 125/-160 5,5/-6,5 0,4 14,0/18,6 0,75

Horlavy plyn: PM
Poutziti s horakem:
BIR Mini PMYF,

0766222

|

Obr. A: Injektorové
hubice
AC*
Horlavy plyn: A
Pouziti s hordkem: BIR
Mini A, 0766221

Obr. B: Injektorové
hubice
PUZ*
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202150330 | 3-8 650-900 | 3-55- | 1,5 0,2-0,8 | 0,25-1,85 | 0,55 0,5 C
202150331 | 8-15 600-800 | 6 15 0,2-0,8 | 2,15-2,6 0,55 0,5 [@
202150332 | 15-30 460-680 | 6-7 15 0,2-0,8 | 3,6-4,15 0,55 0,5 C
202150333 | 30-50 360-575 | 6,575 | 1,5 0,2-0,8 | 525,85 0,55 0,5 C
202150334 | 50-70 340-475 | 7,5 2,3 0,2-0,8 | 7,8-8 0,715 0,65 C
202150335 | 70-100 | 250-365 | 7-8 2,3 0,2-0,8 | 11,1-12,3 | 0,715 0,65 C
202150336 | 100-200 | 150-250 | 5,5-7,5 | 2,0-2,5 | 0,6 11,7-15,7 | 0,75-0,85 | 0,58-0,77 | C
202150320 | 3-10 600-750 | 4-55- | 0,1-0,8 | 0,1-08 | 2 2 0 dd
202150321 | 10-15 540-635 | 6 0,1-0,8 | 0,1-0,8 | 2,32-2,6 2 0 dd
202150322 | 15-30 440-610 | 6-7 0,1-0,8 | 0,1-08 | 3,6-4 1,6-1,75 0,40-0,44 | dd
202150323 | 30-50 380-510 | 6.5-7.5 | 0,1-0,8 | 0,1-0,8 | 4,85-5,7 2 0 d
202150324 | 50-70 320-460 | 7-7.5 0,1-0,8 | 0,1-0,8 | 7,4-7,75 2 1
202150325 | 70-10 280-400 | 7-8 0,1-0,8 | 0,1-0,8 | 11,1-123 | 2 1 E
202150326 | 100-200 | 150-250 | 5.5-7.5 | 0,1-3,8 | 0,1-0,8 | 11,7-15,7 | 2 1 E
E
14001450 3-5 750-800 | 2-3 1 0,3 0,4-0,55 1 0,5 E
14001451 6-10 700-750 | 4-5 1 0,3 1,2-1,4 1 0,5 E
14001452 10-25 500-650 | 6.5-7,5 | 1 0,3 3,2-3,7 1 0,5 E
14001453 25-40 420-500 | 6,5-8 1 0,3 4,6-5,5 1 05 E
14001454 40-60 360-420 | 6,585 | 1,5 0,3 5,6-7,1 1 0,7
14001455 60-100 | 270-360 | 6.5-8 15 0,3 9,1-11 1 0,7 F
14001456 100-150 | 210-270 | 6,5-7 1,5 0,4 12,2-129 |1 0,7 F
F
14001749 3-10 550-660 | 2-3 1,3-1,7 1,4 0,36 F
14001750 10-25 400-560 | 3-4,5 1,7-2,6 1,6 0,41 F
14001751 25-40 340-400 | 4-5 2,8-3,4 1,6 0,41 F
14001753 40-60 300-340 | 4,5-55 4,6-5,6 1,6 0,41
14001755 60-100 | 260-310 | 5-6 8,1-9,5 1,6 0,41
14001761 100-200 | 180-260 | 5.5-6,5 12,6-14,4 | 1,8-2,6 0,49-0,7
Obr. C: Injektorové C &3 Pouziti s horakem: FIT
hubice Mini PMYF, 0766174
MA133
Horlavy plyn: A
Pouziti s hordkem: FIT
Mini A, 0766173 J
Obr. D: Injektorové 1
hubice
MP133
Horlavy plyn: PM
Obr. E: Smésovaci Obr. F: Smésovaci Obr. G: Smésovaci Obr. H: Smésovaci
hubice hubice hubice hubice
A-MD Coolex 50 PUZ a K70 PUZ ANME PNME

Horlavy plyn: A
PoutZiti s horakem:
Nozzle mix, 60009

Horlavy plyn: PMYF
Pouziti s horékem:
Nozzle mix, 60009
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Horlavy plyn: A
PouZziti s horakem:

Nozzle mix,
60009

Horlavy plyn: PMYF
PouZiti s horakem:
Nozzle mix,
60009
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ovladac pro aretaci ty¢e
pro sefizeni vzdalenosti hofaku

ovladac pro nastaveni ty¢e
pro sefizeni vzdalenosti

vnitfni plynové
hadice

vodici draha

ovlada¢
pro aretaci
drzaku
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ovladac pro fezadi
(hel

Lista pro sefizen|
vzdalenosti

ovladag pro sefizeni

_vySky hofdku |

Rezaci hofak
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[ FEN
ReZactHRuoice

uzaviraci ventil hoflavého plynu

uzaviraci ventil fezaciho kysliku

uzaviraci ventil nahfivaciho kysliku

vstupni  zapojeni  hoflavého
plynu: g3/8 LH

plynovy rozdélovac

Napéjeci kabel se

pojistka (3a)

skFiA stroje
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tepelny §tit
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packa spojky



Obr.5: Popis stroje
Qinstalace stroje

stroj je dodavan v Caste¢né demontovaném stavu s oddélenym fFezacim hofdkem a oddélenymi dily
ramene. vyjméte v8echny dily z obalu. Nainstalujte je v pofadi, které je popsano nize, abyste s nimi mohli
pracovat.

3.1. elektrické naP4ajeni

Zkontrolujte elektrické napajeni (maximalni pfipustné napéti) pfed zapojenim stroje do sité (viz vySe
uvedeny bod 2.1. technicka data). do napajeci sité je mozno zapojit pouze neposkozenou zastréku a kabel.
je nutno pouzivat jen takovy zplsob zapojeni, ktery je v souladu s pFisluSnymi pfedpisy a normami.

popis barev jednotlivych vodi¢l napdjeciho kabelu:
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® Hnéda: faze

® Zelenozluta: uzemnéni

3.2. dodavka kysliku a horlavého Plynu

3.2.1. vstupni hadice hoflavého plynu by méla mit vnitfni primér alespori 8 mm (zavisi na délce hadice). je
mozno pouzivat pouze hadice podle normy iso3821 / EN559. vstupni zapojeni hadice stroje je g3/8"LH s
armaturou podle EN560. pro tlak hoflavého plynu a jeho pratok vas odkazujeme na schéma fezacich hubic
se vSemi vySe uvedenymi udaji.

3.2.2. vstupni hadice kysliku by méla mit vnitfni primér 6 mm nebo 8mm (zavisi na délce hadice a fezaci
tloustce). je mozno pouzivat pouze hadice podle normy iso3821 / EN559. vstupni zapojeni hadice stroje je
g1/4” s armaturou podle EN560. pro tlak kysliku a jeho pritok vas odkazujeme na schéma fezacich hubic
se vSemi vySe uvedenymi Udaji (vzdy by méla byt vzata vy$S8i hodnota z hodnot pro nahfivaci a fezaci
kyslik).

Poznamka: aby se zabranilo nebezpecim zpétného Slehnuti plamene, mély by se pouzivat odpovidajici
pojistky proti zpétnému pros$lehnuti plamene, jezZ jsou uvedeny nize.

Poznadmka: je nutno pouZivat pouze plynové hadice s neposkozenymi, Cistymi a fadné upevnénymi
armaturnimi prvky. tésnost hadice se musi testovat nejpozdéji kazdé tfi mésice za pouziti maximainiho
pracovniho pneumatického tlaku ve vodni lazni. doporucuje se provést vyménu vSech plynovych hadic
nejpozdéji kazdé tfi roky.

3.3. nainstalujte kabel a vnitini Plynové hadice
spole€né, napf. za pouziti hadicové podpéry.

3.4. nainstalujte tyC fezaciho horaku, drzak fezaciho horaku a fezaci horak,
jak je to znazornéno na obr. 5, v souladu s pozadovanym Fezacim tvarem.

3.5. PiiPojte vnitfni hadice k fezacimu hofaku a Plynovému rozdélovaCi.
jelikoz je hadicové spojeni kazdé plynové hadice odli$né, neni mozné je vzajemné zaménit.

3.6. vlozte naPajeci zastrCku vaseho stroje do odPovidajici zasuvky

(pouZijte typ spojeni podle pfislusné lokalni normy &i pfedpisu). Zapojte vstupni hadici kysliku a vstupni hadici
hoflavého plynu pro fadné zasobovani systému.

Poznadmka: Nainstalujte svij stroj k uzemnéné zastréce, aby se zabranilo nebezpecim v souvislosti s
elektrickym napéajenim.

9 Provoz

4.1. Pred zahajenim fezani
4.1.1. pracovnik obsluhy si musi byt védom zasad bezpecného provozu, jez jsou specifikovany v tomto
navodu k pouziti, jeté pred jakoukoliv manipulaci se strojem gCE proFIT®. pracovnik obsluhy musi mit
zku$enosti se zafizenim pro fezani kyslikem a musi byt vyskolen podle poZzadavkt norem iso, EN nebo
zakonnych predpisu ¢i vyhlasek pfi respektovani véech pozadavkl pravnich organt.
4.1.2. je nutno pouzivat pouze fezaci hubice (hubice) podle vySe uvedené tabulky. je nutné respektovat typ
fezaciho horaku (sméSovaci hubice event. injektorovy hofak) a rovnéz je nutno respektovat typ hoflavého
plynu. pouzivejte pouze neposkozenou hubici s nepoSkozenym a Cistym sedlem.
4.1.3. Zkontrolujte rovnéz sedlo hlavy fezaciho hofaku pfed montazi hubice do hlavy fezaciho hofaku. je
nutno pouzivat pouze fezaci hofék z vySe uvedeného seznamu, s neposkozenym a Cistym sedlem hubice.
je nutné respektovat typ fezaciho hofaku (sméSovaci hubice event. injektorovy hofak) a rovnéz je nutno
respektovat typ hoflavého plynu.

4.1.4. vybér hubice

postupujte podle vySe uvedené tabulky s fezacimi hubicemi (hubicemi). pouzijte spravnou velikost hubice

podle tloustky kovové desky. Rezaci hubice gcE jsou navrzeny pro fezy jakostni trovné 1 podle normy EN

iso 9013. je mozno dosahnout maximalni fezaci rychlosti nastavenim fezacich parametrd podle vySe
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uvedené tabulky, pfi provadéni pfimych fezl, za pouziti istého povrchu plechu, kvalitniho fezaciho stroje,
neposkozené fezaci hubice a kysliku o Cistoté 99,5% nebo lep$i. Hodnoty tlaku plynu se méfi u vstupu
hofaku.
4.1.5. utahovaci moment hubic:

Cz Rezaci hofak se sméSovaci hubici: 22-30 Nm

Rezaci hofak Fit Mini: 22-30 Nm

Rezaci hofak bir Mini: 12 Nm pro vnitfni Fezaci hubici a 18Nm pro vné&jéi nahfivaci hubici
Poznamka: v8echny soucasti v kontaktu s kyslikem by mély byt prosté oleje a tuku z ddvodu nebezpeéi
vybuchu! Zkontrolujte, zda jsou vSechny zavitové spoje a tésnici povrchy, napf. kuzele a kulové plochy,
Cisté a neposkozené!

4.2. zaPaleni a nastaveni Plamene
4.2.1. Zkontrolujte tésnost v§ech plynovych spoju.
4.2.2. sefidte vstupni hodnoty tlaku plynu podle
hodnot v tabulce fezacich hubic uvedené vyse,
viz bod 2.5. (1 bar = 105 pa, 100kpa = 105 N/m2,

1 bar = 14,22 psi). provozni tlaky pro nahfivaci reg‘iﬁzi N‘T“”é"”i Neutral flame N’T:rt;ilr:‘i
kyslik a hoflavy plyn sefidit pfi otevienych| her plamen el L

a ventil nahfivaciho kysliku. Zapalte vystupni kyslikem|
smés vhodnym zapalovaem, ktery je dodavan ]

spolu se strojem. pfi spravném sefizeni tlaku
dojde k vytvofeni redukéniho (nauhliCujiciho)

priblizné 1 mm

ventilech hofaku. oteviete ventil hoflavého plynujzapalovani \ ) —i fezacim
o

plamene. pomoci ventilu hoflavého plynu je ‘1\
tfeba sefidit neutralni plamen tak, aby vyhovoval ”\ ‘ h
zamyslenému fezani. ventil nahfivaciho kysliku M Rracoypidilec
zlistava plné otevien. pro zapaleni plamene 3 { H
pouzijte zapalova¢ dodavany spolu se strojem. 5 S \
4

Nepouzivejte horky kov nebo zapalku.

4.2.3. oteviete kratce ventil fezaciho kysliku,
abyste vidéli spravné sefizeni neutralniho
plamene, a nasledné jej uzaviete (viz téz

obr.6) Obr.6: Sefizeni plamene

4.3. zahdjeni fezaciho Procesu
uvedte hofdk do pocatecni fezaci polohy a zacnéte
lokalné zahtivat dilec na zapalovaci teplotu, barva je
priblizné svétle cervenozZluta. poté oteviete ventil
fezaciho kysliku a soucasné s tim zapnéte posuv
stroje v poZzadovaném sméru.

4.4. sPravnou fezaci rychlost

mizZete vypozorovat z tvorby strusky, z téméf
vertikalniho stfikani jisker a ze zvuku doprovazejiciho
fezani. priblizné hodnoty Fezaci rychlosti je mozno
prevzit z pfislusné tabulky Fezacich hubic, jak je
uvedeno vyse.

pfima hrana

Obr.7: Spojovani drahy

4.5. fezani Pasi Pomoci vodici drahy
4.5.1. umistéte drahu na tu ¢ast, kterou chcete fezat. pokud bude tfeba zajistit délku del$i nez 2 m, pak spojte
druhou kolejnici s prvni, jak je znazornéno na obrazku 7.

4.5.2. umistéte jednotku gcE proFit® na drahu. ujistéte se, Ze pfedni a zadni kolo zapadaji do drazek drahy.
Zadni kolo by mélo zapadnout tak, aby se nehybalo.
4.5.3. sefidte fezaci rychlost ve vztahu ke konkrétni trysce a tloustce materialu. sefidte rovnéz smér pohybu.
otocte packou spojky ve sméru Sipky pro zajisténi pohotovostni polohy.
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4.5.4. Nastavte fezaci hofak na pfislusny plech a misto zacatku fezu. Zapalte a nastavte pfedehfivaci
plamen tak, jak je to poZadovano podle vy$e uvedenych pokynd. provedte predhfev materidlu na
zapalovaci teplotu.

4.5.5. soucasné s tim pIné otevfete ventil fFezaciho kysliku a zaénéte pohybovat strojem pfepnutim spinace
pro regulaci pohybu v poZadovaném smeéru, jak je znazornéno na obrazku 3 nebo 4.

4.5.6. po dokonc&eni fezani vypnéte stroj tak, Ze uvedete pfepinac pro ovliadani pohybu do stfedové polohy,
uzavrete pfivody vSech plynl. Plynové ventily museji byt uzavieny v nasledujicim poradi: 1. fezaci
kyslik, 2. hoflavy plyn, 3. nahfivaci kyslik.

4.6. fezani Pasi Pomoci voditka z Pridavného Profilu

(viz obrazek 8) CZ
4.6.1. pouzijte kovovy profil (nejlépe tvaru v), jehoz vySka je alespori 15 mm a upevnéte jej na plech podle
obrazku 8.

4.6.2. bok profilu by mél byt vzdalen 300 mm od
hrany, jeZ ma byt fezana.

4.6.3. Manipulaéni pojezdové kolecko by mélo byt
mirné naklonéno k Sablong, aby byl stroj mirné
tlaten smérem k profilu.

4.6.4. pokracujte podle bodu 4.5.3. — 4.5.6.

4.7. kruhové a radiusové rezani
4.7.1. Nainstalujte komponenty pro kruhové
fezani a vystfedte dilec, jak je znazornéno na
obrazku 9. jestlize maji byt fezany kruhy s malymi
praméry, pak by mél byt Fezaci horak
nainstalovan na opacné strané stroje nez je
uvedeno na obrazku 9, blize stfedové tyce.
4.7.2. vyrazte si znacku na stfedu kruhu, ktery
chcete fezat, jez bude 1,5 mm hluboka s thlem
60°. odblokujte oto¢né vodici kole¢ko a umistéte
jednotku gCE proFIT® na plech.

4.7.3. doporucuje se vyvrtat otvor 3 mm v misté
zacatku-konce fezu, aby bylo zajisténo hladké
napojeni fezu. je mozné propalit rovnéz material
primo kyslikem, coz se obvykle doporuéuje pro
plechy o tloustce pod 80mm.

4.7.4. umistéte stroj do bodu na pocatku fezu,
abyste méli fezaci hubici v pfesné poloze proti
vyvrtanému otvoru. Za¢néte fezat podle bodu

Obr.8: Rezani se svazkovym voditkem

4.5.3.-4.5.6. Obr.9: Kruhové fezani

4.8.manualné vedené rezani

Rezaci stroj gcE proFit® mize byt veden
manualné pracovnikem obsluhy pro volny tvarovy
fez podle vnéjSiho obrysu nakresleného pfedem
na plech. Manipulaéni kole¢ko musi byt uvolnéno
pro vSechny sméry pohybu a v§echna tfi kole¢ka
by méla byt v kontaktu s deskou. viz téZ obrazek
10.

4.9. PfiPrava hran Plechu Pred
svarovanim

— 8ikmé fezy s jednim hofadkem (bez vytvoreni
otupeni kofene svaru). — schrage schnitte mit

Obr.10: Manuéiné vedené rezy
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einem Brenner (ohne abstumpfung der schweiRnahtwurzel).pfipravte jednotku gcE proFIT® podle bodu 4.5.
vySe. povolte lehce

ovladag¢ pro nastaveni Uhlu hofaku a otocte horak s drzakem tak, aby bylo mozno dostat poZzadovany uhel.
potom opét fadné utahnéte ovlada¢ nastaveni uhlu hofaku. Nasledné postupujte podle bodu 4.5.

4.10. fezani se dvéma horak

v pfipadé, Ze je stroj gcE proFit® vybaven pouze pro operaci fezani s jednim horakem, je nezbytné nejprve

namontovat rozsifovaci soupravu s druhym hofakem (Cislo dilu 304605904 ) (viz obr. 11).

Proved'te nasledujici kroky:

1. odmontujte plynovy rozdélovac pro
jeden hofak ze skfiné stroje a hadice z
nej.

2. sejméte drzak hofaku spolu s hofakem
z ty€e pro sefizeni vzdalenosti a
vyjméte ty¢ ze stroje.

3. Nainstalujte druhy tepelny $tit (6) na
druhé strané stroje, proti stavajicimu
tepelnému Stitu  za pouziti distanéni
podlozky (7), inbusového

Sroubu M6x20, podlozky a
pruzinové podlozky (8, 9,10).

4. Namontujte plynovy rozdélovac¢ pro
dva horaky (1) na skfin stroje

5. vlozZte do stroje ty¢ pro sefizeni
vzdalenosti pro dva horaky. n 1

6. Nainstalujte oba drzaky hofakud s o a
fezacimi horaky u tyce pro sefizeni @@

vzdalenosti. . . .
Obr.11: RozSifovaci souprava s druhym rezacim

~

spojte oba horaky a plynovy rozdélovac hofakem s pFislusnymi plynovymi hadicemi.
8. pouzijte spravné fezaci hubice podle bodu 2.5 vySe. stroj gcE proFit® se dvéma horaky je
mozno pouzit pro Sikmé fezani a pro fezani pasu, jak je znazornéno na obrazku 12.

Obr.12: Sikmé Fezéni a fezani pasii se dvéma horaky

poZNaMka: v pfipadé, kdy se maji pouzivat dva hofaky pfili§ blizko sebe navzajem, je mozno timto
zpUsobem sefidit poZzadovanou vzdalenost tak, Ze drzak prvniho hofaku bude orientovan smérem k predni
Casti a drzak druhého hofaku bude orientovan k zadni &asti stroje.
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@Udriba
5.1. denni

® soustavné kontrolujte t&snost sedla hubice-hofaku

® otfete stroj gcE proFIT® hadiikem, abyste jej vygistili od strusky a oxidd kovu.
® Zkontrolujte, zda u hadic a elektrického kabelu nedoslo k poskozeni. vyméiite poskozené dily.

® Namazte vieteno rotacniho kola za pouziti prostfedku shell ,vitrea 31“ neboekvivalentniho maziva.

5.2. mésiCni
ujistéte se, Ze vertikalni a horizontalni pohyb hofaku probiha bez problémi a Ze v8echny ovladace jsou
funkéni.
vycistéte drzak hofaku, ty€ pro sefizeni vzdalenosti a vSechny dily drzaku hofaku.
Zkontrolujte tésnost plynovych hadic a rozdélovaciho dilu plynového potrubi, véetné sefizovacich ventild.
utahnéte netésnici spoje a vymérite poskozené dily.

5.3. Ctvrtletni

® odmontujte packu spojky a Srouby a oddélte horni ¢ast skiiné stroje od spodni ¢asti (ujistéte se, ze

pfitom nedochazi k napinani kabeld motoru).
vycistéte peclivé vnitfni soucasti stroje, aniz by doslo k poskozeni Fidici jednotky rychlosti.

Namazte spojovaci dily motoru, ozubena kola a spojku za pouziti maziva na bazi sirniku
molybdenicitého jakoZto preventivni opatfeni.

Nainstalujte zpét vika sk¥iné, aniz by doslo ke stlaceni jakychkoliv kabell. pfipojte packu spojky.

Namazte komponenty loZisek pfedniho a zadniho kola.

Zkontrolujte, zda stroj Fadné pracuje, a zkontrolujte t€snost plynového systému pfed zahajenim
provozu jednotky gcE proFIT®.

@zména naPéti

uvnitf stroje je nainstalovan viastni transformator pro 240v a 110v ac. stroj je nastaven pro praci s napétim,
jez je uvedeno na identifikacnim §titku, ktery se nachazi na skfini stroje. pro zménu napéti stroje postupuijte
podle nasledujicich pokynu:

® odmontujte packu spojky a Srouby a oddélte horni ¢ast skiiné stroje od spodni ¢asti.

® Zméiite polohu elektrického kabelu ze spinaciho panelu, jak je to znazornéno na  obrazku 13 (str. 53).
® smontujte horni a spodni viko skfiné dohromady poté, co provedete jejich uzavieni.
® Zméite oznageni napéti na identifikacnich &titcich.

A kdyz budete oddélovat horni a dolni ¢asti skfiné, ujistéte se, ze nedochazi k napinani kabell
motoru.
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Poznamka: je uzitetné oznacit na identifikacnim $titku novou hodnotu napéti pro provedeni zmény.
pfipojeni stroje k nespravnému napéti muze vést k porucham nebo ke vzniku nebezpecénych stavi pro
pracovnika obsluhy stroje.

ﬂ schéma elektrického zaPojeni

I '3 I
| S |
g oy e e R
“\;l %6 *s
2 — 28 []"2 o = E
02 04 -Lém =
L
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ovladaci panel - 240 v

ov ladaci panel - 110 v
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Obr.13: Zména napéti 240V-
110V
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lokalizace chyb

PoRUCHa PfiCina

Hnaci kolo se doslo k povoleni kabelovych

oPatfeni k naPravé

Zkontrolujte pfipojeni kabel.

neotaci spoju
Zavada na komutatoru Zkontrolujte kabelovy spoj.
ZKkontrolujte komutator za pouziti
zkousecky.
porucha hlavniho elektrického Zkontrolujte hlavni elektricky kabel za
kabelu pouziti zkouSecky.
Zavada na motoru Zkontrolujte motor za pouziti zkouSecky.
Zkontrolujte, zda se otaci vieteno motoru.
vroubkovany vroubkovany povrch drahy ujistéte se, ze povrch, ktery ma byt fezan, je

povrch fezu Nepfiléhajici draha

dostate¢né hladky pro montaz drahy.

(viz téz nize rychlost otaek u motoru je Zkontrolujte nebo vymérite Fidici jednotky.
uvedena nespravna

doporuéeni pro

sefizeni) Externi vibrace odstrarite vibrace.

Nespravné sefizeni fezacich
parametr(i

Zkontrolujte rychlost fezani pravitkem.

abnormalni prodlevy v hnacim
prevodovém systému

provedte nebo zajistéte opravu systému.

Naruseni hofaku

vyménte jej.

@skladovéni, Prenaseni a PrePrava

9.1. zabaleni

Jednotka gCE proFIT® je pfi baleni ve vyrobnim
podniku obklopena ochrannymi prvky o celém prostoru
krabice. skfifh fezacky je v krabici oddélena od
pFisluSenstvi; krabice je rozdélena na dvé &asti.

9.2. skladovéni

pokud fezaCka nebude pouzivana po dlouhou dobu,
uchovavejte elektrické komponenty, hofak a hubice v
krabici, aby byla zajiSténa jejich ochrana pfed prachem,
vlhkosti a jinymi necistotami.

9.3. Pfenaseni

uchovavejte vyrobek v krabici, aby se zabranilo
porucham vznikajicim z narazd a vibraci bé&hem
prenaseni.

9.4. PrePrava

Obr. 14. Priklad zabaleni

uchovavejte vyrobek fadné v jeho krabici, aby se zabranilo poskozeni vyrobku béhem pfepravy.
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@ bezPeCnostni Pokyny

10.1. oPatieni Pro Provoz a Pouziti

® urgete stabilni polohu stroje a fadné nainstalujte stroj pfed zahajenim prace se strojem a provedte

kontrolu.

® ujistéte se, ze spinac je ve ,stfedové” poloze pied vioZzenim zastréky do napajeci zasuvky.

kdyz budete pracovat se strojem, méjte tento navod k pouZiti a bezpecnostni pokyny stale
u sebe.

® Neprenasejte stroj, kdyZ plamen hofi.

® Zabrante padu kovovych dilt nebo otfepu, jestlize stroj pracuje nad Urovni podlahy.

® postupujte velmi opatrné pfi pfepravé stroje na jiné misto.

10.2. ochranna oPatreni ohledné elektrického systému

® pred spudténim motoru zkontrolujte sitové napéti. Maximaini zmény napéti by mély byt +10%

stanoveného napéti. stroj se nesmi pouzivat s odliSnym napétim.
A Pouzivejte stroj pouze se stanovenym napétim.

® uzemnéte kabel vaseho stroje.

® poslete stroj do autorizovaného servisu nebo k prodejci, kde jste stroj zakoupili, pokud nastanou

nasledujici situace:

® porusené nebo opotfebené kabely.

pokud z vaseho stroje skapava voda nebo pokud do stroje zatéka voda.

pokud muZete pozorovat, Ze se v souvislosti s provozem déje néco nespravného, i kdyz je stroj
provozovan fadné. cZ

® pokud se stroj rozbije.

® pokud vznikne komplikovana porucha pozadujici opravu.

® periodicky kontrolujte elektricky systém.

10.3. oPatfeni v oblasti Udrzby a kontroly stroje

® Udrzbou a kontrolou stroje povéfte kompetentni opravnénou osobu.

® odstrarite zastréku ze zasuvky pred otevienim skfiné stroje a opravou stroje.

® provadgijte periodickou udrzbu stroje.

Pouzivejte pouze Fadny fezaci horak a hubice. dodrzujte typ hoflavého plynu pfi vybéru hofaku a hubice.

m ochranné odévy

® je nutné, aby pracovnik obsluhy pfi provadéni fez(i pouZival ochranné odévy (rukavice, ochranné bryle s
odpovidajicim svételnym filtrem, helmu a ochrannou obuv).

® Mokré odévy mohou vést k uraziim elektrickym proudem.

® udrzujte odévy prosté od oleje a tuku, aby se zabranilo reakci s kyslikem.
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@ oPatieni, ktera je treba Podniknout na Pracovisti

Ccz

udrZujte plamen mimo oblast plynového zdroje, dodrZujte bezpe¢nostni vzdalenost alespori 3 m (plynové
tlakové lahve, plynové potrubni vedeni a hadice)

Nevystavujte lahev s acetylenem, potrubni vedeni, hadice a trubice teplotam vy$$im nez 50 °c (130 °F).

kyslik sdm o sobé nevzplane, avSak v pfipadé kontaktu s jinymi hoflavymi materialy mGze snadno dojit ke
vzniceni.
ujistéte se, ze koncentrace kysliku v pracovni oblasti neni vy$si nez jeho koncentrace v atmosfére.

kontakt kysliku s mazivem, tukem ¢i jinymi uhlovodiky mGze vést k pozaru a vybuchu.
Zajistéte, aby vSechny komponenty, které se mohou dostat do kontaktu s kyslikem, byly prosté oleje a tuku.

kyslik, propan, butan, propylen a jejich smési jsou t€Z$i nez vzduch.
Zajistéte béhem fezani dostateéné vétrani pracovniho prostoru.
Zaijistéte, aby byly v pracovni oblasti k dispozici hasici prfistroj, pisek, voda, atd.

uchovavejte hoflavé materialy mimo misto, kde probiha fezani a kde dochazi k tvorbé jisker.

bezPeCnostni stitky

Na stroji jsou umistény prislusné stitky, jejichz |
ucelem je zajistit fadné uzivani stroje. v l l l
postupujtfa POdJe, pOKynﬁ,’ jak je tieba, a < | 77777 7777777777774]

neodstrariujte $titky, zatimco budete pouzivat
stroj. ujistéte se, Ze Stitky jsou vzdy Cisté a

cCitelné.
S MACHINE E USED BY TRAINED STAFF

m S : Py SPEED CONTROL
Voltage 1 220/240 5 c E

Gas Control Equipment Amps . 0-5

Www.gcegroup.com Hz : 50-60

Pojistky Proti zPétnému Slehnuti Plamene

je doporuceno pouzivat pojistky proti zpétnému Slehnuti plamene pro v8echny plyny. tyto pojistky je tfeba
namontovat na vstupy fezacich hofaku. rovnéz se doporucuje a podle mistnich pravidel je také nutné
pouzivat pojistky proti zpétnému Slehnuti plamene namontované u redukéniho ventilu nebo na odbérném
misté z potrubniho vedeni.

Pojistky proti zpétnému slehnuti plamene pro fezaci horaky stroje dle en 730-1

Cislo polozky Plyn zapojeni (en 560)
14008408 Rezaci kyslik g3/8”
14008263 Nahfivaci kyslik g1/4”
14008278 Hoflavy plyn g3/8” LH

doPoruCeni k sefizeni Pro dokonalé fezani
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zUzeni fezné spary zlzeni fezné spary (rozbihani) konkavni povrch fezu pod
(sbihani) hornim okrajem

schod u spodni hrany
® prilis velka rychlost fezani ® prilis velka rychlost fezani

® piilis velka rychlost ® tlak fezaciho kysliku je pFilis

fezani

® vzdalenost mezi hubici a

plechem je pfili$ velka

® vzdalenost mezi hubici a
lechem je pfili§ velka
p! Jepi vysoky
° Spinava a/nebo poskozena
hubice

® tlak fezaciho kysliku je pFilis

vysoky

° Spinava a/nebo poskozena
hubice

® Spinava a/nebo poskozena

hubice

® vzdalenost mezi hubici a
plechem je prili§ velka

konkavni profil povrchu
fezu

° pfilis velka rychlost Fezani

° Spinava a/nebo poskozena
hubice nebo je velikost
hubice pfili§ mala na
tloustku, ktera se ma fezat

® tlak fezaciho kysliku je
prili§ nizky

nepravidelny profil povrchu

fezu

roztavend horni hrana s
priléhajici struskou

® tlak fezaciho kysliku je pFilis
vysoky

® pfili$ silny nahFivaci plamen

® vzdalenost mezi hubici a
plechem je pfili§ velka
Zaoblena spodni hrana

jednotlivé drazkové
poruchy

® tlak fezaciho kysliku je
piili& nizky

° Spinava a/nebo poskozena
hubice

® piilis velka rychlost fezani
vysoky

roztaveni povrchu hrany

©® pfili§ mala rychlost fezani

® tlak fezaciho kysliku je
prili§ vysoky

° prili§ velka rychlost fezani

® Spinava a/nebo podkozena
hubice

Nadmérna hloubka tazné linie
u fezu

® prilis mala rychlost fezani

® povrch plechu je

60/222

® vzdalenost mezi hubici a
plechem je pfili§ mala

° prili§ silny nahfivaci plamen

® vzdalenost mezi hubici a
plechem je pfili§ velkd/ pfilis

i ® Zkorodovany povrch
mala

plechu nebo s obsahem

P L . nanosu
prili§ velka velikost hubice

vzhledem k tloustce, ktera
se ma fezat

fetézec ztuhnutych kapek

® piili silny zahtivaci plamen

H
'H,‘

'\":

® prilis velka nebo
nepravidelna rychlost
fezani

® prilis velka nebo
nepravidelna rychlost fezani

® vzdalenost mezi hubici a
plechem je pfili§ mala ® plamen je pfilis slaby
° pfili$ silny nahfivaci plamen
Nepravidelna hloubka linie
fezu

zkorodovany nebo Spinavy

° . . -
nebo s usazeninami vzdéalenost mezi hubici a

plechem je pfili§ mala



® plamen je pfilis slaby ® vzdalenost mezi hubici a ® prilis velka nebo pfilis ® plamen je pfili$ slaby

P L plechem je pfili§ mala mala rychlost fezani . .
doslo k zhasnuti hofaku povrch plechu je
® plech s jemné rozdglenymi  ~ Plamen je pfilis slaby ® vzdalenost mezi hubici a Zkg”’do"?”y f;)eb‘) Spinavy
vméstky seskupené drazkové plechem je pfili§ velka (z arvgny) nf—‘ 0 S
poruchy ve spodnf usazeninami
seskupené oblasti poloviné fezu

Y - ” . .
tlak ho kysliku je
drazkovych poruch ?wrez'aC[ o Kysifku |
pFilis nizky

. ® pfilis mala rychlost fezani
PriliS velka rychlost Fezani ® Spinava alnebo ® prilis mala velikost hubice

® povrch plechu je poskozena hubice vzhledem k tloustce, ktera

5 - : se ma fezat
zkorodovany nebo $pinavy  pevné pFiléhajici linie

nebo s usazeninami strusky u spodni hrany

DESCRIPTIon

gCE proFIT® est la machine portable de découpe
droite par oxycoupage utilisée pour découpe de
lacier non allié en utilisant la flamme de
préchauffage oxygene — gaz combustible. cette
machine peut également étre utilisée pour la
coupe linéaire et circulaire ou pour la coupe des
courbes avec la commande manuelle de
déplacement, sous condition d’installation des
parties supplémentaires et p. ex. d'un chalumeau
additionnel.

La machine de découpe gcE proFit® peut étre
utilisée pour la coupe droite, coupe courbée ou la
coupe angulaire avec un ou deux torches de
coupe au maximum. L’épaisseur de matiere a
couper

FR maximale est de 150 mm avec un chalumeau et 100 mm
avec deux chalumeaux.

La machine compléte se compose de plusieurs parties a commander séparément, voir instructions et
recommandations ci-dessous. Fig.1 Machine GCE proFIT® avec rail de guidage & revétement

® zingué la machine gCE proFIT peut étre utilisée aussi pour coupage par
plasma, préchauffage et soudure, mais seulement avec des équipements supplémentaires (non fournis
avec la machine), et aprés avoir fait les modifications nécessaires. ce mode d’emploi explique les
principes de fonctionnement sr et efficace de la machine gcE proFit®.

la machine portable de découpe gce profit® peut étre utilisée seulement en respectant les avertissements
spécifiés dans le mode d’emploi.

il faut que les opérateurs de cette machine aprennent le contenu de ce mode d’emploi et qu’ils aient les
expériences avec équipement d’oxycoupage et qu’ils soyent formés suivant les exigences des normes
iso, en, nationales ou les procédure de I'entreprise, tout en respectant toutes les exigences de la loi.
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A\ caractéristiques de la machine

2.1 Paramétres techniques

capacité de coupe (épaisseur de capacité de coupe jusqu'a 150 mm avec un chalumeau, jusqu'a

matiere) 100 mm avec deux chalumeaux

vitesse de coupe 75 - 700 mm/min

direction de mouvement en avant et en arriére a vitesse variable

diameétre pour coupe cylindrique 80 — 1340 mm (avec équipement supplémentaire jusqu'a 2340
mm)

Max. largeur de bande 485 mm (coupe avec deux chalumeaux en paralléle)

alimentation électrique A R . -,
q 230 v ac / 50Hz, voir les parameétres sur la plaque signalétique

de la machine

alimentation du moteur 24 vdC

connexion d'oxygene d'entrée g1/4”, jusqu'a 8 bar, tuyau dN6 ou dN8

connexion de gaz d'entrée g3/8” LH, jusqu'a 1 bar, tuyau dN8

dimensions de la machine 180 mm x 380 mm x 160 mm (largeur x longueur x hauteur)
sans chalumeau, tuyaux et barre de chalumeau

poids

13 kg avec un chalumeau, 16 kg avec deux chalumeaux

2.2 ’ensemble de machine de base comPrend:

® La machine y compris I'équipement pour un chalumeau

® un chalumeau mixte pour les tubes de mélange (seulement pour

548900060001)

Support de chalumeau, barre de chalumeau, capot de protection
thermique en acier inoxydable

tuyaux intérieurs de gaz, le corps distributeur de gaz avec des vannes
d’arrét

® tige pour coupage circulaire, piéce cylindrique centrale

~ . . . Fig.2 Chalumeaux de coupe
cable électrique de longueur de 10 m avec prise

accessoires de montage et nettoyage des buses
allume-gaz

rail de guidage est livré séparément de la machine
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2.3 aRTICLES a CoMManDER

Machines de découpe et rails de guidage

numéro d'article | Description
548900060001 Machine gCE proFIT® avec un chalumeau pour buses de mélange, sans
guide
548900060000 Machine gCE proFIT® sans chalumeau, sans guide
304605904 kit d'adaptation pour le seconde chalumeau de coupage
14088703 guide 2 m, profilé en aluminium extrudé avec un clip externe de connexion
60010 guide 2 m avec un verrou de connexion intégré, acier avec revétement

zingué

pour les chalumeaux découpeurs commandés avec la machine 548900060000 voir aussi

Fig.3:
GCE
proFIT
avec un

®
chalumeau découpeurFig.4: GCE proFIT avec deux chalumeaux découpeurs

Fig. 2:

numéro Description Type de buses recommandées

d'article gaz

0766262 chalumeau découpeur pour buses apMYF aNME, aMd Collex, 1
de mélange pNME, k50pUz

0766221 bir Mini, chalumeau découpeur - a aC, (aSd) 2
injecteur

0766222 bir Mini, chalumeau découpeur - pMYF pUz, (pSd) 2
injecteur

0766173 Fit Mini, chalumeau découpeur a Mal33 3
- injecteur

0766174 Fit Mini, chalumeau découpeur pPMYF Mp133, (MY133) 3
- injecteur
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2.4 Possibilités de réglage de gamme de couPe de la machine
La gamme de mouvement vertical du chalumeau découpeur: 75 mm.

La distance de centre du chalumeau découpeur a partir du bord du corps:

® de 40 mm a 170 mm, avec un chalumeau de découpe

® de 40 mm a 345 mm, avec un kit pour deux chalumeaux de découpe barre pour découpage

circulaire:

® de 40 mm a 670 mm, avec un chalumeau de découpe

. ® de 40 mm a 840 mm, avec un kit pour deux chalumeaux de découpe distance entre les
chalumeaux de découpe dans le cas d'utilisation d’extension:

60 mm, avec deux chalumeaux de découpe cote a codte sur le méme cote

485 mm, avec deux chalumeaux de découpe sur les cotés opposés de la machine dimensions

de découpe circulaire:

@ 80 mm — @ 1340 mm, avec un chalumeau de découpe

@ 80 mm — @ 1680 mm, avec extension pour deux chalumeaux de découpe aprés avoir ajouté

une barre pour découpage circulaire et une autre barre circulaire:

pour un chalumeau de découpe: de 40 mm a 1170 mm (& 80 — @ 2340 mm)

® pour deux chalumeaux de découpe: de 40 mm a 1340 mm (@ 80 — @ 2680 mm)
2.5 BUSES DE CoUPE

3o < ) T O @ ) T O @
3 g g g eZ N g2 8z N
9 - o G E, 3 G E] g
® o o T 35 = T 35 25
—c a o S0 3 ® o S0 3
33 o T a o a o) Ta o o)
3a o 0 Q o @ £ Q o a
=0 = @ = E] ® -
c = c
) )
14001010 | 3-10 600-730 | 2,0-3,0 2 05 1,317 0,4 0,3 a
14001011 | 10-25 410-620 | 4,5-5,0 25 05 23-28 0,5 0,35 a
14001012 | 25-40 340-410 | 4,0-5,0 25 05 2,3-2,8 05 0,35 a
14001013 | 40-60 310-340 | 4,0-5,0 25 0,5 4,151 0,5 0,35 a
14001014 | 60-100 | 250-320 | 5,0-6,0 3 05 8,1-9,5 05 04 a
14001015 | 100-200 | 210-270 | 6,5-7,5 35 0,5 12,0-13,0 | 0,6 0,5 a
14001020 | 3-100 ** Bdp a
14001021 | 100-300 | ** Bdp a
14001350 | 3-10 550-600 | 2,0-3,0 2 0.2 1,3-1,7 1,3 0,33 B
14001351 | 10-25 400-560 | 4,5-5,0 25 0,2 2,834 15 0,38 B
14001352 | 25-40 350-400 | 4,0-5,0 25 0.2 2,8-34 15 03 B
14001353 | 40-60 310-340 | 4.5-5,5 25 0,2 4,6-5,6 15 0,38 B
14001354 | 60-10 260-310 | 5,0-6,0 2,5 0,2 8,1-9,5 1,5 0,38 B
14001355 | 100-200 | 180-260 | 5,5-6,5 3,0-5,0 03 12,6-14,4 | 1,7-2,5 0,50- B
14001147 | 3-10 ** Bdp 0,7 B
14001148 | 100-300 | ** Bdp B

* Les buses de découpe et de préchauffage sont fournies séparément, les buses de découpe en paquet par 5
piéces.
** bdp =buse de préchauffage
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0768670 | 3-6 1/32 470/-560 2,5-35 0,3 1,25-1,65 0,3 gg
0768635 | 5-12 3/64 390/-480 2,0-4,0 0,3 2,12-3,2 0,4 gg
0768599 | 10-75 1/16 205/-400 3,5-4,5 0,3 3,2-4,45 0,45 g
0768636 | 70 - 100 5/64 150/-220 4,555 0,5 8,4-9,8 0,6
0768662 | 90/-150 3/32 125/-160 5,5/-6,0 0,5 9,2/-14,6 0,75 H

H

0769494 | 3-6 1/32 430/-150 2,5/-3,5 0,2 1,8/-2,98 0,3 H
0769495 | 5-12 3/64 360/-440 3,0/-4,0 0,2 3,3/-4,95 0,4 H
0769496 | 10-75 1/16 205/-380 3,5/-4,5 0,2 5,0/-4,95 0,45 H
0769497 | 70-100 5/64 150/-220 4,5/-5,5 0,4 9,4/-12,8 0,6
0769498 | 90-150 3/32 125/-160 5,5/-6,5 0,4 14,0/18,6 0,75

Fg. A: Buse injecteur
AC*

Gaz combustible: A;
Utilisation avec
chalumeau:BIR Mini A,
0766221

Fg. B:Buse injecteur
PUZ*
Gaz combustible: PM
Utilisation avec
chalumeau: BIR Mini
PMYF, 0766222

1
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202150330
202150331
202150332
202150333
202150334
202150335
202150336

202150320
202150321
202150322

202150323
202150324
202150325
202150326

14001450
14001451
14001452
14001453
14001454
14001455
14001456

14001749
14001750
14001751
14001753
14001755
14001761

de

épaisseur
matiére (mm)

100-200

3-10
10-15

100-200

3-5
6-10
10-25
25-40
40-60
60-100
100-150

3-10
10-25
25-40
40-60
60-100
100-200

vites,se de

650-900
600-800
460-680
360-575
340-475
250-365
150-250

600-750
540-635
440-610
380-510
320-460
280-400
150-250

750-800
700-750
500-650
420-500
360-420
270-360
210-270

550-660
400-560
340-400
300-340
260-310
180-260

oxygeéne de
découpe(
bar)

6,5-7,5

6,5-7

prg-chauffage
ar

oxygéne de
b

Gaz combus-

tile
bar
oxygéne

(

0,2-0,8 | 0,25-1,85
0,2-0,8 | 2,15-2,6
0,2-0,8 | 3,6-4,15

0,2-0,8 | 52-5,85
0,2-0,8 | 7,8-8
0,2-0,8 | 11,1-12,3
0,6 11,7-15,7
0,1-08 | 2

0,1-0,8 | 2,32-2,6
0,1-0,8 | 3,6-4
0,1-0,8 | 4,85-5,7
0,1-0,8 | 7,4-7,75
0,1-0,8 | 11,1-12,3
0,1-0,8 | 11,7-15,7
0,3 0,4-0,55
03 1,2-1,4
0.3 3,2-37
0,3 4,6-5,5
03 56-7.1
0,3 9,1-11
0.4 12,2-12,9
0,3 1,3-1,7
03 1,7-2,6
0,3 2,8-3,4
03 4,6-5,6
03 8,1-9,5
0,4 12,6-14,4

()
T

oxygéne
pré- chauffage

(Mh)

Gaz combus-

tible
(Mh)

0,36
0,41
0,41
0,41
0,41
0,49-0,7

22ca 0000000 [
jeRNeRycR

mmmimmmm

B e W B s 1 |

Fg. C: Buse injecteur

MA133

Gaz combustible: A

Utilisation avec

chalumeau: FIT Mini A,

0766173

Fg. E Buse mélangeur

A-MD Coolex

L &3

Fg. D:Buse injecteur
MP133
Gaz combustible: PM
Utilisation avec
chalumeau: FIT Mini
PMYF, 0766174

Gaz combustible: A
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Utilisation avec
chalumeau:Nozzle mix,
60009
Fg. F: Buse mélangeur

K50 PUZ et K70 PUZ

Gaz combustible: PMYF
Utilisation avec
chalumeau: Nozzle mix,

60009
Fg. G: Buse
mélangeur
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ANME
Gaz combustible: A

Utilisation avec chalumeau:

Nozzle mix, 60009
Fg. H: Buse mélangeur
PNME

Gaz combustible:
PMYF
Utilisation avec
chalumeau:
Nozzle mix, 60009



commande pour verrouillage de tige pour réglage
de distance de chalumeau

commande de réglage de tige levier de raccord
pour réglage de la distance

vanne d’'arrét de gaz combustible

Flexibles intérieurs de vanne d’arrét de I'oxygéne de découpe
Qaz =@

vanne d’'arrét de I'oxygéne de
réchauffement

raccord d’entrée de gaz
combustible: g3/8 LH

raccord d’entrée de 'oxygéne: g1/4

distributeur de gaz

Commande
de vérouillage
de support de
chalumeau

Commande pour

angle de découpe

Lame de réglage de
distance

Commande de
réglage de la hauteur Fusible (3a)
de chalumeau

Corps de machine

Chalumeau de coupade

avecsupport | Commande de vitesse
buse de découpe Roue de commande manuelle
Capot de protection thermique Commande de mouvement en avant
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Fig.5: Description de la machine

nSTalLLaTlon DE La MaCHInE

La machine est livrée partiellement démontée, avec chalumeau de coupage et les parties du bras séparées.
sortez toutes les pieces de leur emballage. installez les dans la séquence décrite ci-dessous pour pouvoir
les utiliser.

3.1. alimentation électrique

vérifier 'alimentation électrique (tension maximum autorisée) avant de connecter la machine au réseau (voir
le point 2.1. ci-dessus parameétres techniques). seule la prise et cables qui ne sont pas endommagés peuvent
étre connectés dans le réseau d’alimentation. seule la maniére de raccordement conforme aux normes
nationales doit étre utilisée.

description des couleurs des fils du cable d’alimentation:

®  brun: phase

® bleu: Neutre

® vert/jaune: terre

3.2. fourniture de I'oxygéne et du gaz combustible

3.2.1. Le tuyau d’entrée de gaz combustible devrait avoir le diamétre intérieur 8 mm au moins (dépend de la
longueur de tuyau). seuls les tuyaux selon iso3821 / EN559 doivent étre utilisés. Le raccordement de tuyau
d’entrée de la machine est g3/8”LH avec armature suivant EN560. pour une pression de gaz combustible et
le débit s'’il vous plait suivez le schéma des buses de découpage avec tous les détails cidessus.

3.2.2. Le tuyau d’entrée de I'oxygéne devrait avoir le diametre intérieur 6 mm ou 8 mm (dépend de la longueur
de tuyau de I'épaisseur de découpe). seuls les tuyaux selon is0o3821 / EN559 doivent étre utilisés. Le
raccordement de tuyau est g1/4’LH avec armature suivant EN560. pour une pression de I'oxygéne et le
débit s'il vous plait suivez le schéma des buses de découpage avec tous les détails ci-dessus (il faut toujours
prendre la valeur plus grande des valeurs pour I'oxygéne de préchauffage et découpe).

note: afin d’éviter les dangers suite au retour de flamme, il faut utiliser les arrétoirs correspondantes contre
le retour de flamme spécifiés ci-dessous.

note: seuls les tuyaux de gaz avec des éléments d’armature qui ne sont pas endommagés et qui sont
propres et bien fixés. L’étanchéité des tuyaux doit étre testéé tous les trois mois au plus tard avec aide de la
pression pneumatique maximale de travail au bain de I'eau. il est recommandé de remplacer la totalité des
tuyaux du gaz tous les trois ans au plus tard.

3.3. installez le cable et les tuyaux de gaz internes
en méme tempas, par exemple avec l'aide de support de tuyaux.

3.4. installez la barre de chalumeau découPeur,
le support de chalumeau découpeur et le chalumeau découpeur, comme indiqué sur Fig. 5, conformément
a la forme de découpe demandée.

FR

3.5. raccorder les tuyaux internes sur le chalumeau de découPe et le distributeur

de gaz.
comme le raccordement de chaque tuyau de gaz est différent, il n’est pas possible de les changer ensemble.

3.6. insérez le cordon d’alimentation de votre machine

a une prise correspondate (utiliser le type de connexion suivant la norme ou réglementation locale
correspondante). branchez le tuyau d’oxygéne d’entrée et de gaz combustible d’entrée pour assurer le
systeme d’approvisionnement adéquat. noTE: installez votre appareil sur une prise mise a la terre afin
d’éviter les dangers liés avec alimentation électrique.
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@oPération

FR

4.1. avant de commencer a découPer

4.1.1. L'opérateur doit étre au courant des principes de sécurité spécifiés dans la présente instruction pour
I'utilisation avant toute manipulation avec la machine gCE proFIT®. L’opérateur doit avoir les expériences
avec I'équipement d’'oxycoupage et il doit étre formé suivant les exigences des normes iso, EN ou reglements
en respectant toutes les exigences des autorités judiciaires.

4.1.2. il est possible d'utiliser seulement des buses de découpe (buses) suivant le tableau ci-dessus. il est
nécessaire de respecter le type de buse de découpe (buse mélangeur, resp. chalumeau injecteur), et il est
aussi respecter le type du gaz combustible. N'utiliser que la buse sans endommagement, avec le siége
propre et en bon état.

4.1.3. vérifiez également le sieége de la téte du chalumeau de découpe avant le montage de buse dans la
téte du chalumeau. il est nécessaire d'utiliser seulement le chalumeau de découpe de la liste ci-dessus,
avec un siege de buse propre et en bon état. il est nécessaire de respecter le type du chalumeau de
coupage (mélangeur ou injecteur), et il faut aussi respecter le type du gaz combustible.

4.1.4. CHolx DE BUSE
suivez le tableau ci-dessus avec les buses de découpe (buses). utiliser la taille des buses appropriée selon
I'épaisseur des toles de métal. Les buses de coupe gcE sont congues pour découpage de niveau de qualité
1 selon la norme EN iso 9013. il est possible d’obtenir la vitesse de découpage maximale en utilisant les
parametres de configuration de coupe selon tableau ci-dessus, en faisant des coupes droites, en utilisant
les toles de métal avec surface propre, machine de découpage de qualité, des buses de découpe en bon
état, d’'oxygene avec la pureté de 99,5% ou mieux. Les valeurs de pression de gaz sont mesurées a I'entrée

du chalumeau.

4.1.5.couPle de serrage des buses:
chalumeau de coupage avec buse mélangeur: 22 — 30 Nm chalumeau de coupage Fit Mini: 22 — 30 Nm
chalumeau de coupage bir Mini: 12 Nm pour buse de coupage intérieure et 18 Nm pour buse de réchauffe
extérieure noTE: toutes les piéces en contact avec 'oxygéne doit étre exemptes d’huile et de graisse pour la
cause de danger d’explosion! vérifiez si tous les raccords filetés et les surfaces d’étanchéité, p. ex. des cones
et des balles sont propres et en bon état!

4.2. allumage et réglage de la flamme

4.2.1. vérifiez I'étanchéité de tous les Flamme de Flamme neutre
raccordements de gaz. réduction lors Flamme neutre avec l'oxygéene de
4.2.2.réglez la pression d’entrée de gaz d’allumage découpe
selon les valeurs dans le tableau des —a

buses de coupe ci-dessus, voir point 2.5. ] [ ] I’ ]

(1 bar = 105 pa, 100kpa = 105 N/ m2, 1

env. 1 mm

bar = 14,22 psi). Les pressions d’opération
pour 'oxygéne et le gaz combustible de D
chauffage doivent étre ajustées avec les :
vannes du chalumeau ouvertes. ouvrez la }

vanne de gaz combustible et la vanne de I

'oxygéne de préchauffage. allumez le /
mélange sortant avec un allumeur A
correspondant qui est fourni avec la it
machine. si la pression est réglée
correctement, la flamme de réduction (de { W v
carburation) est créée. a l'aide de la vanne
du gaz combustible, il faut régler la flamme

il

1

,I !
Piece coupée 1 !‘

neutre pour qu’elle

corresponde a la découpe demandée. La F19-6: Réglage de flamme

vanne de I'oxygéne de
préchauffage reste
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entierement ouverte. pour allumer la flamme, utilisez I'allumeur fourni avec la machine. Ne pas utilisez de

meétal chaud ou une alumette.

4.2.3. ouvrez brievement la vanne de 'oxygéne de découpe pour voir I'ajustement correct de flamme neutre

et fermez-le. (voir aussi Fig.6)

4.3. initiation d’oPération de découPe

portez le chalumeau a la position initiale de coupe et commencez a chauffer localement la piece a la
température d’allumage, la couleur est environ rouge / jaune claire. Ensuite, ouvrez la vanne d’oxygene de

découpe en méme temps mettez en marche I'avance de la machine dans la direction demandée.

4.4, lavitesse de couPe correcte

peut étre vue par la production de scories, de jet des étincelles presque vertical et du bruit de
découpe. Les valeurs approximatives de la vitesse de découpe peuvent étre reprises a partir

du tableau des buses de coupe coupe comme indiqué ci-dessus.

4.5. la découPe des bandes a I'aide du rail de guidage
4.5.1. placer le rail sur la partie a couper. siil ya un besoin f \\\ —~
pour une longueur de plus de 2 m, connectez le second |- >
rail avec le premier comme indiqué sur la figure 7.

4.5.2. placez I'unité gcE proFit® sur le rail. assurezvous
que les roues avant et arriere se positionnent dans les
rainures du rail. La roue arriére doit s’enclencher afin
gu’elle ne bouge pas.

4.5.3. réglez la vitesse de coupe par rapport a la buse
particuliere et I'épaisseur de matiére. réglez aussi la
direction de mouvement. tournez le levier d’'embrayage a

la direction de la fleche pour assurer la position de Fig.7:

Bord droit

Liaison de guide garde.
4.5.4. réglez le chalumeau découpeur a la téle correspondante et I'endroit de début de coupe. allumez et
réglez la flamme de préchauffage comme demandé dans les instruction ci-dessus. Faites le préchauffage
de la matiére a la température d’allumage.
4.5.5. En méme temps, ouvrez entierement la vanne d’oxygene de découpe et commencez a déplacer la
machine en mettant le commutateur de contréle du mouvement dans le sens demandé, comme indiqué sur
la figure 3 ou 4.
4.5.6. aprés avoir fini le découpage, arrétez la machine en mettant le commutateur de contréle du
mouvement en position centrale, fermez I'entrées de tous les gaz. Les soupapes a gaz doivent étre
fermées en séquence suivante: 1. oxycoupage, 2. gaz combustible, 3. oxygene de préchauffage.

4.6. découPe des bandes a I'aide de guide
en profilé supplémentaire (voir Figure 8)
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4.6.1. utilisez un profilé métallique (en forme de v
si possible) qui est de 15 mm de hauteur au moins
et fixez-le sur la tle suivant figure 8.

4.6.2. Le coté du profilé profilu devrait étre de 300
mm du bord a couper.

4.6.3. La roue de manipulation du déplacement
devrait étre légérement incliné vers le modéle pour
que la machine soit légerement pressée vers le
profilé.

4.6.4. continuez suivant les points 4.5.3. — 4.5.6.

4.7. découPe circulaire et des

rayons

4.7.1. installez les composants pour découpe
circulaire et centrez la piece comme indiqué sur
figure 9. si les cercles de petit diameétre sont a
couper, le chalumeau découpeur devrait étre
installé sur le coté opposé de la machine par
rapport a ce qui estindiqué sur la figure 9, plus pres
de la barre centrale.

4.7.2. Faire un signe de poingon sur le centre du
cercle a couper, de 1,5 mm de profondeur et de 60°
d’angle. débloquez la roue tournante de guidage et
placez I'unité gcE proFit® sur la tole.

4.7.3. il estrecommandé de percer un trou de 3 mm
dans 'endroit de début — fin de coupe, pour assurer
la connexion de coupe souple. il est possible de
percer également le matériel directement par
'oxygéne, ce qui est généralement recommandé
pour les toles d'une

épaisseur inférieure a 80 mm.

Fig.8: Découpe guidage du faisceau

Fig .9: Découpe circulaire

4.7.4. positionnez la machine au point de départ de coupe pour que la buse de coupe soit dans une position
exacte contre le trou percé. commencez a couper selon les points 4.5.3. — 4.5.6.

4.8. découPe guidée manuellement
la machine de coupage gCE proFIT® peut étre
guidée manuellement par I'opérateur pour créer
n’importe quelle forme de coupe suivant la forme
marquée sur la téle. La roue de manipulation doit
étre libre pour toutes les directions de
mouvement, et toutes les trois roues devraient
étre en contact avec le panneau. voir aussi figure
10.

4.9.PréParation des bords de tbéle
avant soudage

— coupes angulaires avec un chalumeau (sans
émousser la racine de soudure). préparez I'unité gcE
proFit® suivant le point 4.5. ci-dessus. dévissez
légérement la commande Fig.10: Coupe guidée

manuellement

de réglage de I'angle du chalumeau et tournez le chalumeau avec son support pour pouvoir obtenir I'angle
souhaité. puis reserrez bien la commande de réglage de I'angle du chalumeau. apres, suivez les instructions

dans le point 4.5.
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4.10. découPage avec deux chalumeaux

Si la machine gCE proFIT® est équipée seulement pour opération de découpe avec un chalumeau, il est
nécessaire d’installer un kit d’extension avec un second chalumeau (référence article 304605904) (voir Fig.
11).

effectuez les étapes suivantes:

1. démontez le distributeur de gaz pour
un chalumeau du corps de laj FR
machine et déposez des tuyaux du
distributeur.

2. déposez le support de chalumeau avec le
chalumeau de la barre de réglage de
distance et déposez la barre de la
machine.

3. Installez un autre capot de protection
thermique (6) sur lautre coté de la
machine, en face du capot de protection
thermique existant en utilisant une
entretoise (7), vis a six pans creux M6x20,
rondelle et rondelle flexible (8, 9,10).

4. Installez le distributeur de gaz pour les
deux chalumeaux (1) sur le corps de la
machine.

5. Mettez la barre de réglage de la distance

A0

g5=

()
pour les deux chalumeaux dans la ©EO®
machine.
6. Installez les deux supports de chalumeaux avec chalumeaux découpeurs prés de la
barre de réglage de distance. Fig.11: Kit d’extension avec le second chalumeau découpeur

7. Connectez les deux chalumeaux et le distributeur de gaz avec les tuyaux de gaz appropriés.
8. utilises les bonnes buses de coupe suivant le point 2.5 ci-dessus. La machine gcE proFIT® avec
deux chalumeaux peut étre utilisée pour découpe angulaire et découpe des bandes, comme illustré
sur figure 12.
noTE: si les deux chalumeaux découpeurs doivent étre utilisés trop pres I'un de I'autre, il est possible de
régler de cette maniére la distance souhaitée de telle fagon que le support du premier chalumeau sera
orienté vers la partie avant et le support du seconde chalumeau sera orienté vers le coté arriere de la
machine.
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Fig.12: Découpe angulaire et découpe des bandes avec deux chalumeaux

@ EnTRETIEN

5.1. quotidien

® vérifiez en permanence I'étanchéité du siége de buse de coupe.

® Essuyez la machine gCE proFIT ® avec un chiffon pour le nettoyer des

scories et des oxydes métalliques.

contrdlez, si les tuyaux et le cable électriques ne sont pas

endommagés. remplacez les pieces endommagées.

® graissez I'axe de rotation de la roue avec shell “vitrea 31” ou son
équivalent.

5.2. MEnSUEL

® assurez-vous que le mouvement vertical et horizontal du chalumeau est
sans problemes et que toutes les commandes foncitonnent.

® Nettoyez le support du chalumeau, barre de réglage de distance et de

toutes les parties du support de chalumeau.

vérifiez I'étanchéité des tuyaux de gaz et la piece de distribution de

tuyau de gaz, y compris les vannes de réglage. serrez les connexions

desserrées et remplacez les pieces endommagées.

5.3. TRIMESTRIEL

® démonter le levier d’accouplement et les vis et séparez la partie
supérieure du corps de la machine de la partie inférieure (assurez-vous
que les cables de moteur ne sont pas tendus).

® Nettoyez soigneusement les parties intérieures de la machine sans

abimer l'unité de contrdle de la vitesse.

Lubrifiez les piéces de connexion de moteur, les engrenages et

I'accouplement avec le lubrifiant sur la base de molybdenumdisulphide

comme une mesure préventive.

remettez les couvercles du corps sans compression des cables.

connectez levier d’accouplement.

® Lubrifiez les composants des roulements de la roue avant et arriére.

® vérifiez si la machine fonctionne correctement et vérifiez I'étanchéité du
systéme gaz avant de commencer & utiliser I'unité gcE proFIT®.

CHanGEMENT DE TEnSlon 74/922

panneau de commande
-240v

panneau de commande
-110v




dans lintérieur de la machine, il a son propre transformateur pour 240v et
110v ac. La machine est réglée a travailler avec la tension qui est indiquée
sur la plaque signalétique qui est sur la bofte de la machine. pour changer la
Fig.13: Changement de tension
tension de la machine, suivez les instructions suivantes:

® démonter le levier d’accouplement et les vis et séparez la partie 240V-110V supérieure du corps
de la machine de la partie inférieure.

® changez la position du cable électrique du panneau interrupteur comme indiqué dans la figure 13.

® assemblez le capot supérieur et inférieur de la machine aprés leur fermeture.

® changez I'identification de tension sur les plaques signalétiques.

A lorsque vous faites la séparation de la partie supérieure et inférieure du corps, assurez-vous que
les cables de moteur ne sont pas tendus.

note: il est utile de marquer sur la plaque signalétique la nouvelle valeur valeur de la tension apres le
changement. raccordement de la machine a une tension erronée peut causer les défaillances ou des
conditions dangereuses pour 'opérateur de la machine.

. ﬂ schéma électrique

2
L
&
8
1 +*
MOTOR

4

o localisation de défauts

Failure action corrective

Roue connexions par cable sont lachées | vérifiez la connexion des céables.

d’entrainement

ne tourne pas commutateur défectueux vérifiez la connexion par cables.
vérifiez le commutateur en utilisant un
testeur.

défaut du cable électrique principal | vérifiez le cable électrique principal en
utilisant un testeur.

défaut du moteur vérifiez le moteur en utilisant un testeur.
vérifiez si I'arbre de moteur tourne.
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Surface de surface de rail moletée assurez-vous que la surface a découper

coupe moletée Rail n’est pas en contact est sufisament lisse pour installation de
rail.
(voir aussi les
recommenda- Nombre de tours du moteur vérifiez ou remplaces les unités de
tions pour incorrect commande.
réglage)
vibrations externes Eliminez les vibrations.
Mauvais réglage des parameétres controlez la vitesse de découpe par un
de découpe regle.

paliers anormaux dans le systeme Effectuez ou assurez la réparation du
de transmission d'entrainement systeme.

chalumeau endommagé remplacez le chalumeau.

@stockage, Portage et transPort
9.1. EMBalLLaGE

L’unité gcE proFit® est lors d’'emballage chez le fabricant
entourée par les éléments de protection dans la boite
entiére. Le corps de machine de découpe est dans la
boite séparée de ses accessoires; la boite est divisée en
deux parties.

9.2. stockage

si la machine de découpe ne va pas étre utilisée pendant
une longue période, garder les composants électriques,
le chalumeau et les buses dans la boite pour les
protéger devant la poussiére, I'humidité et autres
impuretés.

9.3. PORTaGE
conserver le produit dans la boite afin de prévenir
défauts résultants de chocs et vibrations lors du

portage. Fig. 14. Exemple d’emballage
9.4. TRanSPoRT

conserver le produit correctement dans sa boite pour éviter son endommagement en cours de transport.

“0’ consignes de sécurité
10.1. Précautions Pour oPération et utilisation

désignez la position stable de la machine et installez la machine correctement avant de commencer a
utiliser la machine, faites le controle.

assurez-vous que le commutateur est en position « centrale » avant d’'insérer la fiche dans prise
d’alimentation.

gardez ces instructions de fonctionnement et de sécurité avec vous quand vous utilisez la machine.
Ne transportez pas la machine quand la flamme est allumée.
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® prévenir la chute des morceaux de métal ou bavures, si la machine fonctionne au-dessus du niveau de
sol.

® soyez trés prudent lorsque vous transportez la machine a I'autre endroit.

10.2. Précautions de Protection concernant le systéme électrique

® avant de démarrer le moteur, vérifiez la tension du réseau. variations de tension maximale devraient
étre de + 10% de la tension spécifiée. Machine ne doit pas étre utilisé avec différentes tensions.

A utilisez machine uniquement avec la tension spécifiée. ®
connectez le cable de votre machine a la terre.

® Envoyez la machine au service agréé ou chez le revendeur chez lequel vous avez acheté la machine,
si une des situations suivantes se produisent:

cables cassés ou usés
® siles gouttes d’eau dégouttent de votre machine ou si I'eau coule dans la machine

si vous pouvez observer qu’il y a quelque chose anormale dans I'opération méme si la machine est
opérée correctement

® Sila machine se casse

® si une panne compliquée nécessitant la réparation se produit

® vérifiez régulierement le systéme électrique

10.3. Précauti,ons concernant I’entretien et le controle de la MaCHInE

® attribuer une personne compétente et autorisée pour la maintenance et le controle de la machine.

® Enlevez la fiche de la prise avant d’ouvrir le corps de la machine et réparation de la machine.

® Effectuez I'entretien périodique de la machine.
e n’utilisez que le chalumeau découpeur et les buses correctes. lors de choix du chalumeau et des
buses, respectez le type du gaz combustible.

@ vétements de Protection

® il est nécessaire que I'opérateur de la machine faisant découpage utilise les vétements de protection

(gants, lunettes de protection avec filtre de lumiére adéquate, le casque et chaussures de
protection).

® Les vétements mouillés peuvent conduire & des accidents de I'électricité.

® gardez les vétements sans huile et la graisse pour éviter une réaction avec I'oxygéne.
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@ Précautions qui doivent étre Prises dans la zone de travail

@ étiquettes de sécurité

'\\
/l\wsmcmmwmummm;wmm»
[\
sur la machine, il y a des étiquettes portable straight line
correspondantes pour assurer ['utilisation www.gcegroup.com cuting machine

correcte de la machine. suivez les instructions
comme il faut, ne pas enlevez les étiquettes

en utilisant la machine. assurez-vous que les
étiquettes sont toujours propres et lisibles. Arms MACHINE MUST BE USED BY TRAINED STAFF

4

5] SPEED CONTROL
e =

Voltage 1 220/240
i ON (Forward)
Gas Control Equipment Amps 05
www.gcegroup.com Hz : 50-60 = ‘ sTor 2

ON (Backward)

arrétoirs contre le retour de flamme

tenez la flamme hors de la source de gaz, respectez la distance de sécurité au moins de 3m
(bouteilles de gaz, tuyaux de gaz et des flexibles)

Ne pas exposer la bouteille d’acétyléne, tuyaux de gaz et tubes aux températures supérieures a 50
°c (130 °F).

L’oxygéne ne s’enflamme pas par lui-méme, cependant en cas de contact avec un autre matériau
inflammable, il peut s’enflammer facilement.

assurez-vous que la concentration d’'oxygéne dans la zone de travail n’est pas plus élevée que sa
concentration dans I'atmosphére.

Le contact de I'oxygene avec un lubrifiant, la graisse ou autres hydrocarbures peuvent provoquer
une incendie et explosion. assurez que tous les composants qui peuvent étre en contact avec
I'oxygéne soient exempts d’huile et de graisse.

oxygene, propane, propyléne et leurs mélanges sont plus lourds que I'air.
Lors de découpe, assurez une bonne ventilation de la zone de travail.
assurez qu’un extincteur, sable, eau, etc. soient disponibles dans la zone de travail.

gardez les matériaux inflammables hors de I'endroit de découpe et ou des étincelles se produisent.

3

il est recommandé d'utiliser les arrétoirs antiretour de flamme pour tous les gaz. ces arrétoirs doivent étre
installés sur les entrées des chalumeaux. il est également recommandé et selon les régles locales
également obligatoire d'utiliser les arrétoirs antiretour de flamme installés chez le détendeur ou dans la
prise de gaz de tuyau de gaz.

arrétoirs antiretour de flamme pour chalumeaux découpeurs suivant en 730-1

nr.repere Raccordement (En 560)

14008408 oxygéne de découpe g3/8”
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14008263

oxygene de préchauffage

g1/4”

14008278 gaz combustible

g3/8” LH

recommandations Pour réglage afin d’obtenir la découPe PaRFalTE

étranglement de la fente de
découpe (convergence)

étranglement de la fente de
découpe (divergence)

® vitesse de coupe trop grande

® distance entre la buse et la
téle trop grande

® distance entre la buse et la
tole trop grande

® buse de coupe encrassée ou

endommagée trop grande

Profil concave de surface
de coupe

Profil irrégulier de surface
de coupe

° pression d’oxygéne de coupe
trop basse

® vitesse de coupe trop grande

® buse de coupe encrassée ou
endommagée ou la buse est
trop petite pour
I'épaisseur a couper
demandée

® buse de coupe encrassée ou
endommagée

® vitesse de coupe trop grande

° pression d’oxygéne de coupe
trop basse

aréte supérieure fondue avec
scories jointes

aréte inférieure arrondie

® pression d’oxygéne de coupe

® pression d'oxygéne de coupe
trop grande

trop grande

® vitesse de coupe trop grande
® Flamme de chauffe trop forte

® buse de coupe encrassée ou
® distance entre la buse et la endommagée

tole trop grande
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® vitesse de coupe trop grande

® pression d’oxygéne de coupe

Profil concave de surface
de coupe sous le bord
supérieur

gradin au bord inférieur

® vitesse de coupe trop

grande
° pression d’oxygéne de coupe

trop grande ® buse de coupe encrassée

ou endommagée
® buse de coupe encrassée ou

endommagée

® distance entre la buse et la
tole trop grande

Fusion de surface de bord Chaine de gouttelettes
solidifiées
® vitesse de coupe trop petite

® Flamme de chauffe trop

® Flamme de chauffe trop forte ¢ o

® distance entre la buse et la
téle trop grandef/trop petite

® distance entre la buse et la
téle trop petite

® |a taille de buse trop grande
par rapport a
I'épaisseur qui doit étre
coupee

surface de tole corrodé ou
avec dépots

I

\‘ “
!

Profondeur de la ligne de
coupe excessive

Profondeur de la ligne de
coupe irréguliere

® vitesse de coupe trop
grande ou irréguliére

® vitesse de coupe trop grande
ou irréguliere

® distance entre la buse et la
tole trop petite

® Flamme trop faible

® Flamme de chauffe trop forte




arrachements isolés ®
vitesse de coupe trop petite

® surface de tole corrodé ou
encrassé ou avec dépots

® distance entre la buse et la
téle trop petite

® Flamme trop faible

® Flamme éteinte

® tole avec inclusions
finement distribuées

Zones des groupes
Zones des groupes

d’arrachement d’arrachement dans la par-

® vitesse de coupe trop  tie inférieure de coupe

grande M

® surface de tole corrodé ou ® buse de coupe encrassée

encrassé ou avec dépots ou endommagée
® distance entre la buse et la tdle trop petite

® Flamme trop faible

Ligne de scorie fermement adhérente au bord inférieur
® vitesse de coupe trop grande ou trop petite

® distance entre la buse et la tdle trop grande

oDESCRIZIonE

vitesse de coupe trop petite

gCE proFIT® & una macchina portatile per
I"ossitaglio. La macchina si usa per tagli di acciai
non legati con l'uso di fiamma preriscaldante,
composta dall’ossigeno e il gas combustibile.
inoltre, la macchina € adatta per tagli lineari e
circolari o per tagli sagomati tramite controllo
manuale del movimento, a condizione che siano
istallati accessori e eventualmente un altro
cannello.

la macchina da taglio gCE proFIT® si pud
utilizzare per tagli lineari, sagomati o inclinati con
una o massimo due cannelli da taglio. Lo
spessore massimo del materiale tagliato con un
cannello € 150 mm e 100 mm con due cannelli.
La completa macchina € composta da piu parti
che bisogna ordinare separatamente, vedi le
istruzioni e raccomandazioni riportate in basso. la
macchina gCE proFIT® si puo utilizzare per taglio

® pression d'oxygéne de
coupe trop basse

® |a taille de buse trop petite
par rapport a I'épaisseur
qui doit étre coupée

® Flamme trop faible

® surface de tole corrodé ou
encrassé(coloré) ou avec
dépbts

plasma, preriscaldamento o saldatura, a Fig.1 Macchina GCE proFITe con la rotaia zincata

condizione che sia dotata di accessori (che non

fanno parte della fornitura) e di alcune modifiche tecniche. il presente manuale descrive i principi del
funzionamento sicuro ed efficace della macchina gcE proFit®.

La macchina da taglio portatile GCE proFIT® si puo usare solo in osservanza di avvertimenti che sono
riportati nel manuale d’uso.

€ necessario, che addetti alla macchina si familiarizzino con il contenuto della manuale d’uso. Inoltre &
importante che il personale abbia esperienza con il taglio ad ossigeno e che sia addestrato ai requisiti
dellanormaiso, en o alle norme nazionali e aziendali che rispettano tutti i requisiti di legge.
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® un cannello per ugelli di miscela (solo per 548900060001)

CaRaTTERISTICHE DELLa MaCCHIna

2.1 DaTl TECnICI

potenza di taglio (spessore
materiale)

velocita di taglio

direzione movimento
diametro del taglio circolare
Larghezza mass. della striscia
alimentazione elettrica
alimentazione del motore

allacciamento ingresso
dell’ossigeno

allacciamento ingresso gas
combustibile

dimensioni della macchina

2.2 confezione di base contiene:

macchina compreso accessori per un cannello

Fino a 150 mm con un cannello, fino a 100 mm con due cannelli

75 - 700 mm/min

avanti e dietro con velocita variabile

80 — 1340 mm (con accessori fino a 2340 mm)

485 mm (il taglio con due cannelli)

230 v aC / 50Hz, vedi dati sulla targhetta della macchina

24vdC

g1/4”, fino a 8 bar, tubo flessibile dN6 o dN8

g3/8” LH, fino a 1bar, tubo flessibile dN8

180mm x 380mm x 160mm (larghezza x lunghezza x altezza)
senza cannello, tubi e barra del cannello

13 kg con un cannello, 16kg con due cannelli

® porta cannello, barra di cannello, scudo protettivo anticalore di inox

tubi flessibili interni per gas, distributore gas con valvole di chiusura

barra per taglio circolare, pezzo centrale circolare

cavo elettrico lungo 10m con spina

accessori per montaggio e pulizia di ugelli

Fig.2 Cutting torches

accendi fiamma

rotaia di guida é fornita separatamente dalla macchina
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2.3 kit da ordinare
Macchina da taglio e rotaie di guida

n.voce | Descrizione
548900060001 Macchina gCE proFIT® con un cannello per ugelli miscela, senza rotaia
548900060000 Macchina gCE proFIT® senza cannello, senza rotaia
304605904 kit ampliato per secondo cannello di taglio
14088703 rotaia 2 m, profilo di alluminio estruso con attacco esterno
60010 Rotaia 2 m con attacco integrato, acciaio zincato

per cannelli da taglio ordinati con la macchina 548900060000 vedi anche Fig. n.2

Descrizione Ugelli da taglio
raccomandati
0766262 Nozzle mix cutting torch apMYF aNME, aMd Collex, 1
pNME, k50pUz
0766221 BIR Mini, injector cutting torch a aC, (asd) 2
0766222 BIR Mini, injector cutting torch pMYF pUz, (pSd) 2
0766173 FIT Mini, injector cutting torch a Mal33 3
0766174 FIT Mini, injector cutting torch pPMYF Mp133, (MY133) 3
2.4 PoSSIBILITa DI IMPoSTaZlonE DEL CaMPo DI TaGLlo DELLa
MaCCHina

campo di movimento verticale del cannello: 75 mm.
distanza del centro cannello dal bordo cassa: ® da 40
mm a 170 mm con un cannello

® da 40 mm a 345 mm con kit ampliato per due
cannelli

barra per taglio circolare:

® da 40 mm a 670 mm con un cannello

® da 40 mm a 840 mm con kit ampliato per due
cannelli

distanza tra cannelli in caso di kit ampliato:

® 60 mm, con due cannelli nella stessa parte

® 485 mm, con due cannelli nelle parti opposte della
macchina Fig.3: GCE proFIT con un cannello da taglio
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dimensioni del taglio circolare:

® @80 mm - @ 1340 mm, con un cannello
® @ 80 mm — @ 1680 mm, con ampliamento di due
cannelli

In caso di barra per taglio circolare e seconda barra
circolare:

® per un cannello: da 40 mm a 1170 mm (& 80 — @
2340 mm)

® per due cannelli: da 40 mm a 1340 mm (@ 80 — @
2680 mm)

Fig.4: GCE proFIT® con due cannelli da taglio

2.5 UGELLI Da TaGLIo

» < ) 0 | = g0 =0

gg o an 7} =2 g Qo 7} g’

o = 9 Q @ =0 = @, Q0 o

SN 9, o @ g | ®a ) 2 g o

Bo 5| z3| s3|s8| 35| ©3 S

o o = 5 =

o o g g Z ° g g = ° 2 o g

o [ ¢
14001010 | 3-10 600-730 | 2,0-3,0 2 0,5 1,3-1,7 0,4 0,3 a
14001011 | 10-25 410-620 | 4,5-5,0 2,5 0,5 2,3-2,8 0,5 0,35 a
14001012 | 25-40 340-410 | 4,0-5,0 2,5 0,5 2,3-2,8 0,5 0,35 a
14001013 | 40-60 310-340 | 4,050 2,5 0,5 4,151 0,5 0,35 a
14001014 | 60-100 | 250-320 | 5,0-6,0 3 0,5 8,1-9,5 0,5 04 a
14001015 | 100-200 | 210-270 | 6,5-7,5 3,5 0,5 12,0-13,0 | 0,6 0,5 a
14001020 | 3-100 **H.on, a
14001021 | 100-300 | **H. n. a
14001350 | 3-10 550-600 | 2,0-3,0 2 0,2 1,3-1,7 1,3 0,33 B
14001351 | 10-25 400-560 | 4,5-5,0 25 0,2 2,8-34 15 0,38 B
14001352 | 25-40 350-400 | 4,0-5,0 2,5 0,2 2,8-3,4 15 0,3 B
14001353 | 40-60 310-340 | 4555 2,5 0,2 4,6-5,6 15 0,38 B
14001354 | 60-10 260-310 | 5,0-6,0 2,5 0,2 8,1-9,5 15 0,38 B
14001355 | 100-200 | 180-260 | 5,5-6,5 3,050 |03 12,6-14,4 | 1,725 | 05007 | B
14001147 | 3-10 **H. n. B
14001148 | 100-300 | **H.n. B

* ugelli da taglio e riscaldanti sono forniti separatamente. ugelli da taglio in una confezione da 5 pezzi. **
H. n. = ugello riscaldante
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0768670
0768635
0768599
0768636
0768662

0769494
0769495
0769496
0769497
0769498

3-6
5-12
10-75
70 - 100
90/-150

3-6
5-12
10-75
70-100
90-150

1/32
3/64
1/16
5/64
3/32

1/32
3/64
1/16
5/64
3/32

470/-560
390/-480
205/-400
150/-220
125/-160

430/-150
360/-440
205/-380
150/-220
125/-160

2,5-3,5
2,0-4,0
3,5-4,5
4,5-55
5,5/-6,0

2,5/-3,5
3,0/-4,0
3,5/-4,5
4,5/-5,5
5,5/-6,5

1,25-1,65
2,12-3,2
3,2-4,45
8,4-9,8
9,2/-14,6

1,8/-2,98
3,3/-4,95
5,0/-4,95
9,4/-12,8
14,0/18,6

0,3

0,45
0,6
0,75

0,3
0,45

0,6
0,75

99
99

IIIIT

Fig. A: IUgelli ad
iniezione
AC*
Gas combustibile: A
Uso con cannello: BIR
Mini A, 0766221

Fig. B: Ugelli ad
iniezione
PUZ*
Gas combustibile: PM
Uso con cannello: BIR
Mini PMYF, 0766222
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Fig. C:

Ugelli SE 5 £ g og g': s og gA
ad o £ < £ o =] 2 a 2 =] 2 c
oo S o oEa) $2 ES (g $C ~ Eq
0 5 o= 3 =g 3 20 25 E o E
] < . 20 wo.| 9w » =, 'R o
25 [S=E |8 |oLS| 85 (28 |ofEe |g3
»n 8 o8 (U= © = —|o%
202150330 | 3-8 650-900 | 3-55- |15 0,2-0,8 | 0,25-1,85 | 0,55 0,5 c
202150331 | 8-15 600-800 | 6 15 0,2-0,8 | 2,15-2,6 | 0,55 0,5 c
202150332 | 15-30 460-680 | 6-7 15 0,2-0,8 | 3,6-415 | 0,55 0,5 c
202150333 | 30-50 360-575 | 6,575 | 1,5 0,2-0,8 | 52-585 | 0,55 0,5 c
202150334 | 50-70 340-475 | 7.5 2,3 0,2-08 | 7,8-8 0,715 0,65 C
202150335 | 70-100 | 250-365 | 7-8 2,3 0,2-0,8 | 11,1-12,3 | 0,715 0,65 c
202150336 | 100-200 | 150-250 | 5,5-7.5 | 2,0-2,5 | 0,6 11,7-15,7 | 0,75-0,85 | 0,58-0,77 | C
202150320 | 3-10 600-750 | 4-55- | 0,1-0,8 | 0,1-0,8 | 2 2 0 dd
202150321 | 10-15 540-635 | 6 0,1-0,8 | 0,1-0,8 | 2,32-26 | 2 0 dd
202150322 | 15-30 440-610 | 6-7 0,108 | 0,1-08 | 3,6-4 1,6-1,75 | 0,40-0,44 | dd
202150323 | 30-50 380-510 | 6,5-7,5 | 0,1-0,8 | 0,1-0,8 | 48557 | 2 0 d
202150324 | 50-70 320-460 | 7-7.5 0,1-08 | 0,1-0,8 | 7,4-7,75 | 2 1
202150325 | 70-10 280-400 | 7-8 0,108 | 0,1-0,8 | 11,1-123 | 2 1 E
202150326 | 100-200 | 150-250 | 5.5-7,5 | 0,1-3,8 | 0,1-0,8 | 11,7-15,7 | 2 1 E
E
14001450 3-5 750-800 | 2-3 1 0,3 0,4-055 |1 0,5 E
14001451 6-10 700-750 | 4-5 1 0,3 1,2-1,4 1 0,5 E
14001452 | 10-25 500-650 | 6,5-7.5 | 1 0,3 3,2-3,7 1 0,5 E
14001453 25-40 420-500 | 6,5-8 1 0,3 4,6-5,5 1 0,5 E
14001454 | 40-60 360-420 | 6,585 | 1,5 0,3 5,6-7,1 1 0,7
14001455 60-100 | 270-360 | 6,5-8 1,5 0,3 9,1-11 1 0,7 F
14001456 100-150 | 210-270 | 6.5-7 1,5 0,4 12,2-129 |1 0,7 'E
14001749 3-10 550-660 | 2-3 25 0,3 1,3-1,7 1,4 0,36 F
14001750 10-25 400-560 | 3-4,5 3 0,3 1,7-2,6 1,6 0,41 F
14001751 25-40 340-400 | 4-5 3 0,3 2,8-3,4 1,6 0,41 F
14001753 40-60 300-340 | 4555 | 3 0,3 4,6-5,6 1,6 0,41
14001755 60-100 | 260-310 | 5-6 3 0,3 8,1-9,5 1,6 0,41
14001761 100-200 | 180-260 | 55-6,5 | 3,5-55 | 0,4 12,6-14,4 | 1,8-2,6 0,49-0,7
iniezione C &) FIT Mini PMYF,
MA133 0766174
Gas combustibile: A
Uso con cannello: FIT
Mini A, 0766173
Ugelli ad iniezione i
MP133 Gas K
combustibile: PM Uso
con cannello:
Fig. E Ugelli miscela PUZ a K70 PUZ Gas combustibile: A Uso con cannello:
A-MD Coolex Gas combustibile: Uso con cannello: Nozzle mix,

Gas combustibile: A
Uso con cannello:
Nozzle mix,
60009
Fig. F: Ugelli miscela
K50

PMYF

Uso con cannello:
Nozzle mix,
60009

Fig. G: Ugelli miscela

ANME
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Nozzle mix,
60009
Fig. H: Ugelli miscela
PNME
Gas combustibile:

PMYF

60009




distanza cannello
. levetta accoppiamento
Manopola regolazione lunghezza barra

valvola di chiusura gas combustibile

Tubi di gas valvola di chiusura ossigeno da taglio
interni

valvola di chiusura ossigeno riscaldante

ingresso gas combustibile : g3/8
H

ingresso ossigeno: g1/4

distributore gas

Manopola
arresto

portacannellp

Cavo alimena-
zione con spina

Manopola

angolo di taglig
listello
regolazione

Junghezza |

Manopola
regolazione altezzg
cannello

Fusibile (3a)

Cassa macchina

Cannello con
portacannello

comando di velocita

Ugello da taglio Manopola controllo manuale

Scudo antitermico Comando movimento avanti- dietro
Fig.5: Descrizione della macchina
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@ISTaLLaZIonE DELLa MaCCHlna

La macchina é fornita parzialmente smontata, con cannello da taglio separato e parti del braccio separati.
prelevare tutte le parti dall'imballaggio. per iniziare il lavoro, montare le parti nell’ordine sotto riportato.

3.1. aLIMEnTaZlonE ELETTRICa

Controllare I"alimentazione elettrica (tensione massima ammissibile) prima di allacciare la macchina in rete
(vedi il punto sopra riportato 2.1. dati tecnici). Nella rete si puo allacciare solo la presa e il cavo non
danneggiato. applicare il modo di allacciamento che ottempera i requisiti della norma.

colori di singoli conduttori del cavo d"alimentazione:

® Marrone: fase
® blu: conduttore zero

® giallo-verde: terra

3.2. ERoGaZlonE DELL 0SSIGEno E GaS CoMBUSTIBILE

3.2.1. Il tubo d'ingresso del gas combustibile deve avere il diametro interno pari almeno a 8 mm (dipende
dalla lunghezza del tubo). si possono utilizzare solo tubi flessibili a norma iso3821 / EN559. allacciamento
all’ingresso macchina g3/8”LH con il raccordo a norma EN560. per la pressione del gas combustibile ed il
flusso, consultare lo schema di ugelli da taglio con tutti i dati sopra riportati.

3.2.2. Il tubo d'ingresso dell’ossigeno deve avere il diametro interno di almeno 6 mm o 8mm (dipende dalla
lunghezza del tubo e spessore da tagliare). si possono utilizzare solo tubi flessibili a norma iso3821 /
EN559. allacciamento all'ingresso macchina g1/4” con il raccordo a norma EN560. per la pressione
dell’ossigeno ed il flusso, consultare lo schema di ugelli da taglio con tutti i dati sopra riportati (utilizzare
sempre il valore pit grande dei valori per |'ossigeno da taglio e riscaldante).

nota: per prevenire il rischio di ritorno della flamma, utilizzare le sicurezze contro ritorno fiamma, che sono
riportate in basso.

nota: E necessario utilizzare solo tubi flessibili di gas con raccordi integri, puliti e ben fissati. La tenuta del IT
tubo deve essere provata almeno ogni tre mesi in bagno d"acqua, usando massima pressione pneumatica

di lavoro. vi raccomandiamo di sostituire tutti i tubi flessibili dopo ogni tre anni.

3.3. istallare insieme il cavo e tubi interni di gas,
per es. usando un sostegno di tubolare.

3.4. istallare la barra del cannello da taglio, il Portacannello ED IL CannELLo
come si vede nella fig. n. 5, in funzione della sagoma richiesta.

3.5. aLLaCClaRE | TUBI INTERNnI aL CannELLo Da TaGLlo ED aL DISTRIBUToRE
DI GasS.

siccome i raccordi dei tubi sono diversi, non possono essere scambiati.

3.6. inserire la sPina del cavo dell’alimentazione

nell'apposita presa (usare la connessione a norma). per erogare i gas al sistema, allacciare il tubo
d’ingresso dell"ossigeno e il tubo d’ingresso del gas combustibile.

nota: allacciare la macchina alla presa con messa a terra, per prevenire i rischi concernenti |I"alimentazione
elettrica.

@FUnZIonaMEnTo
4.1. PRIMa DEL TaGLlo

4.1.1. Laddetto alla macchina deve conoscere i principi dell’'uso sicuro, che sono specificati nel presente
manuale prima di iniziare qualsiasi manipolazione con la macchina gCE proFIT®. L"addetto deve avere
esperienze con taglio ad ossigeno e deve essere istruito in ottemperanza alle disposizioni normative 1SO,
EN o altre norme o regolamenti che richiedono enti competenti.
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4.1.2. E necessario usare esclusivamente ugelli descritti nella tabella sopra riportata, rispettando inoltre il
tipo del cannello (ugello miscela, eventualmente ugello ad iniezione) ed il tipo del gas combustibile.
utilizzare solo ugelli non danneggiati, con sede integra e pulita.

4.1.3 Controllare inoltre la sede della testa del cannello prima del montaggio di ugello nella testa del
cannello. utilizzare solo ugelli descritti nell’elenco sopra riportato, con la sede integra e pulita. rispettare il
tipo del cannello (ugello miscela, eventualmente ugello ad iniezione), nonché il tipo del gas combustibile.

4.1.4. SELEZIonE DELL’'UGELLo

procedere secondo la tabella sopra riportata di ugelli da taglio. utilizzare la corretta grandezza, in funzione
della piastra di metallo. gli ugelli gcE sono progettati per tagli di qualita livello 1, di cui la EN iso 9013. si
puo raggiungere la velocita massima, impostando i parametri di taglio secondo la tabella, tagliando diritto,
avendo la superficie di lamiera pulita, usando macchine da taglio di qualita, ugelli non danneggiati e
I"ossigeno di purezza pari al 99,5% o migliore. i valori della pressione del gas si misurano all'ingresso del

cannello.

4.1.5.coPPia di serraggio di ugelli:

cannello da taglio con ugello miscela: 22-30 Nm cannello da taglio Fit Mini: 22-30 Nm cannello da taglio
bir Mini: 12 Nm per ugello da taglio interno e 18Nm per ugello da riscaldamento nota: ! tutte le parti che

sono in contatto con I"ossigeno devono essere sprovviste di oli e grassi, dato il pericolo d”esplosione!

controllare, se tutte le filettature e superfici di tenuta, per es. coni e superfici a sfera, siano pulite e integre!

4.2. aCCEnSlonE E IMPoSTaZlonE DELLa FlaMMa
4.2.1. ConTRoLLaRE La TEnUTa DI TUTTI I GIUnTI GaS.

4.2.2.Regolare valori d'ingresso della pressione
del gas secondo valori descritti nella tabella ugelli,
vedi il punto 2.5. (1 bar = 105 pa, 100kpa = 105

Fiamma di riduzione Fiamma neutra Neutral flame
durante accensione

N/m2, 1 bar = 14,22 psi). impostare le pressioni | — —

d’esercizio per l'ossigeno riscaldante e gas J ( 1 [ ]
combustibile aprendo le valvole dei cannelli. circa 1 mm

aprire la valvola del gas combustibile e la valvolal D

dell’ossigeno riscaldante. accendere la miscela] Qf '

m
fornitura. in caso di regolazione della pressione| ‘ | r i
corretta si crea una fiamma ridotta (carburante). h | '
tramite la valvola del gas combustibile bisognal /i " '.:; |—\ H ;
regolare la fiamma neutra in funzione al taglio ,}‘ it |
richiesto. La valvola dell’ossigeno riscaldante 1 ‘
rimane completamente aperta. per accendere la| (A
fiamma usare |"accendi !

con un accendi fiamma adatto, che fa parte della] )‘

Fiamma 1

with cutting oxygen jet neutra

co
ossigeno
da taglio

Fig.6: Regolazione fiamma
fiamma fornito con la macchina. Non utilizzare un
metallo caldo o fiammiferi.

4.2.3. aprire per breve tempo la valvola dell’ossigeno da taglio, per controllare corretta regolazione della

fiamma neutra e poi richiuderla. (vedi anche fig.6).

\

\‘ \\f N
4.3. InlZlo DEL PRoCESSo DI TaGLIo \ S

portare il cannello nella posizione di taglio iniziale e RN
scaldare localmente il pezzo alla temperatura
d’incandescenza, il colore & circa rosso giallo. poi
aprire la valvola dell’ossigeno da taglio e attivare
contemporaneamente |"avanzamento della macchina Bordo diretto
in direzione richiesta.
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4.4, la corretta velocita di

avanzamento Fig.7: Collegamento della rotaia

si pud dedurre dalle scorie, dall’'uscita di scintille quasi verticali e dal suono che accompagna il taglio. per
le velocita approssimative si possono applicare i dati dalla tabella sopra riportata che riguarda ugelli da

taglio.

4.5. TaGLlo DI STRISCE TRaMITE RoTala DI GUIDa

4.5.1. posizionare la rotaia sulla parte che volete tagliare. se bisogna preparare la lunghezza superiore ai

2 m, collegare le due rotaie, come si vede nella figura. n. 7.

4.5.2. posizionare |'unita gcE proFit® sulla rotaia. assicurarsi, che sia la ruota anteriore che la posteriore &

incastrata nella scanalatura della rotaia. La ruota posteriore deve incastrarsi in modo fermo.

4.5.3. aggiustare la velocita di taglio in funzione dell’'ugello e dello spessore del materiale. correggere inoltre
la direzione d"avanzamento. per la posizione stand-by, girare la levetta dell’accoppiamento in senso della

freccia.

4.5.4. impostare il cannello da taglio sulla lamiera e sul punto d’inizio. accendere la fiamma e impostarla
per preriscaldamento, come decritto nelle istruzioni suddette. preriscaldare il materiale alla temperatura
d’incandescenza.

4.5.5. aprire contemporaneamente la valvola dell’ossigeno da taglio e iniziare ad avanzare la macchina in
senso richiesto, agendo sul selettore per regolazione di movimenti, come si vede nella figura 3 0 4.

4.5.6. al termine del taglio, spegnere la macchina girando il selettore di movimenti alla posizione centrale e
chiudere alimentazione di tutti i gas. le valvole di gas devono essere chiuse in quest’ordine: 1.

ossigeno da taglio, 2. gas combustibile, 3. ossigeno riscaldante.

4.6. TaGLIlo DI STRISCE Con La GUIDa SUPPLEMEnTaRE PRoFILaTa

(vedi fig. 8)

4.6.1. usare un profilo metallico (ideale di forma
v), alto almeno 15 mm, e fissarlo sulla lamiera
come si vede nella figura n. 8.

4.6.2. il bordo del profilo dovrebbe essere
distante 300 mm dal bordo lamiera tagliata.
4.6.3. la manopola d’avanzamento dovrebbe
essere leggermente inclinato verso la matrice,
per spingere un po’la macchina verso profilo.
4.6.4. continuare come descritto nei punti 4.5.3.
—4.5.6.

4.7. TaGLlo CIRCoLaRE
E TaGLlo RaGGlo

4.7.1. Istallare i componenti per taglio circolare e
centrare il pezzo, come € descritto sulla figura.

n. 9. se devono essere tagliati cerchi con piccoli
diametri, il cannello dovrebbe essere montato
sulla parte opposta che si vede nella figura n. 9,
vicino alla barra di centro.

4.7.2. Imprimere nel centro del cerchio da
tagliare un segno profondo di 1,5 mm e inclinato
60°. sbloccare la rotella di guida e posizionare
I"unita gcE proFit® sulla lamiera.

4.7.3. vi raccomandiamo di forare un foro di 3
mm nel punto d’inizio - fine del taglio, per
assicurare in buon collegamento del taglio. si
puo inoltre utilizzare I"ossigeno per creare un
foro nel materiale, lo raccomandiamo per gli
spessori sotto 80mm.
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4.7.4. posizionare la macchina nel
punto d’inizio del taglio, in modo
da avere l'ugello in posizione
precisa, di fronte al foro. iniziare a
tagliare come descritto nei punti
45.3.-4.5.6.

4.8. TaGLlo Con

GUIDa ManUaLE

la macchina da taglio gCE proFIT®
puo essere condotta
manualmente, per creare una
sagoma libera, disegnata sulla
lamiera. La rotella di
manipolazione deve essere libera
in tutti i sensi e tutte e tre rotelle
devono essere in contatto con la
piastra. vedi la figura n. 10.




Fig.8: Taglio con la guida supplementare

Fig.9: Taglio circolare

Fig.10: Tagli manuali
4.9. PREPaRaZlonE DI BoRDI DELLa LaMIERa PRIMa DELLa SaLDaTURa
— tagli inclinati con un cannello (senza smussare la radice saldatura).
preparare I'unita gcE proFit® come descritto nel punto 4.5. sopra riportato. allentare leggermente la
manopola per impostazione angolo del cannello e girare il cannello in modo da ottenere | angolo richiesto,
poi serrare bene la manopola d"impostazione angolo. procedere come descritto nel punto 4.5.
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4.10. TaGLIo Con DUE CannELLI
Se la macchina gCE proFIT® e equipaggiato solo per taglio con un cannello, bisogna dapprima montare il
kit di ampliamento con secondo cannello (n.
pezzo 304605904) (vedi Fig. 11). eseguire
seguenti Passi:

1. Smontare il distributore gas per un cannello
dalla cassa macchina, nonché i tubi
flessibili

2. Togliere il portacannello con il cannello
dalla barra di regolazione distanza e
togliere la barra dalla macchina.

3. Montare il secondo scudo antitermico (6)
sulla parte opposta della macchina, di
fronte all’attuale scudo, usando il
distanziale (7), la vite a brugola M6x20, le
rondelle e le rondelle elastiche (8, 9,10).

4. Montare il distributore gas per due cannelli
(1) sulla cassa della macchina

5. Inserire nella macchina la barra per
regolazione distanza di due cannelli.

6. Impostare ambedue portacannelli con
cannelli da taglio sulla barra di regolazione
distanza.

7. Collegare entrambi  cannelli

ed il distributore del gas con relativi tubi di gas.

8. Usare ugelli adatti, come descritto nel punto 2.5. La macchina gcE proFIT®
con due cannelli si pud usare per il taglio Fig.11: Kit di ampliamento con secondo cannello inclinato e
per il taglio di strisce, come & descritto nella figura n. 12.

g5

Teeo

noTa: se si devono usare due cannelli, uno molto vicino all"altro, la distanza si puo regolare in modo che
il portacannello del primo sara orientato verso la parte anteriore ed il secondo portacannello verso la
parte posteriore della macchina.

Fig.12:Taglio inclinato e taglio di strisce con due cannelli

@ MalnTEnanCE
5.1. GloRnaLIERa

® Controllare continuamente la tenuta della sede ugello-cannello

® Spolverare la macchina gCE proFIT® con un panno, per asportare le scorie e |"ossidazione.
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® controllare, se i tubi flessibili e il cavo elettrico non presentino alcuni danni. sostituire i componenti

danneggiati.

® Lubrificare I"albero della ruota con shell ,vitrea 31“ o con un altro lubrificante equivalente.

5.2. MEnSILE

assicurarsi, che il movimento verticale e orizzontale del cannello sia senza problemi e che tutti i
dispositivi di comando siano funzionali.

pulire il portacannello, la barra regolazione distanza e tutti i componenti del portacannello.

Controllare la tenuta dei tubi di gas e del distributore gas, compreso la regolazione delle valvole.
serrare i giunti allentati e sostituire componenti danneggiati.

5.3. TRIMESTRaLE

Smontare la levetta dell’accoppiamento, togliere le viti e separare la parte superiore della cassa dalla
parte bassa (attenzione a non tirare i cavi del motore).

pulire debitamente la parte interna della macchina senza danneggiare la centralina di velocita.

come azione preventiva, lubrificare i componenti di attacco del motore, ruote dentate e la frizione, usando
grassi in base al bisolfuro molibdeno.

rimontare il coperchio della cassa senza premere i cavi. collegare la levetta della frizione.

Lubrificare le parti di cuscinetti della ruota anteriore e posteriore.

verificare il corretto funzionamento della macchina e controllare la tenuta del sistema a gas prima di
mettere I"unita gcE proFIT® in esercizio.

@CaMBIo TEnSlonE

allinterno della macchina e istallato il trasformatore per 240v e 110v ac. La macchina & impostata per il
lavoro con la tensione che é riportata sulla targhetta esposta sulla cassa della macchina. per il cambio
tensione procedere seguendo queste istruzioni:

® Smontare la levetta della frizione, asportare le viti e separare la parte superiore della cassa dalla parte
bassa.

® cambiare la posizione del cavo elettrico come si vede nella figura n. 13.

® Chiudere la cassa e rimontare insieme il coperchio superiore e inferiore.

® cambiare I'indicazione della tensione sulle targhette d’identificazione.

A when separating the upper and lower parts of the body, make sure
that motor cables are not stretched.

nota: E raccomandabile segnare il nuovo valore di tensione sulla
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pannello di comando - 240 v

S~ s -
T . ~

/" N

Vg 2 ) 110v
———— e e s

pannello di comando - 110 v

Fig.13: Cambio tensine 240V-
110v
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targhetta d’identificazione. L"allacciamento della macchina alla tensione scorretta puo causare guasti della
stessa 0 provocare situazioni pericolose per il personale.

ﬂ ELECTRICaL DlaGRaM

MOTOR

9
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IT

RISoLUZlonE DEI PRoBLEMI

GUaSTo | CaUSa | Provvedimento

la ruota di | giunti del cablaggio allentati controllare la connessione dei cavi.
comando non

gira guasto del commutatore controllare la connessione del cavo.

Controllare il commutatore tramite tester
elettrico.

guasto del cavo elettrico principale

Controllare il cavo elettrico principale con
un tester.

guasto del motore

controllare il motore con un tester.
controllare se ruota |"albero motore.

La superficie del
taglio € zigrinata

La rotaia & zigrinata.
la rotaia non attaccata alla lamiera

(vedi anche

assicurarsi, che la superficie da tagliare &
sufficientemente liscia per montaggio
della rotaia.

raccomandazioni
per regolazione

Scorretti giri del motore

controllare o sostituire la centralina.

sotto riportate) vibrazioni esterne

Eliminare le vibrazioni.

Impostazione sbhagliata dei
parametri di taglio

controllare la velocita di taglio con un
regolo.

Tempi di pausa anomali nel
sistema di trasmissione

provvedere alla riparazione del sistema.

danneggiamento del cannello

sostituire il cannello.

9.1. IMBaLLaGGlo

L'unita gcE proFit® e protetta da materiali antiurto
nellintero spazio della scatola. La cassa della
macchina & separata dagli accessori. La scatola &

suddivisa in due parti.

9.2. IMMaGaZZInaMEnTo

Se la macchina da taglio non viene utilizzata per un
tempo prolungato, mantenere componenti elettrici,
cannello e ugelli nella scatola, per proteggere la
macchina dalla polvere, umidita e impurita.

9.3. movimentazione

Conservare il prodotto nella scatola per prevenire i
guasti da urti e vibrazioni causati durante la
movimentazione.

9.4. TRaSPoRTo

@immagazzinamento, movimentazione e trasPorto

Fig. 14. Esempio dell'imballaggio

Conservare il prodotto nella scatola per prevenire i guasti

durante il trasporto.
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@ISTRUZIonI DI SICUREZZa
10.1. MISURE PER IL FUnZlonaMEnTo E L'USo

Fissate la macchina in una posizione stabile. provvedere alla corretta istallazione e controllo prima

di iniziare i lavori.

prima di inserire la spina nella presa, assicurarsi, che il selettore sia in posizione ,centrale®.

tenere sempre il presente manuale e le istruzioni di sicurezza alla portata del personale della

macchina.

Non movimentare la macchina se la famma é accesa.

impedire alla caduta dei pezzi metallici o bave, se la macchina lavora sopra il livello del pavimento.

durante il trasportare della macchina in un altro luogo operare con cautela.

10.2. misure di sicurezza relative al sistema elettrico

controllare la tensione di rete prima di avviare il motore. Le oscillazioni massime ammissibili di
tensione sono +10% della tensione specificata. Non usare la macchina con la tensione diversa.

A usare la macchina solo con la tensione specificata. ®
collegare a terra il cavo della vostra macchina.

10.3.

Qualora avvengano le seguenti situazioni, spedire la macchina al centro di servizio autorizzato o
al rivenditore dove la macchina é stata acquistata:

Cavi danneggiati o usurati
se dalla vostra macchina sgocciola I'acqua o se I"acqua trafila nella macchina

se riscontrate qualche anomalia durante il funzionamento, anche se la macchina e esercitata a
regola d"arte

Se la macchina si rompe
Se si rileva un guasto complesso che richiede una riparazione

Controllare periodicamente il sistema elettrico

DISPoSIZlonl PER ManUTEnZlonE E ConTRoLLo DELLa MaCCHlna

affidare le operazioni di manutenzione e di controllo macchina a una persona competente.

prima di eseguire una riparazione e prima di aprire la cassa, togliere la spina dalla presa elettrica.

® Eseguire periodicamente la manutenzione.

Usare solo I"apposito ugello e cannello da taglio. Utilizzare il tipo del gas combustibile approvato per il

Acannello e l"ugello richiesto.

@ indumento Protettivo

® E necessario che il personale indossi durante le operazioni di taglio |'indumento protettivo, i guanti, gli

occhiali di protezione con I"apposito filtro antiluce, il casco e le scarpe protettive.

gli indumenti bagnati possono provocare la scossa elettrica.

® tenere gli indumenti sprovvisti da oli o grassi per impedire alla reazione con I’ ossigeno.
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@ misure da Prendere sul luogo di lavoro

® tenere la fiamma fuori la fonte del gas, la distanza minima di sicurezza & almeno 3 m (bombole a gas,
I'impianto di distribuzione di gas e tubi flessibili)

Non esporre la bombola con acetilene, I'impianto di distribuzione di gas e tubi flessibili alle temperature
superiori a 50 °c (130 °F).

| “ossigeno da solo non s’accende, ma in contatto con altri materiali combustibili la sostanza puo
facilmente infiammare.

® assicurarsi, che la concentrazione dell’ossigeno nella zona di lavoro non sia superiore alla concentrazione
nellaria.

il contatto dell’ossigeno con grassi o altri idrocarburi pud causare |'incendio o esplosione. Mantenere tutti
i componenti che possono venire in contatto con |’ ossigeno sprovvisti da grassi o oli.

ossigeno, propano, butano, propilene e loro miscele sono piu pesanti che I"aria.

durante le operazioni di taglio bisogna assicurare una sufficiente ventilazione della zona di lavoro.
assicurare nella zona di lavori estintori, sabbia, acqua ecc..

conservare i materiali infiammabili fuori la zona di taglio e di scintille.
HE DI SICUREZZa

Relevant ISulla macchina sono esposte
I"apposite targhe, allo scopo di assicurare un
funzionamento corretto e sicuro. procedere
secondo le istruzioni. Non asportare le targhe
dalla macchina. assicurarsi che le targhe siano
sempre pulite e ben leggibili.

A
1\ s e st s s e s
[

portable straight line
www.gcegroup.com cuting machine

ATHIS MACHINE MUST BE USED BY TRAINED STAFF

(31

WLl iisd

Voltage 1 220/240
Gas Control Equipment Amps . 0-5

WWW.gcegroup.com Hz : 50-60

IT‘

SICUREZZE ConTRo RIToRno DELLa FlaMMa

si raccomanda di usare le sicurezze contro ritorno fiamma, per tutti i gas. Le sicurezze si montano agli ingressi
dei cannelli. inoltre si raccomanda e, in funzione delle norme locali puo essere obbligatorio, I'uso delle sicurezze
contro ritorno fiamma, installate dalla valvola di riduzione o sul punto di prelievo dall'impianto di distribuzione.

sicurezze contro ritorno fiamma per cannelli da taglio della macchina secondo en 730-1

numero voce Gas | CoLLEGaMENTo (En 560) ‘
14008408 Ossigeno da taglio g3/8”
14008263 Ossigeno riscaldante g1/4”
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14008278 gas combustibile g3/8” LH

RaCCoManDaZlonl PER Un TaGLlo PERFETTo

Fenditura di taglio si Fenditura del taglio superficie del taglio concava Scalino dal bordo inferiore
rastrema (divergenza) rastremata (convergenza) dallo spigolo superiore

® velocita di taglio troppo
® velocita di taglio troppo alta  ® velocita di taglio troppo alta ~ ® pressione dell ossigeno da alta

® jist N de t ® distanza troppo grande tra taglio troppo alta
istanza troppo grande tra istanz.
fera o ® Ugello sporco e /o

ugello e lamiera ugello e lamiera ® Ugello sporco e /o danneggiato  danneggiato
® Ugello sporco e /o ® pressione dell ossigeno ® distanza troppo grande tra
danneggiato troppo alta ppog

ugello e lamiera

Profilo  concavo dellaProfilo del taglio irregolare  superficie del bordo e fusa Catena di gocce indurite
superficie di taglio
® pressione dell'ossigeno da  ® velocita di taglio troppo bassa ® Fiamma di riscaldamento

® velocita di taglio troppo alta taglio troppo bassa troppo forte
P s
® Ugello sporco e /o danneggiato , Fiamma di riscaldamento ..
o 'ugello & troppo piccolo per  Ugello sporco e fo troppo forte distanza troppo corta tra
lo spessore da tagliare danneggiato ugello e lamiera
® distanza troppo grande /
® pressione dell'ossigeno da . Velocita di taglio troppo alta troppo corta tra ugello e ° lamiera con ruggine o con
lamiera depositi

taglio troppo bassa

® Ugello troppo grande visto lo
spessore da tagliare

le'

‘h ‘

Bordo superiore fuso con baveBordo inferiore smussato Profondita eccessiva di linea Profondita di tagllo
taglio irregolare

® pressione dell’ossigeno da ® pressione dell ossigeno da

taglio troppo alta taglio troppo alta ® velocita di taglio troppo alta o ® velocita di taglio troppo

irregolare alta o irregolare

® Fiamma di riscaldamento ® velocita di taglio troppo alta

troppo forte ° ® distanza troppo corta tra ugello ® Fiamma troppo debole

:j)gello sporco e lo e lamiera
anneggiato

® distanza troppo grande tra g

ugello e lamiera ® Fiamma di riscaldamento

troppo forte

singole irregolarita -righe

® velocita di taglio troppo bassa
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® lamiera con ruggine, con
depositi 0 sporca

® distanza troppo corta tra
ugello e lamiera

® Fiamma troppo debole

® Cannello spento

® lamiera con inclusioni
sparpagliati

Zone di irregolarita di
righe raggruppate

® velocita di taglio troppo

alta ® lamiera con ruggine

0 con depositi 0 sporca

® distanza troppo corta tra
ugello e lamiera

® Fiamma troppo debole
Zone di irregolarita di

righe ® velocita di taglio
troppo
raggruppate nella meta

® velocita di taglio troppo neggiato

bassa

® Ugello sporco e /o dan- bassa o troppo alta

neggiato

tra ugello e lamiera
® pressione dell’ossigeno da taglio troppo bassa

® Ugello troppo piccolo visto lo spessore da tagliare

® velocita di taglio troppo

® distanza troppo grande

ppat ® Fiamma troppo debole
bassa inferiore del

° ® lamiera con ruggine, con depositi o sporca (colorato)
taglio Ugello

sporco e /o dan-

descriPcion

la gCE proFIT® en una maquina portatil para
ES cortes con oxigeno. se utiliza para cortes con
oxigeno en aceros no aleados usando una
llama recalentada con oxigeno y gas inflamable.
Este aparto se puede utilizar también para
cortes lineares circulares. con la instalacién de
otros accesorios, por ejemplo un soplete
adicional de corte, serd posible usarlo para
cortes de formas irregulares con un manejo
manual del movimiento.
la gCE proFIT® se pude utilizar para cortes
directos, circulares oblicuos con uno o, un
méaximo de, dos sopletes de corte. El espesor
maximo del material a cortar es de 150mm con
un soplete de corte y de 100mm con dos
sopletes de corte.
El aparto se compone de varias partes, que
deben ser ordenadas todas aparte. consulte las
directrices y recomendaciones siguientes. la
gCE proFIT® puede ser usada también, una vez
instalados componentes adicionales, para
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Fig.1 Cortador GCE proFIT® con pista guia de

metal galvanizado
cortes de plasma, precalentamientos y soldaduras. Estos accesorios adicionales no estan incluidos en la
version basica y requieren ciertas modificaciones en el montaje.
El presente manual de instrucciones explica los principios de seguridad para una operacion eficiente del
aparato gCE proFIT®.

Para mantener la precision de corte de la GCE proFIT® respete siempre las advertencias, que
A aparecen en el manual de instrucciones.

es imprescindible que el operador de este aparato esté al tanto de contenido de este manual de

A instrucciones, que tenga la experiencia necesaria con equipos de corte de oxigeno y que haya
sido instruido segun los requisitos de las normas iso, en o las normas nacionales, respetando
todos los requisitos legales.

. caracteristicas del aParato

2.1 Parametros técnicos

RENGIMIERICR RGN EE I hasta 150mm con un soplete, hasta 200mm con dos sopletes
material)

velocidad de corte 75 - 700 mm/min.

direccién del movimiento adelante / reversa con velocidad variable

diametro de cortes circulares . -
I el 80 — 1340 mm (con equipo adicional hasta 2340mm)

Espesor maximo de la correa 485 mm (en cortes con dos sopletes laterales)

Fuente eléctrica 230 v ac / 50Hz, vea la informacion en la etiqueta del aparato.

Fuente del motor 24 vdC

conexion de entrada oxigeno g1/4”, hasta 8 bar, mangas dN6 o dN8
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conexion de entrada gas g3/8” LH, hasta 1bar, manga dN8
inflamable

dimensiones 180mm x 380mm x 160mm (ancho x largo x alto) sin sopletes,
mangas ni barras de soplete.

13 kg con un soplete, 16kg con dos sopletes

2.2 el equiPo bésico del aParato incluye:

el aparato, incluyendo el dispositivo para un soplete

® un soplete de corte para boquilla carburadora (solo para el
548900060001)

soporte de soplete, barra de soplete, escudo protector de calor de acero
inoxidable.

manguera interna de gas, distribuidor de gas con valvulas de cierre.

barra para cortes circulares, eje circular 1 2 3

Fig.2 Cutting torches
cable eléctrico de 10m con enchufe

accesorios para el montaje y limpieza de las boquillas

® mechero

la pista guia se entrega en empaque aparte.

2.3 articulos que deben ser ordenados
aparatos de corte y pistas guias

ndmero de articulo Descripcién
548900060001 gCE proFIT® con un soplete para boquilla carburadora, sin pista
548900060000 gCE proFIT® sin soplete, sin pista
304605904 accesorio de expansién para un segundo soplete
14088703 pista guia 2m, perfil de aluminio extrudido con terminal de conexién
externa.
60010 pista guia 2m con seguro de junta integrado, acero galvanizado.

para sopletes de corte con el aparato 548900060000. vea la fig. 2:

ndmero de Descripcion boquillas de corte
articulo recomendadas
0766262 soplete de corte para boquilla apMYF aNME, aMd Collex, 1
carburadora pNME, k50pUz
0766221 BIR Mini, soplete inyector de cortes | a aC, (asd) 2
0766222 BIR Mini, soplete inyector de pMYF pUz, (pSd) 2
cortes
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0766173 FIT Mini, soplete inyector de a Ma133 3
cortes

0766174 FIT Mini, soplete inyector de pMYF Mp133, (MY133) 3
cortes

2.4 oPciones del ajuste del alcance de corte
alcance del movimiento vertical el soplete de corte: 75 mm.
distancia desde el borde del cuerpo hasta el
centro del soplete de corte:

® de 40mm hasta 170mm, con un soplete de
corte

® de 40mm hasta 345mm, con accesorio de
expansion para dos sopletes de corte

barra para cortes circulares:

® de 40mm hasta 670mm, con un soplete de
corte

® de 40mm hasta 840mm, con accesorio de
expansion para dos sopletes de corte

distancia entre los sopletes de corte usando la extension:

® 60mm, con dos sopletes de corte en el Fig.3: GCE proFIT® con un soplete de corte mismo lado

® 485 mm, con dos sopletes de corte a ambos lados del aparato
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dimensiones de cortes circulares:

® @ 80mm — @ 1340mm, con un soplete de corte

® @ 80mm — @ 1680mm, con extensiéon par dos
sopletes de corte
agregando una barra de extensién para cortes

circulares y una segunda barra circular: ®

soplete de corte: desde 40mm hasta
1170mm (& 80 — @ 2340mm)

para un

® para dos sopletes de corte: desde 40mm hasta
1340mm (@ 80 — @ 2680 mm)

Fig.4: GCE proFIT® con dos sopletes de corte

2.5 boquillas de corte

g 30 283 8L 882 25 =|38% (33§
31288 283 sg [ &g |22 &58a 587

=] —_= -~ 82 |®5 2 | =80 3

] o o o 3 S | ~= = = o

a 2= ER So ° |To o ) T

32 3 8" )
14001010 | 3-10 600-730 | 2,0-3,0 2 0,5 1,3-1,7 0,4 0,3 a
14001011 | 10-25 410-620 | 4,5-5,0 2,5 0,5 2,3-2,8 0,5 0,35 a
14001012 | 25-40 340-410 | 4,050 2,5 0,5 2,3-2,8 0,5 0,35 a
14001013 | 40-60 310-340 | 4,0-5,0 2,5 0,5 4,151 0,5 0,35 a
14001014 | 60-100 | 250-320 | 5,0-6,0 3 0,5 8,1-9,5 0,5 0,4 a
14001015 | 100-200 | 210-270 | 6,5-7,5 3,5 0,5 12,0-13,0 | 0,6 0,5 a
14001020 | 3-100 **H. . a
14001021 | 100-300 | **H. n. a
14001350 | 3-10 550-600 | 2,0-3,0 2 0,2 1,3-1,7 1,3 0,33 B
14001351 | 10-25 400-560 4,5-5,0 2,5 0,2 2,8-3,4 15 0,38 B
14001352 | 25-40 350-400 | 4,0-5,0 2,5 0,2 2,8-3,4 15 0,3 B
14001353 | 40-60 310-340 | 4555 2,5 0,2 4,6-5,6 15 0,38 B
14001354 | 60-10 260-310 | 5,0-6,0 2,5 0,2 8,1-9,5 15 0,38 B
14001355 | 100-200 | 180-260 | 5,5-6,5 3,050 |03 12,6-14,4 | 1,725 | 05007 | B
14001147 | 3-10 **H. n, B
14001148 | 100-300 | **H.n. B

* |las boquillas de corte y caldeo se suministran sueltas, las boquillas de corte en paquetes
de 5 piezas.
** H. n. = boquilla caldeo
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0768670 | 3-6
0768635 | 5-12
0768599 | 10-75
0768636 | 70 - 100
0768662 | 90/-150
0769494 | 3-6
0769495 | 5-12
0769496 | 10-75
0769497 | 70-100
0769498 | 90-150

1/32
3/64
1/16
5/64
3/32

1/32
3/64
1/16
5/64
3/32

470/-560 2,5-3,5
390/-480 2,0-4,0
205/-400 3,5-4,5
150/-220 4,5-5,5
125/-160 5,5/-6,0
430/-150 2,5/-35
360/-440 3,0/-4,0
205/-380 3,5/-4,5
150/-220 4,5/-5,5
125/-160 5,5/-6,5

0,3 1,25-1,65
0,3 2,12-3,2
0,3 3,2-4,45
0,5 8,4-9,8
0,5 9,2/-14,6
0,2 1,8/-2,98
0,2 3,3/-4,95
0,2 5,0/-4,95
0,4 9,4/-12,8
0,4 14,0/18,6

0,3
0,4
0,45
0,6
0,75

0,3
0,4
0,45
0,6
0,75

99
99

IITIIII

Fig. A: Boquillas de
inyeccién AC*
Gas inflamable: A
Uso con sopletes: BIR
Mini A, 0766221

Fig. E: Boquillas
carburadoras A-MD
Coolex Gas
inflamable: A

material

o
©
>

(]
5 £
88 E |.

© E

S E

Uso con sopletes:
Boquilla carburadora,
60009

Fig B: Boquillas de
inyeccion PUZ* Gas
inflamable: PM Uso
con sopletes:

BIR Mini PMYF, 0766222

Pic. F: Boquillas
carburadoras
K50 PUZ a K70 PUZ
Gas inflamable: PMYF
Uso con sopletes:
Boquilla carburadora,
60009
Fig. C: Boquillas de
inyeccion MA133
Gas inflamable: A

a,deo

oXxigeno
oXxigeno
ar

coyte
bar

Ci
b
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Gas in-

Uso con sopletes: FIT
Mini A, 0766173

Pic. G: Boquillas
carburadoras ANME
Gas inflamable: A

Uso con sopletes:
Boquilla carburadora,

60009

-
|
Fig. D: Boquillas de
inyeccién MP133

fla,mable
bar
oxigeno
corte
( m3/h)

Gas inflamable: PM
Uso con sopletes: FIT
Mini PMYF, 0766174

Boquillas carburadoras
PNME
Gas inflamable: PMYF
Uso con sopletes:
Boquilla carburadora,
60009

Gas in-
flamable
( m3jh)

g.



202150330
202150331
202150332
202150333
202150334
202150335
202150336

202150320
202150321
202150322
202150323
202150324
202150325
202150326

14001450
14001451
14001452
14001453
14001454
14001455
14001456

14001749
14001750
14001751
14001753
14001755
14001761

3-8
8-15
15-30
30-50
50-70
70-100
100-200

3-10
10-15
15-30
30-50
50-70
70-10
100-200

3-5
6-10
10-25
25-40
40-60
60-100
100-150

3-10
10-25
25-40
40-60
60-100
100-200

650-900
600-800
460-680
360-575
340-475
250-365
150-250

600-750
540-635
440-610
380-510
320-460
280-400
150-250

750-800
700-750
500-650
420-500
360-420
270-360
210-270

550-660
400-560
340-400
300-340
260-310
180-260

3-55- 15

6 15
6-7 1,5
6,575 | 15
7,5 2,3
7-8 2,3

5,5-7,5 | 2,0-2,5

455- | 0,1-0,8

6,5-7.5 | 0,1-0,8

2-3 1
4-5 1
6,575 | 1
6,5-8 1
6,5-85 | 15
6,5-8 1,5
6,5-7 1,5
23 2,5
3-4,5 3
4-5 3
4555 | 3
5-6 3

55-6,5 | 3,5-55

0,2-0,8
0,2-0,8
0,2-0,8
0,2-0,8
0,2-0,8
0,2-0,8
0,6

0,1-0,8
0,1-0,8
0,1-0,8
0,1-0,8
0,1-0,8
0,1-0,8

0,25-1,85

11,1-12,3
11,7-15,7

2
2,32-2,6
3,6-4
4,85-5,7
7,4-7,75
11,1-12,3
11,7-15,7

0,4-0,55
12-1,4
3,2-3,7
4,6-5,5
5,6-7,1
9,1-11
12,2-12,9

1,3-1,7
1,7-2,6
2,8-3,4
4,6-5,6
8,1-9,5
12,6-14,4

0,55

0,55

0,55

0,55
0,715
0,715
0,75-0,85

,6-1,75

NNNNEPENDN

0,5

0,5

0,5

0,5

0,65

0,65
0,58-0,77

mmmmmmm

b e e e s i 1 |

105/222

i




106/222



Control de bloqueo de la barra para el
. o di i del sonl

Control de ajuste de la barra para el

Mangueras
internas de gas

Control de
bloqueo del
soporte del

soplete |

control de an -

gulo de corte |

Barra para ajuste
de la distancia |

Control para ajuste
de la altura del
soplete

Soplete de corte con
soporte

Boquillade carte |

Escudo de calor
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Jvula de ci L oxigeno d

. . el oxi

conexion de entrada del gas
inflamable: g3/8 | H

conexion de entrada del: g1/4

distribuidor de ga

cable eléctrico
con enchufe

L 10m)

DO

Fusible (3a)

|

Control de velocidades

L Rueda de control manual

control de direccion:
adelante / reversa




palanca de la transmision

Fig.5: Descripcion del aparato

@ instalacion del aParato

La maquina se suministra en un estado parcialmente desmontado, con un soplete de corte aparte y ciertas
partes de la caja separadas. para ensamblar estas partes retire todas las piezas del embalaje y méntelas
en el orden descrito a continuacion.

3.1. instalacién eléctrica

revise la fuente de alimentacion (voltaje maximo) antes de conectar la maquina a la red (vea la seccién 2.1.
- datos técnicos). solo un enchufe y cable intactos pueden ser conectados a la red de alimentacion.
realice la conexion en conformidad con los reglamentos y normas pertinentes.

descripcion de los colores de los cables:

® Marrén: fase

® azul: neutro

® amarillo - verde: tierra

3.2. suministro de oxigeno y de gas inflamable

3.2.1. La manguera del gas inflamable debe tener un diametro interno de al menos 8 mm (segun la longitud
de la manguera). Las mangueras a utilizar deben corresponder a la norma iso3821 / EN559. La manguera
de conexion de entrada del aparato es la g3/8”LH con valvula, segun la EN560. para la presién del gas
inflamable y su flujo, consulte el diagrama de las boquillas de corte donde encontrara todos los detalles.
3.2.2. La manguera de entrada de oxigeno debe tener un didmetro interno de 6mm a 8mm (segun la
longitud de la manguera y el espesor del corte). Las mangueras a utilizar deben corresponder a la norma
is03821 / EN559. La manguera de conexién de entrada del aparato es la g1/4” con valvula, segun la EN560.
para la presion del gas inflamable y su flujo, consulte el diagrama de las boquillas de corte donde encontrara
todos los detalles (use siempre el valor mayor en los valores de oxigeno de caldeo y corte). nota: para ES
evitar el peligro del rebote de llamas, use las salvaguardias apropiadas contra el rebote de llamas que se
enumeran a continuacion.

nota: use mangueras de gas que estén en buen estado, limpias y con su valvula fija. La estanqueidad de
la manguera se debe examinar por lo menos cada tres meses usando la presién neumatica maxima de
trabajo en un bafio de agua. se recomienda sustituir todos los tubos de gas por lo menos cada tres afios

3.3.instale el cable y las mangueras internas
simultdneamente, por ejemplo usando un apoyo de manguera.

3.4. instale la barra del soPlete de corte, el soPorte del soPlete de corte y el
soPlete
corte segun la figura 5 y se acuerdo a la forma del corte deseada.

3.5. conecte las mangueras interiores al soPlete de corte y aL
DISTRIBUIDoR DE GaS.

dado que la conexién de cada manguera es diferente, no hay riesgo de que sean intercambiadas.

3.6. inserte el enchufe de su maquina

a un toma corrientes apropiado (proceda con el tipo de conexién pertinente segin las normas y
reglamentaciones locales vélidas). conecte las mangueras de la entrada de oxigeno y la del gas inflamable
para alimentar correctamente el sistema.

noTa: instale su aparato a una conexién de tierra para evitar los riesgos relacionados con la instalacién
eléctrica.
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ES

4.1. anTES DE CoMEnZaR EL CoRTE

4.1.1. El operador debe estar consciente de los principios de seguridad, especificados en este manual,
antes de comenzar cualquier manipulacion con el aparato gcE proFit®. El operador debe tener experiencia
con dispositivos de corte con oxigeno. también debe estar propiamente capacitado segin los requisitos de
la norma iso, EN y otras disposiciones legales vigentes, asi como respetar todo requisito de tipo legal.
4.1.2. Es imperativo utilizar solo las boquillas de corte (cabezales) segin la tabla anterior. Es igualmente
imperativo respetar el tipo de soplete de corte (la boquilla carburadora, el soplete inyector), asi como
respetar el tipo de gas inflamable. use solamente boquillas de asiento limpio y en buen estado.

4.1.3. inspeccione el asiento de la cabeza del soplete de cortes antes de montar la boquilla al soplete. Es
imperativo usar sopletes de corte que aparezcan en la lista anterior. controle que el asiento de la boquilla
esté limpio y en buen estado. Es igualmente imperativo respetar el tipo de soplete de corte (la boquilla
carburadora, el soplete inyector), asi como respetar el tipo de gas inflamable.

4.1.4. la seleccién de la boquilla

para seleccionar la boquilla de corte proceda segun la tabla de boquillas anterior. use el tamafio correcto
de boquilla segun el espesor de la placa metalica a cortar. Las boquillas de corte gcE estan disefiadas para
cortes de calidad nivel 1, segun la norma EN iso 9013. Es posible alcanzar la velocidad méaxima de corte,
ajustando los parametros del corte segun la tabla para cortes rectos y siempre que la superficie de la placa
esté limpia, se use un cortador de calidad, que las boquillas estén en buen estado y que el oxigeno sea de
una pureza de al menos 99,5%. Los valores de la presion del gas se miden a la entrada del soplete.

4.1.5.momento de rotacion de las boquillas:

soplete de corte con boquilla carburadora: 22-30 Nm soplete de corte Fit Mini: 22-30 Nm soplete de corte
bir Mini: 12 Nm para la boquilla interior de corte, y 18Nm para la boquilla de calentamiento noTa: jtodo
componente en contacto con el oxigeno debe estar libre de aceites o grasas para evitar el peligro de
explosién! compruebe que todas las uniones roscadas y sus superficies de sellado, conos y superficies

planas, estén limpias y en buen estado!

4.2. encendido de la llamay ajuste
4.2.1. inspeccione la estanqueidad de todas las conexiones.

4.2.2. ajuste los valores de presion de entrada [ jama de reduc-

segln los valores de la tabla de las boquillas de c?@ﬁﬁ@?%"é? LIRS HE Ml I;;'m;;%%n
corte, arriba mencionada, vea el punto 2.5. (1 bar encendido .
=105 pa, 100kpa = 105 N/m2, 1 bar = 14,22 psi). —

ajuste la presion del oxigeno de caldeo y del gas ( ] ] ]
inflamable con las vélvulas del soplete abiertas. Aproximagda-

abra la valvula del gas inflamable y la del oxigeno te 1 mm L—
de caldeo. Encienda la mezcla con un encendedor U -
apropiado (este esta incluido con la maquina). )‘

il
cuando la presion esta ajustada correctamente se ‘] l
forma una llama de reduccién (carbonificadora). in | | Placgpacortar
ajuste la llama neutral con la valvula del gas \
inflamable para afinar el corte. La valvula del £
oxigeno de caldeo permanece totalmente abierta. U 7|
para encender la llama use el encendedor incluido N 23 il
con la maquina.

No use metales calientes o fosforos. Fig.6: v

Ajuste de la llama

4.2.3. abra brevemente la valvula del oxigeno de corte para que se vea el ajuste correcto de la llama neutral,

luego ciérrela. (vea la fig.6)
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4.3.CoMIEnZo DEL PRoCESo DEL CoRTE

coloque el soplete en la posicién de corte inicial y comience a calentar la placa localmente, a temperatura
de caldeo, el color es rojo — amarillo luminoso. a continuacién abra la valvula del oxigeno de corte y
simultaneamente comience el movimiento en la direccién deseada.

4.4.lavelocidad correcta

del corte se puede inferir por la formacién de escoria
ferrosa, por la pulverizacion casi vertical de las chispas
y por el sonido particular del corte. Los valores
aproximados de la velocidad del corte se pueden
tomar de la tabla de las boquillas de corte, como S

~ : " N\
descrito anteriormente. Borde recto \\\ ,\

4.5. CoRTE DE TIRaS Con La

Pista gu fa Fig.7: Conexion de las pistas
4.5.1. coloque la pista sobre la seccién que desea cortar. si se trata de una pieza de mas de 2m, conecte
una segunda pista, como ilustrado en la figura 7.
4.5.2. Coloque la unidad gCE proFIT® sobre la pista. asegurese de que las ruedas trasera y delantera
encajen en las ranuras de la pista. La rueda trasera debe encajar de tal forma que no se pueda mover.
4.5.3. ajuste la velocidad del corte en relacion con la boquilla y el espesor del material. ajuste igualmente
la direccién del movimiento. gire la palanca del embrague en direccién de la flecha para asegurar la posicién

de espera.
4.5.4. coloque el soplete de corte sobre la placa al comienzo del corte. Encienda y ajuste la llama
precalentamiento segun lo dispuesto en las instrucciones anteriores. proceda con el precalentamiento del
material a temperatura de ignicion.
4.5.5. al mismo tiempo abra ampliamente la valvula del oxigeno y comience a mover el aparato, cambiando
la posicion del interruptor de regulaciéon de movimiento a la posicion deseada, como se muestra en la figura
3y4.
4.5.6. al terminar el corte apague la maquina, cambiando el interruptor de regulacién de movimiento a la
posicion del centro, cierre las valvulas de todos los gases. las valvulas de gas se tienen que cerrar en
el orden siguiente: 1. oxigeno de corte, 2. gas inflamable, 3. oxigeno de caldeo.

4.6. corte de tiras con la orientacion de la guia
del perfil adicional (ver Figura 8) 47.3. se recomienda
4.6.1. utilizar el perfil metalico (preferiblemente v), cuya perforar un orificio de 3mm
altura sea de al menos 15mm vy fijarlo a la placa de en el lugar del principio y
acuerdo con la figura 8s. del final del corte, para

4.6.2. la parte lateral debe estar a 300mm del borde a
cortar.

4.6.3. La rueda del manejo de la translacion debe estar
ligeramente inclinada hacia la plantilla de forma que la
maquina esté ligeramente forzada hacia el perfil.

4.7. corte circular y de radio

4.7.1. Instale los accesorios para el corte circular y centre
la pieza como se muestra en la Figura 9. si se trata de
cortes de diametros pequefios, el soplete de corte debe
ser instalado al lado opuesto de la méaquina, contrario a
lo que se muestra en la Figura 9, mas cerca de la barra
central.

4.7.2. Marque el centro del circulo que desea cortar, a
1,5mm de profundidad y a un angulo de 60°. desbloquee
la rueda de guia giratoria y coloque la unidad gcE
proFIT® sobre la placa a cortar.
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asegurar una conexion de
corte suave. también es
posible grabar el material
directamente con el
oxigeno, lo que
generalmente se
recomienda para placas
de espesor inferior a
80mm.

4.7.4. coloque la maquina
en el punto del inicio del
corte, de forma que la
boquilla de corte esté en la
posicién exacta - contra el
agujero perforado.
comience el corte segln
los puntos 4.5.3. - 4.5.6.



Fig.9: Corte circular

4.8. CoRTE GUlaDo ManUaLMENTE

la gCE proFIT® puede ser controlada manualmente para
propésitos de cortes libres con contornos previamente
dibujados sobre la placa. para estos propésitos, las tres
ruedas deben ser liberadas para todas las direcciones
del movimiento, asi como estar en contacto con la placa.
vea la figura 10.

4.9. PREPaRING oF THE METaL SHEET
edges before welding
— bevel cutting with one torch (without weld root face

creation). . '
Fig.8: Corte con la gufa de junta Fig.10: Corte manual guiado

prepare gCE proFIT® according to point 4.5. above. Lose a bit the cutting angle hand-wheel and turn the
torch with the torch holder to get requested angle. then tighten properly again cutting angle handwheel.
proceed according to point 4.5. afterwards
4.10. cutting with two torches
In case the gCE proFIT® machine is equipped for only one torch cutting operation, it is necessary to mount
Extension kit with second torch (part number 304605904 first (see Fig. 11).
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Please follow the steps:

1. dismount gas manifold for one torch from
the machine body and hoses from the
manifold.

2.Remove torch holder with torch from
distance adjustment bar and take the bar
from the machine.

3. Install second heat shield (6) at the second
side of the machine, opposite to existing
heat shield using distance washer (7),
imbus screw M6x20, washer and spring
washer (8, 9,10).

4. Mount gas manifold for two torches (1) on
the machine body.

5. put distance adjustment bar for two torches
into the machine.

6. Install both torch holders with cutting
torches at the distance adjustment bar.

7. Connect both torches and gas manifold Fig.11: Conjunto de expansién con segundo soplete
with proper gas hoses.

8. use proper cutting nozzles according to point 2.5 above. gcE proFit® machine with
two torches can be used for bevel cutting and for strip cutting as shown at the
Figure 12.

noTE: si, usando dos sopletes, ambos estan demasiado cerca uno del otro, ajuste la distancia deseada de

forma que, el primer soplete esté orientado hacia la parte delantera de la maquina el segundo soporte hacia

Su parte trasera.

Fig.12: Cortes oblicuos y cortes de tiras con dos sopletes

@ ManTEnIMIEnTo
5.1. DlaRlo

® revise continuamente la impermeabilidad del asiento entre la boquilla y el soplete.

® Limpie la escoria y los 6xidos metal en la gcE proFIT® con un pafio de tela.
® revise el estado de las mangueras y de los cables eléctricos. reemplace las piezas dafiadas.

® Lubrique el eje de rotacion de la rueda con shell “vitrea 31" o un lubricante equivalente.
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5.2. MEnSUaLMENTE

® asegurese de que el movimiento vertical y horizontal del soplete funcione sin problemas y que todos

los controles estén trabajando.

® Limpie el soporte del soplete, la barra del ajuste de distancia y todas las partes del soporte del soplete.

revise la estanqueidad de las mangueras y del distribuidor de gas, la tuberia del gas y las vélvulas

de ajuste. ajuste las juntas si encuentra fugas y sustituya las piezas dafnadas.

5.3. TRIMESTRaLMENTE

desmonte la palanca del embrague y sus tornillos, separe la parte
superior de la caja del aparato y asegurese de que no haya tension, en
los cables del motor.

Limpie cuidadosamente las partes internas de la maquina sin dafiar el
regulador de velocidad.

Como medida preventiva, lubrique las piezas que conectan el motor, el
embrague y los engranajes, con un lubricante basado en disulfuro de
molibdeno.

vuelva a colocar la tapa de la caja teniendo cuidado para no crear
tension en los cables. conecte la palanca del embrague.

Engrase los cojinetes de las ruedas delantera y trasera.

asegUrese de que la maquina esté trabajando correctamente, y
verifique la estanqueidad del sistema de gas antes de recomenzar con
la operacién de la unidad gcE proFIT®.

@ cambio de voltaje

La maquina tiene instalado en su interior su propio transformador de 240v
a 110v ac. La maquina esta configurada para funcionar con la tensién que
se muestra en la etiqueta de identificacion, situada en la caja de la
maquina. para cambiar el voltaje del aparato, siga los pasos siguientes:

A ® desmonte la palanca del embrague y sus tornillos y separe la parte

superior de la caja.

cambie la posicién del cable eléctrico del panel interruptor, como se
muestra en la Figura 13.

Monte las tapas superior e inferior.

cambie la indicacion de voltaje en las etiquetas de identificacion.

cuando separe la partes superior e inferior de la caja, asegurese de
que los cables del motor no estén en tension.

nota: Es muy util indicar el voltaje en la placa de identificacion en caso de cambio. conectar el aparato a
un voltaje incorrecto puede someter a la maquina, asi como al trabajador que la opera, a graves dafios y

peligros.
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panel de mandos - 240 v

panel de mandos - 110 v

ES



ﬂ diagrama de la conexion eléctrica

Fig.13: Cambio de voltaje 240V-
110v

MOTOR
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+
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E
S

localizacion de errores

DEFECTo

La traccién no

CaUSa

Hay cables de conexion sueltos

| medidas correctivas

Compruebe las conexiones de los

estriada del corte

(vea también las
siguientes
recomendaciones
para el ajuste)

pista guia no esta debidamente
apoyada en la superficie.

gira cables
Fallo del interruptor compruebe la conexion del cable.
Compruebe el conmutador utilizando
probadores.
Fallo en el cable de alimentacion Inspeccione el cable de corriente usando
principal. un probador.
Fallo del motor inspeccione el motor usando un
probador.
asegurese de que el motor del husillo rota.
superficie superficie estriada de la pista. La asegurese de que la superficie a cortar es

suficientemente lisa para el montaje de la
pista guia.

La velocidad de rotacién del motor
es incorrecta.

verifique o reemplace la unidad de control.

vibraciones externas.

Elimine la vibracién.

ajuste incorrecto de parametros de
corte.

Compruebe la velocidad del corte con
una regla.

Retrasos anormales en el sistema
de transmision.

proceda o planifique una reparacion del
sistema.

la antorcha se interrumpe

sustituya el soplete / boquilla.

@almacenamiento, traslado y transPorte

9.1. embalaje

la unidad gCE proFIT®, se empaca en la fabrica con elementos
de seguridad en todo el area de la caja. El cuerpo del cortador
se empaca, dividido de los accesorios. La caja por tanto se

divide en dos partes.

9.2. aLMaCEnaMIEnTo
Si la unidad no se ha de utilizar durante un largo

periodo, guarde los componentes eléctricos, sopletes y
boquillas en su caja para asegurar su proteccion

contra el polvo, la humedad y otras impurezas.
9.3. TRaSLaDo

durante el traslado, mantenga este producto en una caja, para
evitar las perturbaciones derivadas de golpes y vibraciones.

9.4. TRanSPORTE Fig 14. Ejemplo de embalaje almacene el producto correctamente en su
caja para evitar dafios durante el transporte.
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@ MEDIDaS DE SEGURIDaD

10.1. medidas Para el funcionamiento y uso

® determine una ubicacion estable para la adecuada instalaciéon para la maquina y realice una
inspeccién antes de proceder con la marcha.

® asegurese de que el interruptor principal esté en el “medio” antes de introducir el enchufe a la toma
de corriente.

® cuando opere la maquina, mantenga a la mano tanto este manual de instrucciones como las
instrucciones de seguridad.

® No transporte la maquina, con la llama encendida.

® Evite que caigan piezas metalicas o residuos, cuando la maquina trabaje sobre el nivel del suelo.

® proceda con precaucion al transportar la maquina a otro lugar.

10.2. medidas de Proteccion Para el sistema eléctrico
® antes de arrancar el motor compruebe la tensién de red. El cambio de tensién maximo debe ser de
+ 10% de la tension determinada. La maquina no debe ser utilizada con una tension diferente a la
establecida.
A Use el aparato solamente con la tension establecida.

® conecte el cable de tierra a la maquina.

® Envie la maquina a un centro de servicio autorizado, o al distribuidor donde adquiri6, siempre que
ocurra una situacion del género.

cables rotos o desgastados.

gotea agua de la maquina o se ha introducido agua en la maquina.

® se observa que, ain operando el aparato correctamente, la operacion es defectuosa.
se rompe la maquina.

® se produce una fallo complejo que requiera reparacion.

® revise periodicamente la instalacion eléctrica.

10.3. medidas Para el mantenimiento y la insPeccién de la maquinas
® asigne una persona competente para el mantenimiento y el control del aparato.
® retire el enchufe de la toma de corriente antes de abrir la caja o reparar la maquina.

® garantice un mantenimiento periédico de la maquina.
utilice exclusivamente el soplete de corte y la boquilla adecuados. considere el tipo de gas ES
A combustible durante la seleccion del soplete y de la boquilla.

@® ropa DE SEGURIDAD

® Es necesario que durante la operacién del aparato, el operador use ropa protectora (guantes, gafas con
filtro de luz correspondiente, casco y calzado de seguridad).

® Laropa mojada puede provocar accidentes de descargas eléctricas.

® Mantenga su ropa libre de aceite y grasa para evitar cualquier reaccion con el oxigeno.
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@medidas gue deben adoPtarse en el lugar de trabajo

Mantenga la llama fuera del area de la fuente del gas, respete la distancia de seguridad de al menos 3
metros (para cilindros de gas, tuberias de gas y mangueras de gas).

No exponga el cilindro con acetileno, tuberias, mangueras y tubos a temperaturas superiores a 50°c.
(130°F).

El oxigeno por si solo no se enciende, sin embargo, en contacto con otros materiales combustibles puede
producir combustion.

asegurese de que la concentracion de oxigeno en el area de trabajo no sea mayor que la concentracion
de oxigeno en la atmoésfera.

El contacto del oxigeno con grasas, lubricantes u otros hidrocarburos puede provocar incendios o
explosiones. asegurese de que los componentes que pueden entrar en contacto con el oxigeno, estén
libres de aceite y grasa.

El oxigeno, propan - butano, propileno y sus mezclas, son mas pesados que el aire.
asegure una ventilacion adecuada en area de trabajo durante los trabajos de corte.
asegurese de que en el area de trabajo haya un extinguidor de incendios, arena, agua, etc.

Mantenga los materiales inflamables lejos del lugar donde el corte se lleva a cabo, o donde haya peligro
de incendios.

etiquetas de seguridad

La maquina comprende sus etiquetas, las cuales estan disefiadas para garantizar un uso adecuado.
proceda segun las instrucciones y nunca elimine las etiquetas. asegurese de que las etiquetas siempre

estén limpias y legibles
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ON (Forward)

. 2

— % I
Pk

@ Serial No. :
Voltage . 220/240

Gas Control Equipment Amps O

WWWw.gcegroup.com Hz . 50-60

THIS MACHINE MUST BE USED BY TRAINED STAFF

ES' (M -usiBLES SUPRESORES DE LLaMa

se recomienda el uso de fusibles supresores del retorno de llama para todos los gases. Estos fusibles
deben ser instalados en la entrada del soplete de corte. también se recomienda, como de conformidad con
las normas locales, montar fusibles supresores del retorno de llama en la valvula reductora de presion o
en el punto de partida de la tuberia.

Fusibles supresores del retorno de lallama para sopletes de corte de acuerdo con la norma En

730-1

‘ articulo nimero Gas | Cableado (En 560)
14008408 oxigeno de corte g3/8”
14008263 oxigeno de caldeo g1/4”
14008278 gas inflamable g3/8” LH

recomendaciones de ajuste Para cortes correctos
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Reduccién de laranura Reduccién de laranura superficie cdncava bajo el Escalén en el borde

(convergente) (divergente) borde superior del corte inferior

® velocidad de corte ® velocidad de corte ® La presion del oxigeno de ® velocidad de corte
demasiado alta demasiado alta corte es demasiado alta demasiado alta

® Ja distancia entre la boquilla  ® la distancia entre la boquilla  ® Boquilla dafiada o sucia ® Boquilla dafiada o sucia
y la placa demasiado y la placa es demasiado ° : X i
grande. grande la distancia entre la boquilla y

la hoja es demasiado grande

® boquilla dafiada o sucia. ® La presion del oxigeno de

corte es demasiado alta

cgrte superficial de perfil corte §uperficia| de borde superficial derretido Cadena

céncavo perfil irregular

. ) . ) ) ® velocidad de corte demasiado ~ ® llama d
velocidad de corte La presién del oxigeno baia. demasi
demasiado alta. de corte es demasiado ja.

baja. ° . ° )

° . o . llama de caldeo demasiado la dista
Boquilla dafiada o sucia, o fuerte boquille
el tamafio de la boquillaes  ® Boquilla dafiada o : demas
demasiado pequefio para el sucia o . . .
espesor a cortar. la Filstan0|a enFre la bqu|II~a yla R ]

° . hoja es demasiado pequefia / superfi
velocidad de corte grande placa o

® La presion del oxigeno de demasiado alta

L] = "
corte es demasiado El tamafio de la boquilla es

baja

El borde superior con borde inferior arqueado.
escoria adyacente fundida.
® La presion del oxigeno
® La presion del oxigeno de de corte es demasiado
corte es demasiado alta. alta

® llama de caldeo demasiado  ® velocidad de corte
fuerte. demasiado alta.

® |a distancia entre la boquilla  ® Boquilla dafiada o sucia
y la placa es demasiado
grande
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Defectos de Costura

® velocidad de corte
demasiado baja.

® La superficie del metal esta
corroida, sucia, o con
sedimentos.

® la distancia entre la boquilla
y la placa es demasiado
pequefia.

® la llama es demasiado débil.

® El soplete se apago.

® placa con inclusiones
finamente divididas

demasiado grande para el ES espesor a cortar.

excesiva profundidad de lalinea  Profundidad irregular

de remolque del corte de lalineade corte
® velocidad de corte irregular o ® velocidad de corte
demasiado alta. irregular o demasiado
alta
® la distancia entre la boquilla y la N
placa es demasiado pequefia. la llama es demasiado
débil

® llama de caldeo demasiado fuerte

Defectos de costura lineas apretadas de
en la parte inferior de escoria en el borde
corte. inferior
® velocidad de corte ® Fo velocidad de
demasiado baja corte demasiado alta o
baja.

® Boquilla dafiada o sucia
® la distancia entre la
boquillay la placa es
demasiado pequefia

® La presion del oxigeno
de corte es demasiado
baja.

® El Tamafio de la boquilla
es demasiado pequefio
para el espesor a cortar.
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dema;
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sedim
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débil



® Jallama es demasiado
débil.

® La superficie del metal
esta corroida, sucia, o
con sedimentos

DESCRIc&0

gCE proFIT® é uma maquina cortadora portatil
para corte a oxigénio utilizada para o corte a
oxigénio do ago sem liga com uso da chama de
pré-aquecimento de oxigénio — gas combustivel.
a maquina igualmente pode se utilizar para o
corte linear e circular ou para o corte de formas
curvadas mediante o comando manual do
movimento sob a condicdo da instalagdo
adicional das pecas adicionais e, por exemplo,
dum outro magarico de cortar.

E possivel utilizar a maquina cortadora gcE
proFIT® para o corte recto, corte curvado ou corte
obliqguo com um ou no méximo dois macaricos de
cortar. a espessura maxima do material cortado é
150 mm com um magarico de cortar e 100 mm
com dois macaricos de cortar.

a maquina completa consta de mais partes,
sendo

necessario encomenda-las em separado, ver as Fig.1 Maquina GCE proFITe com pista de guia zincada
instrucdes e recomendacdes indicadas abaixo.

igualmente é possivel utilizar a maquina gcE proFit® para o corte a plasma, para o pré-aguecimento ou
para a soldagem, mas com o equipamento adicional (ndo fornecido junto com a maquina) e com a
realizacéo de alteragOes indispensaveis.

as presentes instrugdes de uso explicam os principios do servico seguro e efectivo da maquina gcE proFIT®.

é possivel utilizar a maquina cortadora portéatil gce profit® apenas respeitando os avisos de adverténcia
indicados nas Instrugdes de uso.

é necessario que os trabalhadores encarregados de servico desta maquina aprendam o contetdo das
presentes instrucdes de uso e que tenham experiéncias com o equipamento para o corte a oxigénio e
gue sejam treinados conforme as exigéncias das normas das séries iso, en ou das normas nacionais
ou internas da empresa, respeitando todos os requisitos legais.
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N caracteristicas da maquina
2.1 dados técnicos

Capacidade de corte (espessura até 150 mm com um macarico, até 100 mm com dois magaricos
do material)

velocidade de corte 75 - 700 mm/min

Sentido do movimento para frente e para tras com a velocidade variavel

didmetro para o corte circular 80 — 1340 mm (com o equipamento adicional até 2340 mm)

Largura méxima da fita 485 mm (no caso do corte com dois magaricos um ao lado do
outro)

alimentacéo eléctrica

230 v ac / 50Hz, ler os dados no rétulo da maquina

alimentacéo do motor 24vdC

Ligacdo de entrada do oxigénio g1/4”, at 8 bar, mangueira dN6 ou dN8

Ligacdo de entrada do gas g3/8” LH, até 1bar, mangueira dN8
combustivel

diametros da maquina 180mm x 380mm x 160mm (largura x comprimento x altura)
sem 0 magarico, mangueiras e haste de macarico

13 kg com um magcarico, 16kg com dois macaricos

2.2 aembalagem basica da maquina inclui:

® maquina incluindo o equipamento para um magarico

® um magarico de cortar para bicos de mistura (apenas para

548900060001)
suporte de macarico, haste de macarico, escudo de proteccgéo térmica de
aco inoxidavel

mangueiras de géas internas, distribuidor de gas com valvulas de
fechamento

1 2 3

® haste para corte circular, parte circular central Fig.2 Cutting torches

® cabo eléctrico com o comprimento de 10 m com ficha
® acessorios para a montagem e limpeza dos bicos
® acendedor da chama

pista de guia é fornecida em separado da maquina
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2.3ITEnS a EnCoMEnDaR
Maquinas cortadoras e pistas de guia

nuMERo Do ITEM DESCRI¢&o

548900060001 Maquina gcE proFit® com um macarico para bicos de mistura, sem a pista

548900060000 Maquina gcE proFit® sem o magarico, sem a pista

304605904 conjunto de extensdo para o segundo magcarico de cortar

14088703 pista de guia de 2 m, perfil extrudado de aluminio com grampo de conexao
externa

60010 pista de guia de 2 m com fechadura de ligagdo integrada, ago zincado

para os magaricos de cortar encomendados com a maquina 548900060000 ver também a fig.2:

nUMERo DESCRIgéo TIPo DE | BICoS DE CoRTE
Do ITEM gas RECoMEnDaDoS
0766262 Nozzle mix cutting torch apMYF aNME, aMd Collex, 1
pNME, k50pUz
0766221 BIR Mini, injector cutting torch a aC, (asSd) 2
0766222 BIR Mini, injector cutting torch pMYF pUz, (pSd) 2
0766173 FIT Mini, injector cutting torch a Mal33 3
0766174 FIT Mini, injector cutting torch pMYF Mp133, (MY133) 3

2.4 Possibilidades do ajustamento da gama de corte da maquina
amplitude do movimento vertical do magarico de cortar: 75 mm.
distancia entre o centro do macarico de cortar e a borda do armario:

® de 40 mm a 170 mm, com um magarico de cortar

® de 40 mm a 345 mm, com o conjunto de extensdo para dois magaricos de cortar
Haste para o corte circular:

® de 40 mm a 670 mm, com um magarico de cortar

® de 40 mm a 840 mm, com a extens&o para dois magaricos de cortar distancia entre os magaricos de cortar

no caso do uso da extensao:

® 60 mm, com dois macaricos de cortar um ao lado do outro no mesmo lado ® 485 mm, com dois magaricos
de cortar nos lados opostos da maquina dimensdes do corte circular:

® @80 mm—@ 1340 mm, com um magarico de cortar

® @80 mm—@ 1680 mm, com a extens&o para dois magaricos de cortar
No caso da adi¢é@o da haste de extensdo para os cortes circulares e da segunda haste circular:
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® para um magarico de cortar: de 40 mm a 1170 mm (@ 80 — @ 2340 mm)

® para dois magaricos de cortar: de 40 mm a 1340 mm (& 80 — @ 2680 mm)
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Fig.3: GCE proFIT® com um magarico de cortar

2.5 BICoS DE CoRTE
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0768670
0768635
0768599
0768636
0768662

0769494
0769495
0769496
0769497
0769498

3-6
5-12
10-75
70 - 100
90/-150

3-6
5-12
10-75
70-100
90-150

1/32
3/64
1/16
5/64
3/32

1/32
3/64
1/16
5/64
3/32

470/-560
390/-480
205/-400
150/-220
125/-160

430/-150
360/-440
205/-380
150/-220
125/-160

3,5-4,5
4,5-55
5,5/-6,0

2,5/-3,5
3,0/-4,0
3,5/-4,5
4,5/-5,5
5,5/-6,5

1,25-1,65
2,12-3,2
3,2-4,45
8,4-9,8
9,2/-14,6

1,8/-2,98
3,3/-4,95
5,0/-4,95
9,4/-12,8
14,0/18,6

0,3

0,45
0,6
0,75

0,3
0,45

0,6
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IIIIT

Fig. A: Bicos de

injector

AC*
Gés combustivel: A
Uso com magarico:
BIR Mini A,
0766221

Fig. B: Bicos de

injector

PUZ*

Gaés combustivel: PM

Uso com magcarico:
BIR Mini PMYF,

0766222
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202150330 | 3-8 650-900 | 3-55- | 1,5 0,2-0,8 0,25-1,85 | 0,55 0,5 C
202150331 | 8-15 600-800 | 6 1,5 0,2-0,8 2,15-2,6 | 0,55 0,5 C
202150332 | 15-30 460-680 | 6-7 1,5 0,2-0,8 3,6-415 | 0,55 0,5 C
202150333 | 30-50 360-575 | 6,5-7,5 | 1,5 0,2-0,8 5,2-585 | 0,55 0,5 c
202150334 | 50-70 340-475 | 7,5 2,3 0,2-08 |788 0,715 0,65 C
202150335 | 70-100 | 250-365 | 7-8 2,3 0,2-08 |11,1-12,3 | 0,715 0,65 c
202150336 | 100-200 | 150-250 | 5,5-7,5 | 2,0-2,5 | 0,6 11,7-15,7 | 0,75-0,85 | 0,58-0,77 | C
202150320 | 3-10 600-750 | 4-55- | 0,1-0,8 | 0,1-0,8 2 2 0 dd
202150321 | 10-15 540-635 | 6 0,1-0,8 | 0,1-0,8 2,32-26 |2 0 dd
202150322 | 15-30 440-610 | 6-7 0,1-0,8 | 0,1-0,8 3,6-4 1,6-1,75 | 0,40-0,44 | dd
202150323 | 30-50 380-510 | 6,575 | 0,1-0,8 | 0,1-08 | 48557 |2 0 d
202150324 | 50-70 320-460 | 7-7.5 0,1-08 | 0,1-08 | 74775 |2 1
202150325 | 70-10 280-400 | 7-8 0,1-0,8 | 0,1-0,8 11,1-12,3 | 2 1 E
202150326 | 100-200 | 150-250 | 5.5-7.5 | 0,1-3,8 | 0,1-0,8 11,7-157 | 2 1 E
E
14001450 3-5 750-800 | 2-3 1 0,3 0,4-055 |1 0,5 E
14001451 6-10 700-750 | 4-5 1 0,3 1,2-1,4 1 0,5 E
14001452 10-25 500-650 | 6.5-7.5 | 1 0,3 3,2-3,7 1 0,5 E
14001453 25-40 420-500 | 6,5-8 1 0,3 4,6-5,5 1 05 E
14001454 40-60 360-420 | 6,585 | 1,5 0,3 5,6-7,1 1 0,7
14001455 60-100 | 270-360 | 6.5-8 1,5 0,3 9,1-11 1 0,7 F
14001456 | 100-150 | 210-270 | 6,5-7 1,5 0,4 12,2-12,9 |1 0,7 F
F
14001749 3-10 550-660 | 2-3 1,3-1,7 1,4 0,36 F
14001750 | 10-25 400-560 | 3-4,5 1,7-2,6 1,6 0,41 F
14001751 25-40 340-400 | 4-5 2,8-3,4 1,6 0,41 F
14001753 | 40-60 300-340 | 4.5-5,5 4,6-5,6 1,6 0,41
14001755 60-100 | 260-310 | 5-6 8,1-9,5 1,6 0,41
14001761 100-200 | 180-260 | 5,5-6,5 12,6-14,4 | 1,8-2,6 0,49-0,7
Fig. C: Bicos de Uso com macarico:
injector FIT Mini PMYF,
MA133 0766174
Gas combustivel: A
Uso com macarico:
FIT Mini A,
0766173
Fig. D: Bicos de i
injector L
MP133
Gés combustivel: PM
Fig. E Bicos de mistura K50 PUZ a K70 PUZ ANME Gas combustivel: PMYF
A-MD Coolex Gés combustivel: Gés combustivel: A Uso com macarico: Nozzle
Gas combustivel: A PMYF Uso com macarico: Nozzle mix, 60009
Uso com magarico: Uso com magarico: mix, 60009
Nozzle mix, 60009 Nozzle mix, 60009 Fig. H: Bicos de mistura
Fig. F: Bicos de mistura Fig. G: Bicos de mistura PNME

dispositivo de comando para o bloqueio da
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haste para o ajustamento da disténcia do
magcarico

dispositivo de comando para o ajusta-
mento da haste para o ajustamento da

distncia } , }
—valvula de fechamento da gas combustivel
Mangueiras valvula de fechamento do oxigénio de corte
de gés internas , S
vélvula de fechamento de oxigénio
—deaquecimento
Ligacao de entrada do gas

Ligacéo de entrada do
oxigénio: g1/4

distribuidor de gas

dispositivo
de coman-
do parao
blogueio dg!
dispositivo de
comando para
0 angulo de

corte |
régua para o

ajustamento da
iStAnci

Cabo de alimen-
tagdo com ficha
Om

dispositivo de
comando para o

ajustamento da Fusivel (3a)
_altura do macarico

) armario da maquina
Magarico de corte
com suporte Comando da velocidade
Bico de corte Roda para o comando manual
Escudo térmico Comando do movimento para diante
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@instalagéo da maquina

alavanca do acoplamento

Fig.5: Descrigdo da maquina

a maquina fornece-se em estado parcialmente desmontado com o magcarico de cortar separado e
componentes do brago separados. retire todos os componentes da embalagem. instale-os na ordem abaixo
descrita para poder trabalhar com estes.

3.1. alimentac&o eléctrica

controle a alimentacéo eléctrica (tensdo maxima admissivel) antes da ligagdo da maquina a rede (ver o
item acima indicado 2.1 dados técnicos). E possivel ligar a rede de alimentacéo somente a ficha e o cabo
ndo danificados. E necessério utilizar apenas tal modo da ligagdo o qual estd em harmonia com os
respectivos regulamentos e normas.

descricéo das cores dos condutores individuais do cabo de alimentagéo:

® Marrom: fase

® azul: condutor neutro

® verde-amarela: ligagdo aterra

3.2. fornecimento de oxigénio e gas combustivel

3.2.1. a mangueira de entrada de gas combustivel deveria ter o didmetro interior pelo menos 8 mm
(depende do comprimento da mangueira). E possivel utilizar somente as mangueiras conforme a norma
is03821 / EN559. a ligagdo de entrada da mangueira da maquina é g3/8"LH com os fittings conforme
EN560. para a pressdo do gas combustivel e a sua vazéo fazemos-Lhe a referéncia ao esquema dos bicos
de corte com todos os dados acima indicados.

3.2.2. a mangueira de entrada de oxigénio deveria ter o diametro interior de 6 mm ou 8 mm (depende do
comprimento da mangueira e da espessura de corte). E possivel utilizar somente as mangueiras conforme
anorma iso3821/ EN559. a ligacdo de entrada da mangueira da maquina € g1/4” com os fittings conforme
EN560. para a presséo do oxigénio e a sua passagem fazemos-Lhe a referéncia ao esquema dos bicos de
corte com todos os dados acima indicados (sempre deveria ser tomado o valor superior dos valores para
0 oxigénio de aquecimento e par o oxigénio de corte) observagédo: para impedir os perigos do retorno da
chama (flashback), deveriam ser utilizados os respectivos para-flashbacks contra o retorno da chama,
indicados abaixo.

observacdo: E necessario utilizar apenas as mangueiras de gas com fittings ndo danificados, limpos e
devidamente fixados. a estanqueidade da mangueira deve ser testada, o mais tardar, cada trés meses,
utilizando a pressdo maxima de trabalho no banho-maria. recomenda-se realizar a troca de todas as
mangueiras de gas cada trés anos o mais tardar.

3.3. instale o cabo e as mangueiras de gas internas em conjunto,
por exemplo usando o suporte de mangueira.

3.4.instale a haste do magarico de cortar, o suPorte do MagaRICo DE

CoRTaR E o0 MagaRICo DE CoRTaR como representado na fig. 5, de acordo com
a forma de corte exigida.

3.5. LIGUE aS ManGUEIRaS InTERnaS ao MagaRICo DE CoRTaR E ao

distribuidor de gés.
como as conexdes de mangueira das mangueiras de gas individuais sdo diferentes, ndo é possivel
intercambia-las mutuamente.

3.6.InTRoDUZa a FICHa DE aLIMEnTagao

da sua maquina na tomada respectiva (utilize o tipo da conex@o conforme a norma ou regulamento
respectivos locais).
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observagdo: instale a sua maquina a ficha ligada a terra para impedir perigos em relacédo a alimentacédo
eléctrica.

@servigo

4.1. antes do inicio do corte
4.1.1. o trabalhador encarregado de servico deve ter em conta os principios do servigo seguro,
especificados nas presentes instrugées de uso, ainda antes de qualquer manipulagdo da maquina gcE
proFIT®. o trabalhador encarregado de servigo deve ter experiéncias com o equipamento para o corte a
oxigénio e deve estar treinado conforme os requisitos das normas iso, EN ou regulamentos ou decretos
legais, respeitando todas as exigéncias dos érgaos juridicos.
4.1.2. E necessério utilizar apenas os bicos de corte (os bicos) conforme a tabela acima indicada. E
necessario respeitar o tipo do macarico de cortar (bico de mistura, eventualmente macarico de injector),
sendo necessario igualmente respeitar o tipo de gas combustivel. utilize somente o bico ndo danificado
com o assento ndo danificado e limpo.
4.1.3. também controle o assento da cabe¢a do macarico de cortar antes da montagem do bico na cabeca
do magcarico de cortar. E necessério utilizar somente o magarico de cortar indicado da lista acima
mencionada, com o assento do bico n&o danificado e limpo. E necessério respeitar o tipo do magarico de
cortar (bicos de mistura eventualmente o macarico de injector) e igualmente é necessario respeitar o tipo
de gas combustivel.

4.1.4. ESColLHa Do BICo

proceda conforme a tabela de bicos de corte (bicos) acima indicada. utilize o tamanho correcto do bico de
acordo com a espessura da placa metalica. os bicos de corte gcE séo projectados para os cortes de nivel
qualitativo 1 conforme a norma EN iso 9013. E possivel atingir a velocidade de corte maxima por meio do
ajustamento dos par@metros de corte conforme a tabela acima indicada, no caso da realiza¢édo de cortes
rectos, utilizando a superficie limpa da chapa, maquina cortadora de boa qualidade, bico de corte ndo
danificado e oxigénio de pureza de 99,5% ou superior. os valores da pressédo do gas medem-se na entrada
no macarico.

4.1.5.momento de aPerto dos bicos:

Macarico de cortar com bico de mistura: 22-30 Nm

Macarico de cortar Fit Mini: 22-30 Nm

Magarico de cortar bir Mini: 12 Nm para o bico de corte interno e 18Nm para o bico de aquecimento externo
observacdo: todas as pecas em contacto com o oxigénio deveriam ser isentas de 6leo e graxa por motivo
do perigo de explosdo ! controle se todas as unifes roscadas e superficies de vedagéo, por exemplo cones
e superficies esféricas, estédo limpas e ndo danificadas!
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4.2.ignicado e ajustamento da chama

4.2.1. Controle a estanqueidade de todas as|Chama redu- Chama neutra
ligagdes de gas. tora durante a Chama neutra o
com o oxigénio de
4.2.2. ajuste os valores de entrada da pressdo de| ignicdo corte
gas conforme os valores na tabela de bicos de corte
acima indicada, ver o item 2.5. (1 bar = 105 pa, ( ] ]

100kpa = 105 N/m2, 1 bar = 14,22 psi). as pressoes
de servico para o oxigénio de aquecimento e gas
combustivel, ajusta-las com as vélvulas dos
magaricos abertas. abra a valvula de gas combustivel
e a valvula do oxigénio de aquecimento. acenda a
mistura de saida por meio dum acendedor apropriado
fornecido junto com a maquina. No caso do
ajustamento correcto da pressdo ocorre a criacdo da
chama redutora (carburante). por meio da valvula do
gas combustivel € necessario ajustar a chama neutra Al
de maneira que convenha ao corte pretendido. a
valvula Fig.6: Ajustamento da chama do oxigénio de
aguecimento continua a estar completamente aberta. para acender a chama utilize o acendedor fornecido junto
com a maquina. N&o utilize o metal quente ou o fésforo.

Aprox. 1 mm

Componente de \
J i

4.2.3. abra brevemente a valvula de oxigénio de corte para ver o ajustamento correcto da chama neutra e
feche-a em seguida (ver também a Fig.6)

4.3. inicio do Processo de corte

coloque 0 magarico na posigado de corte inicial e comece aquecer localmente a pega para a temperatura
de ignicéo, a cor é aproximadamente vermelha-amarela clara. depois abra a valvula do oxigénio de corte
e ao mesmo tempo ligue o deslocamento da maquina no sentido exigido.

4.4. Pode ver a velocidade de corte correcta
com base na formacé&o da escoria, na pulverizagdo quase vertical de faiscas e no som que acompanha o
corte. os valores aproximados da velocidade de corte podem ser retirados da respectiva tabela de bicos
de corte, tdo como esta indicado acima.
4.5. CoRTE DaS FITaS PoR MElo Da PISTa
DE GUla
4.5.1. coloque a pista na parte a cortar.
caso seja necessario assegurar o comprimento superior a 2
m, ligue o segundo trilho ao primeiro trilho, como
representado na figura 7.
4.5.2. place gCE proFIT® on the rail. Make sure that front
and rear wheels fit in the rail furrows. rear wheel should Borda recta
fit,wthat it doesn’t move.
4.5.3. adjust the cutting speed in relation to particular nozzle
and material thickness. adjust also movement direction. turn
clutch lever to the direction of arrow to
stand-by position. Fig.7: Ligag&o da pista
4.5.4. set the cutting torch on the metal sheet at the place of cut start. ignite and set preheating flame as
required according to instruction above. preheat the material on the ignition temperature.

4.5.5. Fully open cutting oxygen valve in the same time and start moving machine by switching of movement
control knob in requested direction as shown on the Figure 3 or 4.

4.5.6. after the cutting is over, stop the machine by bringing the movement control switch in central position,

shut all the gases of. gas valves shall be closed in following sequence: 1. cutting oxygen, 2. fuel gas,

3. heating oxygen.

132/222



4.6 CoRTE DaS FITaS PoR MElo Da GUla
do perfil adicional (ver a figura 8)

4.6.1. utilize o perfil metalico (o melhor em forma v), cuja
altura é pelo menos 15 mm e fixe-o na chapa conforme
a figura 8.

4.6.2. o flanco do perfil deveria ficar na distancia de 300
mm desde a borda a cortar.

4.6.3. a roda de translacdo de manipulacdo deveria
estar levemente inclinada ao modelo para que a
maquina seja empurrada levemente no sentido ao perfil.
4.6.4. continue conforme os itens 4.5.3. — 4.5.6.

4.7. CoRTE CIRCULaR E DE Ralo

4.7.1. Instale os componentes para o corte circular -

e centre a peca , como representado na figura 9. Fig.8: Corte com a guia de feixe
devendo ser cortados os circulos de pequenos
didmetros, pois o magcarico de cortar deveria estar
instalado no lado oposto da méaquina em relagéo ao
que esta indicado na figura 9, mais préximo da haste
central.

4.7.2. Estampe a marca no centro do circulo que
deve ser cortado, com a profundidade de 1,5 mm e
com o angulo de 60°. desbloqueie a roda giratéria de
guia e cologue a unidade gCE proFIT® na chapa.
4.7.3. Recomenda-se perfurar a abertura de 3 mm no
lugar de comeco-fim do corte para que seja garantida
aligacdo lisa do corte. E possivel queimar igualmente
0 material directamente com o oxigénio,
recomendando-se isto em geral para chapas com
uma espessura inferior a 80mm.

Fig.9: Corte circular
4.7.4. cologue a maquina no ponto no comego do corte para que o bico de corte esteja na
posicéo exacta em frente da abertura perfurada, comece a cortar conforme os itens 4.5.3.
—4.5.6.

4.8. CoRTE CoManDaDa ManUaLMENTE

a maquina cortadora gcE proFit® pode ser comandada manualmente pelo trabalhador encarregado de
servico para a corte de forma livre conforme o contorno externo pré-desenhado na chapa. a roda de
manipulagao deve ser liberada para todos os sentidos do movimento e todas trés rodas deveriam estar em
contacto com a chapa. também ver a figura 10.

4.9. PREPaRacéo DaS BoRDaS Da é indispensavel montar primeiramente o conjunto

CHaPa anTES Da SoLDaGEM de extensdo com o outro magarico (nimero da

— cortes obliquos com um magcarico (sem formagéao peca 304605904) (ver a Fig. 11).
do embotamento da raiz da solda). prepare a unidade
gCE proFIT® conforme o item 4.5. acima. afrouxe
levemente o dispositivo de comando para o
ajustamento do angulo do magarico e gire 0 magarico
com o suporte de maneira que seja possivel atingir o
angulo exigido. depois reaperte devidamente o
dispositivo de comando do ajustamento do angulo do
magcarico. Em seguida proceda conforme o item 4.5.

4.10. CoRTE CoM DolS MagaRICoS

caso que a maquina gcE proFit® esteja equipada

apenas para a operacdo do corte com um macarico,
133/222



efectue os passos seguintes: 1. desmonte o
distribuidor de gas para um magarico do armario
da méaquina e as mangueiras dele.

2

. Monte o distribuidor

.remova o suporte do magarico junto com o

macarico da haste para o ajustamento da
distancia e retire a haste da maquina.

. instale o segundo escudo térmico (6) no outro

lado da maquina, em frente do escudo térmico
ja existente, utilizando a arruela distanciadora
(7), o parafuso Inbus M6x20, a arruela e a
arruela elastica (8, 9,10).

de gas para dois
magcaricos (1) no armério da maquina

.introduza na maquina a haste para o

ajustamento da distancia para dois magaricos.

. instale ambos os suportes dos magaricos com

0s magaricos de cortar junto da haste para o
ajustamento da distancia.

. conecte ambos os macaricos e o distribuidor

de gas com as respectivas mangueiras de gas.

. Utilize os bicos de corte correctos conforme

o item 2.5 acima. a maquina gcE proFIT® com
dois macaricos pode se utilizar para o corte
obliguo e para o corte de fitas, como
representado na figura 12.

Fig.10: Cortes comandados manualmente

jusf

Fig.11: Conjunto de expans&o com o segundo magarico
de corte

observagéo: No caso quando devem ser utilizados dois magaricos muito perto um do outro, é possivel
deste modo ajustar a distancia exigida de maneira que o suporte do primeiro magarico sera orientado no
sentido para a parte dianteira e o suporte do segundo magarico sera orientado para a parte traseira da

maquina.
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@ManUTEngéo

Fig.12: Corte obliquo e corte de fitas com dois magaricos

5.1. diaria

Controle sistematicamente a estanqueidade do assento do bicomacarico
Limpe a maquina gcE proFIT® com um pano para limpa-la da escéria e 6xidos de metais.

controle se nas mangueiras e no cabo eléctrico ndo ocorreu uma danificagdo. troque as pegas
danificadas.

Lubrifique o fuso da roda rotativa usando o meio shell ,vitrea 31" ou um lubrificante equivalente.

5.2. MEnSaL

assegure-se de que o movimento vertical e horizontal do macarico realiza-se sem problemas e que
todos os dispositivos de comando estéo funcionais.

Limpe o suporte do macarico, a haste para o ajuste da disténcia e todas as pecas do suporte do
magcarico.

controle a estanqueidade das mangueiras de gas e da parte componente de distribuicdo da tubulagéo
de gés, incluindo as valvulas de ajuste. aperte as conex8es mal vedadas e troque as partes
componentes danificadas.

5.3. TRIMESTRaL

desmonte a alavanca do acoplamento e os parafusos e separe a parte superior do armario da maquina
da parte inferior (assegurese de que ao mesmo tempo néo ocorre o esticamento dos cabos do motor).

Limpe cuidadosamente as pecas interiores da maquina sem que ocorrer uma danificagéo da unidade
de comando da velocidade.

Lubrifique as pecas de unido do motor, as rodas dentadas e o acoplamento utilizando um lubrificante a
base do bissulfureto de molibdénio como medida preventiva.

reinstale as tampas do armario sem ocorrer a compresséo de quaisquer cabos. Ligue a alavanca do
acoplamento.

Lubrifique os componentes dos mancais das rodas dianteira e traseira.

controle se a maquina trabalha devidamente e controle a estanqueidade do sistema de gas antes do
inicio do servico da unidade gCE proFIT®.
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@ MUDanca Da TEnSéo

A

painel de comando - 240 v

painel de comando - 110 v .

Fig.13: Changing of the
voltage 240V-110V
dentro da méaquina esté instalado o préprio transformador para 240v e 110v ac. a maquina esta ajustada
para o trabalho com a tenséo indicada no rétulo de identificacéo situado sobre o armario da maquina. para
mudar a tensdo da maquina proceda conforme as instrugées seguintes:

® desmonte a alavanca do acoplamento e os parafusos e separe a parte superior do armario da

maquina da parte inferior.

Mude a posicéo do cabo eléctrico do painel de ligagdes, como representado na figura 13.

Monte a tampa superior com a tampa inferior do armario depois da realizagdo do fechamento
destas..

Mude a designacdo da tenséo nos rétulos de identificacéo.

ao separar as partes superior e inferior do arméario, assegure-se de que ndo ocorre o esticamento
dos cabos do motor.
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observagdo: E util designar no rétulo de identificacdo o novo valor da tensdo apds a realizagdo da
mudanca. a ligagdo da maquina a tenséo incorrecta pode levar aos defeitos ou a ocorréncia de estados
perigosos para o trabalhador encarregado do servigo da maquina.
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esquema da ligagao eléctrica

D
3

o
1"
@ LoCalLlZagao DE FaLHaS
FalLHa | CaUSa | MEDIDaS PaRa o ConSERTo0
aroda motriz ndo | Ocorreu o afrouxamento das controle a ligacéo dos cabos.
gira conexdes de cabos
defeito no comutador controle a conexéo de cabo.controle o
comutador utilizando o dispositivo de
teste.
Falha do cabo eléctrico principal controle o cabo eléctrico principal
utilizando o dispositivo de teste.
defeito no motor Controle o motor utilizando o dispositivo
de teste. controle se gira o fuso do motor.
superficie superficie irregular (ranhurada) da assegure-se de que a superficie a cortar é
irregular pista. pista ndo aderente bastante lisa para a montagem da pista.
(ranhurada) do velocidade incorrecta das rotagées | Controle ou troque as unidades de
corte(também ver | - do motor comando.
as
recomendagoes | \ipracges externas remova as vibragdes.
para o
a{;’ s_tarr?eg_to d ajustamento incorrecto dos Controle a velocidade do corte por meio
abaixo indicadas) parametros de corte da régua.
atrasos anormais no sistema de realize ou assegure o conserto.
engrenagem de accionamento
desarranjo do magarico trogue-o.
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@armazenagem, transferéncia e
transPorte
9.1. EMBaLaGEM

durante a embalagem na fabrica produtora a unidade gcE proFIT®
é envolvida em elementos de protecgdo em todo o espaco da
caixa. 0 armario da maquina cortadora na caixa esta separado dos
acessorios; a caixa estéa dividida em duas partes.

9.2. aRMaZEnaGEM

caso a maquina cortadora ndo se utilizar durante um longo tempo,
guarde os componentes eléctricos, 0 magarico e 0s bicos na caixa
para garantir a sua proteccdo contra p6, humidade e outras
impurezas.

9.3. transferéncia
guarde o produto na caixa para impedir defeitos causados por  Fig 14. Exemplo da embalagem choques e
vibrag@es durante a transferéncia.

9.4. TRanSPoRTE

guarde o produto devidamente na sua caixa para impedir uma danificagdo do produto durante o transporte.

@ INSTRUCGES DE SEGURancga
10.1. medidas Para o servi¢o e uso

® determine a posigéo estavel da maquina e instale devidamente a maquina antes do inicio do trabalho com
a maquina e realize o controlo.

assegure-se de que o interruptor estd na posigdo ,central“ antes da insergdo da ficha na tomada de
alimentacao.

durante o trabalho com a maquina tenha permanentemente a sua disposicéo as presentes instrugdes de
uso e as instrugdes de seguranga.

® Nao transporte (ndo transfira) a maquina quando a chama arde.

® impeca a caida das pegas metélicas ou rebarbas, se a maquina trabalha acima do nivel do ch&o.

® proceda muito cautelosamente durante o transporte da maquina para um outro lugar.

10.2. medidas de Proteccdo referentes ao sistema eléctrico

® antes do arranque do motor controle a tensdo de rede. as mudangas maximas da tensdo deveriam ser

de £10% da tensdo estabelecida. a maquina néo se deve utilizar com uma tenséo diferente..
A utilize a maquina apenas com a tens&o estabelecida. ®
Ligue o cabo da sua maquina a terra.

® Envie a maquina a oficina autorizada do servigo de assisténcia técnica ou ao vendedor, onde comprou
a maquina, no caso da ocorréncia das situacdes seguintes:

cabos danificados ou desgastados
se a agua goteja da sua maquina ou se a 4gua penetra na maquina

se pode observar que ocorre uma coisa incorrecta em relagdo ao servico, mesmo que a maquina €
operada devidamente.

se a maquina quebra.

Se ocorre um desarranjo complicado que exige o conserto
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® controle periodicamente o sistema eléctrico.

10.3. medidas na &rea de manutencdo e controlo da maquina PT

Encarregue uma pessoa autorizada competente da manutengdo e controlo da maquina.
remova a ficha da tomada antes da abertura do armario da maquina e antes do conserto da maquina.

realize a manutencgéo periédica da maquina.

utilize apenas o magarico de cortar devido e os bicos devidos. respeite o tipo de gas combustivel ao
escolher o magarico e o bico.

@ RoUPaS DE PRoTECc¢é&o

E necessério que o trabalhador encarregado de servico utilize a roupa de proteccédo durante a realizagdo
dos cortes (luvas, éculos de protec¢éo com o respectivo filtro de luz, capacete e calgado de protecgdo).

a roupa molhada pode causar acidentes com a corrente eléctrica.

Mantenha a roupa livre de 6leo e graxa para evitar a reacGdo com 0 oxigénio.

@ medidas que devem ser realizadas no local de traBaLHo

Mantenha a chama fora da area da fonte de gés, observe a distancia de seguranca de pelo menos 3 m
(garrafas de presséo para gases, linhas de tubulagbes de gas e mangueiras)

N&o exponha a garrafa com acetileno, tubulagdes, mangueiras e tubos a temperaturas superiores a 50 °c
(130 °F).

0 oxigénio, por si s6, ndo inflama, mas no caso do contacto com outros materiais inflamaveis pode
facilmente ocorrer a inflamacéo.

assegure-se de que a concentracéo de oxigénio na area de trabalho néo esta superior a sua concentragéo
na atmosfera.

o contacto do oxigénio com o lubrificante, graxa ou outros hidrocarbonetos pode causar o incéndio ou a
explosdo. garanta que todos os componentos que podem entrar em contacto com o oxigénio, sejam livres
de 6leo e graxa.

0 oxigénio, o propano, o butano, o propileno e suas misturas séo mais pesados do que o ar.

durante o corte garanta a ventilagéo suficiente do espaco de trabalho.

garanta que na area de trabalho estejam a disposicéo o extintor, a areia, a gua etc.

guarde os materiais inflamaveis fora do lugar onde se realiza o corte e onde ocorre a producéo de faiscas.

rotulos de seguranca

Na maquina estéo colocados os rétulos respectivos cujo objectivo consiste na asseguragao da utilizagao
devida da maquina. proceda conforme as instrugfes, tdo como é necessario, e ndo remova os rétulos ao
utilizar a maquina. assegure-se de que os rétulos sdo sempre limpos e legiveis.
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@ Serial No. : %_pr-oﬁ®3

Voltage : 220/240

Gas Control Equipment Amps i D5 vl l l

/III/I/IIIIIIIII/I

WWW.gcegroup.com Hz : 50-60

THIS MACHINE MUST BE USED BY TRAINED STAFF

@

@Péra—flashbac ks

recomenda-se utilizar os para-flashbacks contra o retorno da chama (flashback) para todos os gases. E
necessario montar estes para-flashbacks nas entradas dos macaricos de cortar. igualmente recomenda-
se e conforme os regulamentos locais é necessario utilizar os para-flashbacks montados junto da valvula
de redugdo ou no lugar de tomada da tubulacéo.

Para-flashbacks para os macaricos de cortar da maquina conforme en 730-1

nUMERo Do ITEM gas LIGagéo (En 560) ‘
14008408 oxigénio de corte g3/8”

14008263 oxigénio de aquecimento g1/4”

14008278 géas combustivel g3/8” LH

recomendacgdes Para o ajustamento Para o corte Perfeito

Estreitamento da fenda de Estreitamento da fenda de superficie concava do corte  degrau junto da borda

corte (convergéncia) corte (divergéncia debaixo da borda superior inferior

® velocidade de corte ® velocidade de corte ® a pressdo do oxigénio de ® velocidade de corte
demasiado grande demasiado grande corte esta demasiado alta demasiado grande

. ) ) . ) ) ® bico sujo e/ou .. ) -
a distancia entre o bico e a a distancia entre o bico e a danificado bico sujo e/ou danificado
chapa esta demasiado chapa esta demasiado
grande grande ® a distancia entre o bico e a

chapa esta demasiado

® bico sujo e/ou danificado ® a pressdo do oxigénio de grande

corte é demasiado alta

wol S| STTT] D] |
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Perfil cdncavo da superficie
do corte

Perfil irregular da superficie
do corte

derretimento da superficie da
borda

cadeia de gotas
solidificadas

® velocidade de corte

® a press&o do oxigénio de

® velocidade de corte

corte esta demasiado baixa

demasiado grande

® hico sujo e/ou danificado ou
o tamanho do bico esta
demasiado pequeno em
relacdo a espessura que
deve ser cortada

® a pressdo do oxigénio de
corte esta demasiado baixa

® bico sujo e/ou danificado

® velocidade de corte
demasiado grande

demasiado pequena

® Chama de aquecimento
demasiado forte

® a distancia entre o bico e a
chapa esta demasiado
grande/demasiado pequena

® 0 tamanho do bico esta
demasiado grande em
relagédo a espessura que
deve ser cortada

® Chama de aquecimento
demasiado forte

® a distancia entre o bico e
a chapa esta demasiado
pequena

® a superficie da chapa
esta corroida ou contem
depdsitos

Borda superior derretida
com a escéria aderente

Borda inferior arredondada

Profundidade excessiva da
linha de arrasto do corte

® a press&o do oxigénio de

® a press&o do oxigénio de
corte estd demasiado alta

® velocidade de corte
demasiado grande

® Chama de aquecimento
demasiado forte

® bico sujo e/ou danificado

® a distancia entre o bico e a
chapa esta demasiado
grande

corte estad demasiado alta

® velocidade de corte
demasiado grande ou
irregular

® a distancia entre o bico e a
chapa esta demasiado
pequena

® Chama de aquecimento
demasiado forte

desarranjos individuais de
ranhuras

® velocidade de corte
demasiado pequena

® a superficie da chapa esta
corroida ou suja ou contem
depositos

® a distancia entre o bico e a
chapa esta demasiado
pequena

® a chama é demasiado
fraca

® ocorreu a extingéo do
macarico

desarranjos
agrupados de
ranhura na metade
inferior do corte

® chapa com inclusdes
finamente divididas areas
agrupadas dos
desarranjos de ranhuras

® velocidade de corte

® velocidade de corte demasiado pequena

demasiado grande

® Bico sujo e/ou

® a superficie da chapa esta danificado

corroida ou suja ou

contem depositos linha firmemente

aderente da escéria
junto da borda

PR :
a distancia entre o bico e inferior

a chapa est& demasiado

pequena ® velocidade de corte

demasiado grande
ou demasiado
pequena

® a chama esta demasiado
fraca
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Profundidade irregular da
linha do corte

® velocidade de corte
demasiado grande ou
irregular

® a chama esta demasiado
fraca

® a distancia entre o bico e a
chapa esta demasiado grande

® a press&o do oxigénio de corte
esta demasiado baixa

® o tamanho do bico é demasiado
pequeno em relagéo a
espessura que deve ser cortada

® a chama esta demasiado fraca

® a superficie da chapa esta
corroida ou suja (colorida) ou
contem depositos
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beskrivning

gCE proFIT® &r en portabel skarmaskin for
oxy-fuelskarning, som anvands vid
oxygenskarning av olegerade stdl med hjalp
av en oxy-fuel forvarmningslaga. Maskinen
kan anvandas saval for ratlinjig som
cirkelskarning, eller fér skarning av kurvformer
genom manuell styrning av rérelsen, under
férutséttning att extratillbehér och ex.vis
ytterligare skarbrannare installeras.
Skarmaskinen gCE proFIT® kan anvandas for
ratlinje-, kurv-, eller fasskarning med en, eller
maximalt tvd  skérbrannare.  Maximal
materialtjocklek & 150 mm med en
skarbrannare och 100 mm med tvd
skarbrannare.

En komplett maskin bestdr av flera
komponenter som bestélls separat, se

nedanstaende anvisningar och
rekommendationer. Bild 1 Skéarmaskin GCE proFIT® med galvaniserad styrskena
Maskinen gCE proFIT® kan aven anvandas for plasmaskarning, férvarmning,

eller svetsning, dock med tillaggsutrustning (ingdr inte i maskinleveransen) och nédvéndig
modifiering.
Bruksanvisningen ger upplysningar om grunderna for séker och effektiv drift av skarmaskinen gCE proFIT®.

den portabla skarmaskinen gce profit® far endast anvandas i enlighet med den
varningsinformation som finns i bruksanvisningen.

operatéren maste lara sig innehdllet i bruksanvisningen, ha erfarenhet av utrustningar for
oxygenskéarning och vara utbildad enl. kraven i iso- och en-normerna, nationella normer,
foretagsinterna foreskrifter och uppfylla samtliga juridiska krav.

maskinegenskaPer
2.1 tekniska data

Skarkapacitet (materialtjocklek) max 150 mm med en bréannare, max 100 mm med tva brannare
Skarhastighet 75 - 700 mmimin

Skarriktning framat och bakat med variabel hastighet

diameter for cirkelskarni 80 — 1340 mm (med tillaggsutrustning max 2340 mm)

Max. skarbredd 485 mm (vid skarning med tva brannare bredvid varandra)
Matningsspanning 230 v aC / 50Hz, las informationen pa maskinens etikett
Motorspénning 24y dC

Ing&ngsanslutning for oxygen g1/4”, max 8 bar, slang dN6 eller dN8

Ing&ngsanslutning for branngas g3/8” LH, max 1bar, slang dN8
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180mm x 380mm x 160mm (bredd x langd x héjd) utan
brannare, slangar och brannarstang

13 kg med en brannare, 16kg med tva brannare

2.2 maskinens grundférPackning innehaller:

® maskin inkl. utrustning for en brannare

® en brannare for gasblandningsmunstycke (endast fér 548900060001)
® brannarhallare, brannarstang, varmeskold av rostfritt stal

® inre gasslangar, gasregulator med stangningsventiler

stang for cirkelskarning, centrumstycke

® elkabel 10 m, med stickkontakt

1 2 3
® tillbehor for montering och rengéring av munstycken
® tandare for laga
® styrskenan levereras separerad frdn maskinen
2.3 extratillbehor for seParat bestéllning
Skarmaskin och styrskena Bid 2 Skarbrannare
artikelnr. Beskrivning
548900060001 Skarmaskin gCE proFIT® med en brannare for gasblandningsmunstycke,
utan styrskena
548900060000 Skarmaskin gCE proFIT® utan bréannare, utan styrskena .
304605904 Utokningssats for ytterligare skarbréannare
14088703 styrskena 2 m i extruderad al-profil med externt anslutningsclip
60010 Styrskena 2 m med integrerat anslutningslas, galvaniserat stal

For skarbrannare bestéllda med maskin 548900060000, se aven bild 2:

artikelnr Beskrivning rek.
gasblandningsmunstycke
0766262 Skarbrannare for apMYF aNME, aMd Collex, pNME, 1
gasblandningsmunstycke k50pUz

0766221 BIR Mini, injektorbréannare a aC, (asd) 2
0766222 BIR Mini, injektorbrannare pMYF pUz, (pSd) 2
0766173 FIT Mini, injektorbréannare a Mal133 3
0766174 FIT Mini, injektorbrannare pMYF Mp133, (MY133) 3
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2.4 mojligheter for instéllning av maskinens skaromrade skarbrannarens
vertikala forflyttningsomréde: 75 mm. avstand mellan centrum
av skarbrannaren till apparatlddans kant:

® frdn 40 mm till 170 mm, med en skarbrannare

® frdn 40 mm till 345 mm, med utdkningssats for tva
skarbrannare

cirkelstang for cirkelskarning:

® fr&n 40 mm till 670 mm, med en skarbrannare

® frdn 40 mm till 840 mm, med utdkningssats for tva
skarbrénnare

avstand mellan skarbrannare med monterad utokningssats:

® 60 mm, med tva skarbrannare monterade bredvid varandra Bild 3: GCE proFITe med en skarbrannare
p& samma sida

® 485 mm, med tva skarbrannare pd motsatta sidor om

maskinen
cirkelskarningsomrade:

® @80 mm — @ 1340 mm, med en skarbrannare

® @ 80 mm — @ 1680 mm, med utokningssats for tva
skarbrannare

vid tillagg av extrastdng for cirkelskarning plus extra

cirkelstang: ® For en skarbrannare: fran 40 mm till 1170 mm
(@ 80 — @ 2340 mm)

® For tva skarbrannare: frdn 40 mm till 1340 mm (2 80 — @ Bild 4: GCE proFITe med tva
skarbrénnare
2680 mm)

145/222



14001010
14001011
14001012
14001013
14001014
14001015
14001020
14001021

14001350
14001351
14001352
14001353
14001354
14001355
14001147
14001148

2.5 skarmunstycken

3-10
10-25
25-40
40-60
60-100
100-200
3-100
100-300

3-10
10-25
25-40
40-60
60-10
100-200
3-10
100-300

(unw

Jww) joyb

600-730
410-620
340-410
310-340
250-320
210-270
**H.on

**H.on

550-600
400-560
350-400
310-340
260-310
180-260
**H. n.

**H.on.

-jseyeys

(1eq) Uab
-Axoieys

2,0-3,0
4,5-5,0
4,0-5,0
4,0-5,0
5,0-6,0
6,5-7,5

2,0-3,0
4,5-5,0
4,0-5,0
4,5-55
5,0-6,0
5,5-6,5

-AxoawieA

2,5
25
25

35

3,0-5,0

0,2
0,2

0,2
0,2
0,3

sebuuelq

(u/,w) uab
-Axouieys

1,3-1,7
2,8-34
2,8-34
4,6-5,6
8,1-9,5
12,6-14,4

(u/w) usb
-AxoaweA

13
15

15
15
1,7-25

(ys W
seBuueiq

0,35
0,35

0,33
0,38

0,3

0,38
0,38
0,50-0,7

LoD DD

W WOm®WImWD

‘PIg

* skar- och varmemunstycken levereras separat, skarmunstycken i forpackning om 5 st.

** H. n. = varmemunstycke

0768670
0768635
0768599
0768636
0768662

0769494
0769495
0769496
0769497
0769498

(ww) yapy
-oofjey s

3-6
5-12
10-75
70 - 100
90/-150

3-6
5-12
10-75
70-100
90-150

Y (winy) 9)9/)s
-unwy|ajiols

3/64
1/16
5/64
3/32

1/32
3/64
1/16
5/64
3/32

470/-560
390/-480
205/-400
150/-220
125/-160

430/-150
360/-440
205/-380
150/-220
125/-160

2,5-3,5
2,0-4,0
3,5-4,5
4,5-5,5
5,5/-6,0

2,5/-3,5
3,0/-4,0
3,5/-4,5
4,5/-5,5
5,5/-6,5

0,3
0,3
0,3
0,5
0,5

0,2
0,2
0,2
0,4
0,4

sebuues q )

1,25-1,65
2,12-3,2
3,2-4,45
8,4-9,8
9,2/-14,6

1,8/-2,98
3,3/-4,95
5,0/-4,95
9,4/-12,8
14,0/18,6

uabhxo )

0,3
0,4
0,45
0,6
0,75

0,3
0,4
0,45
0,6
0,75

(=3
=
0:
3
=]
Qo
O
(7]

99
99

IITIIIIT
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202150330
202150331
202150332
202150333
202150334
202150335
202150336

202150320
202150321
202150322
202150323
202150324
202150325
202150326

14001450
14001451
14001452
14001453
14001454
14001455
14001456

14001749
14001750
14001751
14001753
14001755
14001761

skartjoc-
klek (mm)

3-8
8-15
15-30
30-50
50-70
70-100
100-200

3-10
10-15
15-30
30-50
50-70
70-10
100-200

3-5
6-10
10-25
25-40
40-60
60-100
100-150

3-10
10-25
25-40
40-60
60-100
100-200

skarhasti-
ghet (mmi

650-900
600-800
460-680
360-575
340-475
250-365
150-250

600-750
540-635
440-610
380-510
320-460
280-400
150-250

750-800
700-750
500-650
420-500
360-420
270-360
210-270

550-660
400-560
340-400
300-340
260-310
180-260

skéaroxy-
gen (bar)

3-55-

6-7
6,5-7,5
75
7-8
5,5-7,5

455-
6-7

6,5-7,5
7-75

4,5-5,5

5,5-6,5

varmeoxy-
gen (bar)

15 0,2-0,8
15 0,2-0,8
15 0,2-0,8
15 0,2-0,8
2,3 0,2-0,8
2,3 0,2-0,8
2,0-25 | 0,6

0,1-0,8 | 0,1-0,8
0,1-0,8 | 0,1-0,8
0,1-0,8 | 0,1-0,8
0,1-0,8 | 0,1-0,8
0,1-0,8 | 0,1-0,8
0,1-0,8 | 0,1-0,8
0,1-3,8 | 0,1-0,8

1 0,3
1 0.3
1 0.3
1 0,3
1,5 0.3
15 0,3
1,5 0.4
25 0,3
3 0,3
3 0,3
3 0,3
3 0,3
3555 | 0,4

skaroxy-
gen (m*/h)

0,25-1,85
2,15-2,6
3,6-4,15
5,2-5,85
7,8-8
11,1-12,3
11,7-15,7

2
2,32-2,6
3,6-4
4,85-5,7
7,4-7,75
11,1-12,3
11,7-15,7

0,4-0,55
12-14
3,2-3,7
4,6-5,5
56-7,1
9,1-11
12,2-12,9

1,3-1,7
1,7-2,6
2,8-34
4,6-5,6
8,1-9,5
12,6-14,4

varmeoxy-
gen (m*/h)

k-]
o

0,55 0,5 C
0,55 0,5 [@
0,55 0,5 C
0,55 0,5 C
0,715 0,65 [@
0,715 0,65 C
0,75- 0,58-0,77 | C
0,85

0 dd
2 0 dd
2 0,40-0,44 | dd
1,6-1,75 | 0 d
2 1
2 1 E
2 1 E
2 E

0,5 E
1 0,5 E
1 0,5 E
1 0,5 E
1 0,7
1 0,7 F
1 0,7 F
1 F

0,36 F
1,4 0,41 F
1,6 0,41 F
1,6 0,41
1,6 0,41
1,6 0,49-0,7
1,8-2,6

branngas

(Mh)

Bld. A: Injektormunstycke

AC*
Brénngas: A

Anvénds med brénnare:
BIR Mini A, 0766221

Bld. B: Injektormunstycke

Brénngas: PM
Anvénds med bréannare:
BIR Mini PMYF,

pPUZ*

766222

Bld. C: Injektormunstycke

MA133

Brénngas: A

Anvands med brénnare:

FIT Mini A, 0766173
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Bld. D: Injektormunstycke
MP133
Branngas: PM Anvéands
med brannare:

FIT Mini PMYF,
0766174



Bld. E
Gasblandningsmunstycke:
A-MD Coolex Branngas: A
Anvénds med brénnare:

Nozzle mix, 60009

SE

Bld. F: Bld. G:
Gasblandningsmunstycke:Gasblandningsmunstycke:
K50 PUZ a K70 PUZ ANME Bréanngas: A
Branngas: PMYF Anvands  Anvands med brénnare:
med brannare: Nozzle mix, 60009

Nozzle mix, 60009
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Bld. H:
Gasblandningsmunstycke:
PNME Branngas: PMYF
Anvénds med brénnare:
Nozzle mix, 60009



reglage  for fixering av
avstandsjustering

stang

till

Reglage for installning av stang till
avstandsjustering

Inre gasslangar

Reglage for
fixering av
hallare till
skarbran-
nare

Reglage for
Arvink

list for instéllining
avavstand |

Reglage for install-
ning av bréannarens

héd 0000

Skarbrannare med
hallare

Skarmunstycke

varmeskold
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ingdngsanslutning branngas:
g3/8 1H

gasregulator

anslutningskabel
m. stickkontakt

%@

Hastighetsreglering
R f .

5 f6ir rirelse framat - haka
Mandverspak till koppling




Bild 5: Maskinbeskrivning
9 maskininstallation

Maskinen levereras i delvis isartaget skick, med skarbrannare och detaljer till stdngen separerade. ta ur
samtliga delar ur emballaget. installera dem i den ordning som beskrivs nedan, for att kunna arbeta med
maskinen.

3.1. elektrisk matningssPanning

kontrollera den elektriska matningsspanningen (maximalt tillaten spanning) fére det att maskinen ansluts till
natspanningen (se ovan punkt 2.1 tekniska data). till natet far endast felfria stickkontakter och kablar
anslutas. Endast sddan anslutning som 6verensstammer med tillampliga féreskrifter och normer far
anvandas.

beskrivning av ledarna i anslutningskabeln:

® brun: fas
® bl&: nolledare

® gulgron: jord

3.2. oxygen- och branngastillférsel

3.2.1. tillforselslangen for branngas boér ha en inre diameter om atminstone 8 mm (beror pa slangléangd).
Endast slangar som uppfyller norm iso3821/EN559 far anvandas. slangens ingdngsanslutning till maskinen
ar g3/8’LH med anslutningsdon enl. EN560. betraffande branngasens tryck, se schema Over
skarmunstycken med ovanstdende data.

3.2.2. Tillférselslangen foér oxygen bér ha en inre diameter om 6 eller 8 mm (beror pa slanglangd och
skartjocklek). Endast slangar som uppfyller norm iso3821/EN559 far anvéandas. slangens ingdngsanslutning
till maskinen &r g1/4”, med anslutningsdon enl. EN560. betraffande oxygentryck och fléde, se schemat éver
skarmunstycken med ovanst&ende data (det hogre vardet av vardena for varme- och skaroxygen bor alltid
anvandas). anm.: For att forhindra bakslag bor alltid bakslagsskydd anvandas enligt nedanstdende
beskrivning.

anm: Endast gasslangar med felfria, rena och korrekt fasta anslutningsdon far anvéndas. tatheten hos
slangarna skall provas med maximalt driftstryck i vattenbad &tminstone var tredje manad. vi rekommenderar
att samtliga gasslangar byts ut var tredje ar.

3.3. installera kabel och inre gasslangar tillsammans, ev. med slanghallare.

3.4. installera skarbrannarens stdng och skarbrannare for énskad skarprofil, som
visas i bild 5.

3.5. anslut de inre slangarna till skarbrannare och REGULaToRENnHET.
Eftersom slanganslutningarna till de olika gasslangarna &r olika, kan de inte forvéxlas.

3.6.anslut stickkontakten

till ett natuttag (anvand anslutningar enl. lokala normer eller foreskrifter). anslut ingdngsslangarna for
oxygen och branngas sa att systemet far korrekt matning. anm: anslut maskinen till ett jordat kontaktuttag,
s att risker med den elektriska matningen forhindras.

QDRIFT

4.1. fére skarning

4.1.1. Fére nadgon som helst hantering av maskinen gCE proFIT®, skall operatéren ha kunskap om de
grunder for sékerhet vid drift, som finns specificerade i bruksanvisningen. operatéren skall ha erfarenhet av
utrustningar fér oxygenskarning och skall vara utbildad enl. kraven i normerna iso, EN, eller juridiska
foreskrifter eller kungdrelser, samt uppfylla alla myndighetskrav.

4.1.2. Endast skarmunstycken som anges i ovanstende tabeller far anvdndas. Man méste ta hansyn till
skarbrannartyp (gasblandningsmunstycke, ev. injektorbrannare) och likasd maste man ta hansyn till den
brdnngas som anvands. anvand endast felfria munstycken med felfri och ren tatningsyta.
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4.1.3. kontrollera likas& skarhuvudets tatningsyta p& brannaren. Endast skarbrannare frdn ovanstdende
lista, med felfria och rena tatningsytor till munstycken, f&r anvéndas. Man maste ta hansyn till
skarbrannartyp (gasblandningsmunstycke, ev. injektorbrannare) och likasd maste man ta hansyn till den
branngas som anvands.

4.1.4. val av munstycke

ga till vaga enl. ovanstdende tabell med skarmunstycken. anvand korrekt storlek pd munstyckena i
férhallande till metallskivans tjocklek. skarmunstycken fran gcE &r konstruerade for snittskaror med
kvalitetsnivd 1 enl. norm EN iso 9013. Maximal skarhastighet kan uppnds genom att stélla in
skarparametrarna enl. ovanstdende tabeller, vid ratlinjig skarning, vid anvandning av plat med ren yta,
kvalitetsmaskin for skarning, felfria skarmunstycken och oxygen med en renhet om 99,5%, eller béttre.
vardet pa gastrycket mats vid brannarens ingang.

4.1.5.8tdragsmoment for munstycken:
skarbrannare med gasblandningsmunstycke: 22-30 Nm skéarbrannare
Fit Mini: 22-30 Nm

skarbrannare bir Mini: 12 Nm for inre ské&rmunstycke och 18 Nm for yttre virmemunstycke obs!: alla detaljer
som kommer i kontakt med syrgas skall vara rena fran olja och fett p.g.a. explosionsrisken! kontrollera att

alla ganganslutningar och tatningsytor, ex.vis koniska och kulformade ytor, &r rena och felfria!

4.2. tandning och installning av lagan
4.2.1. kontrollera tétheten hos alla gasanslutningar. 4.2.2. Justera in

ingdngstrycket pa gasen enl. vardena iReducerande Neutral laga Neutral laga med

ovanstaende tabeller éver skarmunstycken, se '595_‘_“"d?f .

punkt 2.5 (1 bar = 105 pa, 100kpa = 105 N/m2,| UPPtandning skaroxygen

1 bar = 14,22 psi). driftstrycket for virmeoxygen —
L/
[ —

och brénngas justeras vid 6ppna ventiler hos
brannaren. Oppna ventilerna fér branngas och
varmeoxygen. tand utgangsblandningen med
lamplig tandare, som levereras med maskinen.
korrekt instéllt tryck medfér att en reducerande il
(sotande) laga skapas. En neutral ldga som M
passar den ténkta tillampningen justeras in
med ventilen for branngas. ventilen for
varmeoxygen forblir fullt 6ppen. Flamman
tdnds med den tandare gig s Injustering av laga SOM
levereras med maskinen. anvand inte het
metall, eller tandstickor.

ca. 1 mm

Arbetsdetalj

4.2.3. Oppna ventilen for skéroxygen kort, s& att man kan kontrollera korrekt injustering av den neutrala

l&gan, stang den darefter (se dven Bild 6)

4.3. skarProcessens start

Stall brannaren i utgangslage for skarning och borja lokal uppvarmning av arbetsdetaljen till upp till
tandningstemperatur, farg ungefar rédgul. Oppna darefter ventilen till skaroxygen och starta samtidigt

forflyttning av maskinen i 6nskad riktning.

4.4. korrekt skarhastighet

kan faststallas genom att iaktta slaggproduktion, fran det i stort sett vertikala gnistregnet
och fran det ljud som uppstar vid skarningen. ungefarliga varden pa skarhastigheten kan
hamtas fran tillampliga tabeller for skarmunstycken ovan.
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4.5. bandskarning med hjalP av styrskena

4.5.1.placera styrskenan pa den detalj som skall skaras. koppla den andra styrskenan till den férsta om en
langd storre &n 2 m behdver skéaras enl. bild 7. C S
4.5.2.placera enheten gCE proFIT® pa styrskenan. Se
till att framre och bakre hjulen sétter sig i skenans spar.
det bakre hjulet skall satta sig s att det inte ror sig.
4.5.3.Stéll in skarhastigheten i forhdllande till aktuellt

munstycke och tjocklek hos materialet. stall likas& in D)
rprel;enktnmgen. vrid kopplmgsspak.en i p'llensf Borda recta

riktning, s& att utrustningen befinner sig i

beredskapslage.

4.5.4.Satt skarbrannaren pé& den aktuella platen och
p& den plats dar skarningen skall borja. tand Bild 7:
Sammanfogning av styrskenor och stall in varmeldgan pd s& satt som kravs enl. ovanstdende
anvisningar. Férvarm materialet till

téandningstemperatur.

4.5.5.0ppna samtidigt ventilen for skaroxygen helt och starta maskinens rorelse genom att sl& om

stromstéllaren for forflyttning i 6nskad riktning enl. bild 3 eller 4.

4.5.6.Efter att skarningsarbetet har avslutats slds maskinen ifrdn genom att stélla stromstéllaren for rorelse i

mittlige och genom att sténga av all gastillférsel. stangningsventilerna skall stangas i féljande ordning:

1. skaroxygen, 2. bréanngas, 3. virmeoxygen.

4.6 skarning av band med hjalP
av profilstyrning (se bild 8)

4.6.1. u4.6.1. anvand en metallprofil (b&st v-
formad) vars hojd &r atminstone 15 mm och sétt
fast den pa platen enl. bild 8.

4.6.2. avstandet fran den kant som skall skaras,
till profilens sida, bor vara 300 mm.

4.6.3. lankhjulet bor vara nagot lutat mot
schablonen, s& att maskinen trycks en aning i
riktning mot profilen.

4.6.4. Fortsatt enl. punkt 4.5.3. -- 4.5.6.

4.7. cirkel- och bagskarning

4.7.1. Installera komponenter for cirkelskérning

och centrera detaljen som visas i bild 9. om cirklar

Bild 8: Skarning med profilstyrning med sma diametrar
skall skéaras, bor skarbrannaren installeras pa
motsatt sida an den som visas enl. bild 9, d.v.s.
narmare centrumstangen.

4.7.2. E4.7.2. sl& in ett méarke som &r 1,5 mm djupt
med vinkel 60°, i centrum pa den cirkel som skall
skaras ut. avblockera styrhjulet och placera enheten
gCE proFIT® p& platen.

4.7.3. vi rekommenderar att ett hal med 6ppningen

3 mm borras pd den plats dar skarningen skall
paborjas-avslutas, s& att en jamn anslutning av
snittskaran erhdlls. Man kan ocksé brénna igenomi_
materialet  direkt med oxygen, vilket normalt \

rekommenderas vid plattjocklekar under 80 mm. N SE
4.7.4. placera maskinen p& den punkt dar

skarningen skall pabdrjas, s& att skarmunstycket
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befinner sig mitt fér den uppborrade 6ppningen.
borja skarningen enl. punkt 4.5.3. -- 4.5.6.

4.8. manuell skarning

Skarmaskin gCE proFIT® kan styras manuellt av
operatdren, sa att skarning av en godtycklig form
som &r baserad pa en i férvag uppritad kontur pa
platen, kan utforas. styrhjulet maste lossas sa att
det kan rora sig fritt i alla riktningar och alla tre
hjulen bor vara i kontakt med skivan, se aven bild
10.

4.9. beredning av Platkanter infor

svetsning

- fasskarning med en brannare (utan att
fogbottenyta skapas)

Forbered gCE proFIT®-enheten enl. punkt 4.5.
ovan. Lossa reglaget for installning av
bréannarvinkel en aning och vrid brannaren med

Bild 9: Cirkelskarning

Bild 10: Manuell skarning héllare s att 6nskad vinkel erhalls. dra darefter &t reglaget for

instélining av brénnarvinkeln. Folj darefter punkt 4.5.

4.10. skarning med tva brannare

Om gCE proFIT® endast ar utrustad for skarning med en brannare, maste utékningssats med
en andra brénnare (art.nr. 304605904) monteras (se bild 11) forst.

utfor foljande atgarder:

1. Ta bort gasregulatorn fr&n apparatlddan och slangarna fran denna.
2. Ta bort brannarhallaren tillsammans med stadngen for instélining av avstdnd och ta bort

stangen frdn maskinen.

3. Installera den andra varmeskélden (6) mitt emot den befintliga p& maskinens andra sida med
distansbrickor (7), insexskruvar M6x20, brickor och fjaderbrickor (8, 9, 10).

4. Montera regulatorenhet for tva brannare (1) pd maskinens apparatlada.

5. Satt i stdng for injustering av avstand avsedd for tva brannare.

6. Installera bada hallarna till skarbrannare, tillsammans med skarbrannare, pd stangen for

avstandsinstéllning.

Bild 11: Utokningssats for ytterligare
skérbrannare

7. koppla samman b&da brannarna och gasregulatorn med ratt gasslangar.
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8. anvand korrekta skarmunstycken enl. punkt 2.5 ovan. gcE proFIT® med tva brannare kan
anvandas for fasskérning och fér bandskarning som visas i bild 12.

anm.: | det fall tva brannare skall anvandas allt for nara varandra, ar det majligt att stéalla in 6nskat avstand
s& att hallaren till den férsta brannaren orienteras i riktning mot framre delen av maskinen och den andra
brannaren orienteras mot bakre delen av maskinen.

Bild 12: Fasskarning och bandskarning med tva brannare

underhall
5.1. DaGLIGT

kontrollera alltid tatningsytorna mellan munstycke och brannare

® Torka av maskinen gCE proFIT® med duk, s& att den blir fri fr&n slagg och metalloxider.

® kontrollera att slangar och elkabel inte har skadats. byt ut skadade delar.

® smorj axeln hos det roterande hjulet med shell "vitrea 31" eller motsvarande smérjmedel.

5.2. manatligt

® Se till att vertikal och horisontell rérelse hos brannaren l6per utan problem och att samtliga reglage
fungerar.

® rengor brannarhallare, stang for avstandsjustering och samtliga detaljer till brannarhéllare.

® kontrollera tatheten hos gasslangar och gasledningarnas armaturer, inkl. justeringsventiler. dra at otata
kopplingar och byt ut skadade delar.

|_ kontrollpanel - 240 v J
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5.3. kvartal

® Ta bort kopplingsspaken och skruvar och skilj apparatladans 6vre och
undre delar (se till att motorkabeln inte stracks).

Rengor maskinens inre delar noggrant och se upp sa att styrenheten
for hastighet inte skadas.

Som preventiv atgard smorjs motordelar, kugghjul och koppling med
smorjmedel baserat p& molybdensulfid.

Montera samman apparatlddans lock och se upp s& att kablar inte
kommer i klam. anslut kopplingsspaken.

smorj inte lagerkomponenter hos framre och bakre hjulen.

Fore det att gCE proFIT® tas i drift kontrolleras att maskinen arbetar
korrekt och tatheten hos gassystemet.

@andring av matningssPanningen

inuti maskinen finns en egen transformator fér 240v och 110v véaxelstrom.
Maskinen &r instdlld for den matningsspanning som anges pd|
produktetiketten pd maskinens apparatlada. ga till vaga pa féljande satt

for att &ndra matningsspanningen: ® Ta bort kopplingsspaken och
A skruvarna och separera apparatlddans 6vre del frdn den undre.
® Andra lage pa elkabeln fran kontrollpanelen sédsom visas i bild 13.

® Montera samman 6vre och undre locket hos apparatl&dan varvid ladan
sluts.

® Andra spanningsmarkning p& méarketiketten.
kontrollera att motorkabeln inte stréacks nar de 6vre och undre delarna
av apparatladan skiljs at.

obs!: det ar lampligt att mérka upp den nya matningsspanningen pé|
mérketiketten, efter &ndringen. anslutning av maskinen till felaktig

240 V Control Panel

kontrollpanel - 110 v

matningsspanning, kan medfora fel eller driftslagen som ar utgor risk for
operatoren.
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ﬂ elektriskt koPPlingsschema

Bild13: Andra spanning
240V-110V

MOTOR

—
+

0578
3

L

@felsdkning

atgarder for avhjalPande av FEL

drivhjulet roterar kabelanslutningen har lossnat

inte

kontrollera kabelanslutningen

Fel p& kommutatorn

kontrollera kabelanslutningen.kontrollera
kommutatorn med felsdkningsinstrument.

Fel hos huvudkabeln

kontrollera huvudkabeln med
fels6kningsinstrument.

Styrskenan ligger inte an
(se aven

Motorfel kontrollera motorn med
fels6kningsinstrument. kontrollera att
motorspindeln roterar.

Hackig skaryta Ojamn yta hos styrskenan Se till att ytan hos arbetsstycket &r

tillr&ckligt jamn fér montering av
styrskenan.

nedanstdende

rekommendationer Felaktigt motorvarvtal

kontrollera eller byt ut styrenheten.

for justering) .
Externa vibrationer

avlagsna vibrationerna.

Felaktig instéllning av
skarparametrar

kontrollera skérhastigheten med linjal.

Onormalt spel i drivningens véxel

Utfor, eller se till att reparationer utfors pa
systemet.

Brannarfel

byt ut den.

@ft‘)rvaring, forflyttning och transPort
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9.1. EMBaLaGEM
gCE proFIT® omges vid forpackning hos tillverkaren av skyddselement
runtom inuti emballaget. skarenheten ligger skild fran tillbehor inuti
emballaget, d.v.s. emballaget ar uppdelat i tv& utrymmen.

9.2. férvaring

For att skydda skarmaskinen mot damm, fukt och andra féroreningar
om skarmaskinen inte kommer att anvandas under en léngre tid, skall
elektriska komponenter, brannare och munstycken forvaras i
emballaget.

9.3. forflyttning
Forvara produkten i emballaget, s& att fel p.g.a. slag och vibrationer
inte uppstar under forflyttning. Bild 14: Exempel p& inpackning

9.4. TRanSPoRT

Forvara produkten korrekt i dess emballage for att forhindra skador pa den vid transport.

@sakerhetsanvisningar
10.1 atgarder for drift och anvandning

® se till att maskinen star stabilt, installera den korrekt och utfor kontroll fére det att arbete paborjas.

® se till att strombrytaren star i "mittlaget” fore det att stickkontakten sétts i eluttaget.

® se till att ha denna anvisning och sékerhetsforeskrifter till hands da maskinen anvands.

® Flytta inte maskinen d& flamman brinner.

® Forhindra att metalldetaljer eller spill faller ned d& maskinen arbetar ovan golvytan.

® var valdigt varsam d& maskinen flyttas till annan plats.

10.2. skyddsatgarder avseende elsystemet

® kontrollera natspanningen fére det att motorn startas. Max spanningsvariation far vara +10% av
faststalld natspanning. Maskinen far inte anvandas med annan natspanning.

& anvand endast maskinen med den faststéallda natspanningen.

® jorda maskinens kabel.

® Skicka maskinen till auktoriserad service, eller den séljare dar maskinen har kopts in, om n&got

av foljande intraffar:

kabelbrott eller slitna kablar

Om vatten droppar frén, eller tranger in i maskinen

Om man iakttar att ndgot inte stammer vid drift, trots att maskinen anvands korrekt
Om maskinen gar sénder

® Om ett komplicerat fel som kréver reparation uppstar

® kontrollera regelbundet elsystemet

10.3. underhalls- och kontrollatgarder gallande maskinen
® underhall och kontroll av maskinen skall 6verlatas till kompetent, auktoriserad personal.

® ta bort stickkontakten frén uttaget fére det att maskinen 6ppnas, eller reparationer utfors.
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utfor regelbundet underhall p& maskinen.

anvand endast korrekt skarbrannare och munstycken. se till att anvanda ratt gas vid val av brannare
och munstycken.

@ skyddsklader

operatdren skall bara skyddsklader (handskar, skyddsglaségon med tillampliga ljusfilter, hjalm och
skyddsskor) d& skarningsarbeten utfors.

vata klader kan medféra elolyckor.

Hall kladerna rena frén olja och fett, sd att inte reaktion med syrgas kan uppsta.

@étgarder som skall utféras Pa arbetsPlatsen

@ sakerhetsmarkning
pa maskinen finns etiketter placerade, vars &ndamal S
ar att tillgodose korrekt anvandning av maskinen.
P i . L. s . IIIIIIIIIIII/IIIII

Hall 1agan borta fran gaskallan och hall ett sakerhetsavstand om minst 3 m (gasflaskor, gasledningar och
slangar)

utsatt inte acetylenflaskor, ledningar, slangar och ror for hdgre temperatur &n 50°c (130°F).
syrgas anténds inte sjalv, dock kan kontakt med bréannbara material 1att leda till antandning.
se till att syrgaskoncentrationen p& arbetsplatsen inte &r hégre &n koncentrationen i atmosfaren.

kontakt mellan syrgas och smérjmedel, fett och andra kolvaten, kan medféra brand och explosion. se till | SE
att alla komponenter som kan komma i kontakt med syrgas &r helt rena fran olja och fett.

syrgas, propan, butan, propylen och blandningar av dessa &r tyngre an luft.
se till att arbetsplatsen &r val ventilerad vid skarning.
se till att brandsléackare, sand, vatten o.s.v. finns till hands p& arbetsplatsen.

Hall brannbara material borta frn platser dar skarning pagar och dar gnistor kan uppsta.

gé till vaga enligt anvisningarna som tillampligt och
avlagsna inte etiketterna under arbete. se alltid till
att etiketterna &r rena och lasbara.

THIS MACHINE MUST BE USED BY TRAINED STAFF

% Serial No. ;
Voltage 1 220/240 ®
Gas Control Equipment Amps . 0-5
WWW.gcegroup.com Hz : 50-60

@ sakring mot bakslag
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vi rekommenderar att man anvander bakslagsskydd fér samtliga gaser. dessa skydd skall monteras p&
ingdngarna hos skarbrannarna. Likasd rekommenderar vi att bakslagsskydd monteras vid
reduceringsventilen, eller vid anslutningen till rérledning for gas, vilket ocksa foreskrivs av lokala foreskrifter.
bakslagsskydd for skarbrénnare enl. en 730-1

artikelnr GaS anSLUTNInG (En 560) ‘
14008408 Skaroxygen g3/8”

14008263 varmeoxygen gl/4”

14008278 Branngas g3/8” LH

rekommendationer till injustering for Perfekt skarning

avsmalning av snittskara avsmalning av snittskara konkav yta under dvre kanten klack vid snittytans
(divergerande) (konvergerande) hos snittyta underkant
® For hog skarhastighet ® For hog skarhastighet ® For hogt tryck hos ® Forhog
° . ° . skéroxygen
avstand mellan munstycke avstand mellan munstycke skarhastighet ®
och plét for stort och plat for stort ® Nedsmutsat och/eller skadat Nedsmutsat och/eller

munstycke skadat munstycke
® Nedsmutsat och/eller skadat ® For hogt tryck hos

munstycke skaroxygen
4 g ® avstand mellan munstycke

och plat for stort

konkav profil hos snittyta oregelbunden profil hos smaltning hos snittyta strang av stelnade droppar
® For hog skarhastighet snittyta ® For lag skarhastighet ® For kraftig varmelaga
® Nedsmutsat och/eller skadat ~ ® For 1&gt tryck hos skar- ® For kraftig varmelaga ® avstand mellan munstycke
munstycke, eller for liten oxygen ° N och plat for litet
dimension hos munstycket i avstand mellan munstycke
forhallande till skartjocklek  ® Nedsmutsat ocheller skadat ~ OC1 P1at for stort/for litet ® korroderad eller flagnad
munstycke ° ) plat
® For Iagt tryck hos For stort munstycke i
skaroxygen ® Eor hog skarhastighet forhallande till skartjocklek
nedsmalt évre kant med avrundad undre kant i for stort djup hos skarlinje  oregelbundet djup hos
fastsittande slagg hos snittyta skarlinje
snittyta ® For stor eller for
R ® For hogt tryck hos oregelbunden skérhastighet  © For stor eller
For hogt tryck hos skaroxygen for oregelbunden
skaroxygen . . © avstand mellan munstycke ~ Skérhastighet
. . o For hog skarhastighet och plat for stortfor litet
For kraftig varmelaga Nedsmutsat och/eller Fér svag laga
P N
® avstand mellan munstycke skadat munstycke For kraftig varmelaga

och plat for stort
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lokala fel i skaryta grupperade fel i skéryta Grupperade fel i undre fastsittande linje med slagg pa

® o hog skérhastighet delen av skaryta undre kanten

® For 1ag skarhastighet

® Ytan p& pléten korroderad,  ® grupperade fel i undre ® Fér hog eller for 1g
® Ytan pa platen korroderad,

nedsmutsad, eller flagnad delen av skaryta skarhastighet
nedsmutsad, eller flagnad
. ® avstand mellan plat och ® avstand mellan plat och
avstand mellan‘ plat och munstycke for litet munstycke fér stort
munstycke for litet
® For svag laga ® For hogt tryck hos skaroxygen

® For svag laga
° . R ® For litet munstycke i forhallande
Nedslackt brannare til skartiocklek
® plat innehallande °
finfordelade partiklar For svag laga

® Ytan pa platen korroderad,
nedsmutsad (med farg), eller
flagnad

Qol‘lwcaﬂwe

gCE proFIT® — 3To NepeHOCHOW pexyLLmnii
arperaT ANsi pe3ku KMCIopoaoM, KOTOPbIA
NpPUMEHSIeTCS AN KUCNOPOAHON pesku
HenernpoBaHHOWM CTanu ¢ NPUMEHEHNeMm
nnaMeHun npeaBapuUTeNbHOrO HarpeBaHus
KMCNOPOZ, — ropIoYMii ras. 9TOT arperat MOXHO
Takke MCMomnb30BaTh AN NIMHENHON 1
KPYroBOW Pe3kn Unu Ansi pe3kn U3orHYTbIX
hOPM PYYHBIM ynpaBreHuem ABUXKEHNS Npu
yCnoBuu J06aBOYHON YCTaHOBKM
[ONOSTHUTENbHBIX KOMMOHEHTOB U1, Hanp., eLle
O[HOW pexyLLel ropesku.
pe3ak gcE proFit® MoxHo ncnonb3oBaTb Ans
NpsIMON Pe3KW, U3OTHYTON PE3KN UMK KOCOMN
Pesku C OAHOW UM MaKC. ABYMSI PEXYLLMMU
ropenkamu. MakcumarnbeHas TonwuHa
pa3pe3aemoro maTtepuana coctasnset 150
MM C OOHOW pexyLuen ropenkon n 100 mm ¢
ABYMS PeXYLLMMUN ropenkaMmm.
arperaT B cbope COCTOMT W3 HECKOJIbKUX
Hanpaensowel YacTen, KoTopble He0bXoaANMO 3aKa3sbiBaTbh

oTAerbHO, CM. HUKENPUBEAEHHbIE YKa3aHUsi U peKoMeHAaLuu.

arperaT gcE proFit® MoxHO Takke Mcnonb3oBaTh ANs MNa3MeHHOW pesku, NpeaBapuTENbHOMO HarpeBaHust

UNK CBapuUBaHWS, HO C AOMOSTHUTENbHLIM 060pyAOBaHNEM (He NocTaBnsAeTCs BMeCTe C arperatom) U npu

BbINOMHEHUN HEOBXOANMBIX U3MEHEHWIA.

HacTosILLan MHCTPYKLMS MO 3KchryaTauuyn o6bsACHSET npuHUMnbl 6e3onacHon v addekTuBHOM paboTbl

arperata gcE proFit®.

Puc. 1 Azpezam GCE proFIT® ¢ oyuHkogaHHoU

A MepeHocHoW pexywuin arperat gce profit® MOXHO ucnonb3oBaTb TOMLKO NpuU coGnioaeHUU
npefocTeperarWmx npeaynpexaeHuin, KoTopble NpUuBeAeHbl B UHCTPYKLUK MO IKCNyaTaumm.
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A Heo6xoanMo, YTo6bl paboTHUKM OGCNYXUBAHUSA 3TOro0 arperata OCBOUNWN cofepXaHue HacTosiLein
MHCTPYKUMM MO 3KcnnyaTtauum v obnaganu onbiToM pa6oTbl ¢ oGopyAoBaHMEM Ansi pe3kun
KMCIOPOAOM, a Takke, YTOGbl GbININ NPOUHCTPYKTUPOBaAHbI B COOTBETCTBUM C TPEGOBaHUAMU HOPM
iSO, en UNM BHYTPUrocyAapCTBEHHbLIX U BHYTPU3AaBOACKUX HOPM NpuU co6GnioaeHUM BCEX 3aKOHHbIX
TpeGoBaHUN.

@caoﬁcma arperata
2.1 TexHN4Yeckme gaHHble

pexyLuas NpomM3BoANTENbHOCTb no 150 mm ¢ ogHom ropenkou, Ao 100 MM ¢ ABYMSA
(TonwwmHa matepuana) ropenkamu

CKOPOCTb pe3aHusi 75 - 700 MM/MUH
HanpaBneHve ABWXEeHNS BriepeA 1 Hasaj C NepeMeHHOIN CKOPOCTbIo

[vameTp ANs KPyroBoro 80 — 1340 MM (c gononHUTenNbHLIM 060pyAOBaHNEM [0
pesaHus 2340 mm)

Makc. WwupuHa nomnocel 485 MM (MpW pesaHnmn ¢ ABYMS ropenikamu psaom)

anekTponuTaHue .
P 230 B nepem. Toka / 50 I'y, yuTait AaHHble Ha Tabnuyke

arperata

nutaHue gsuratens 24 B nocT. Toka

BxogHoe nogknioyeHne g1/4”, po 8 6ap, wnaHr dN6 nnu dN8
kucnopoga

BxogHoe nogknioyeHne g3/8” LH, po 1 6ap, wnaHr dN8
roptoyero rasa

pa3mepsbl arperata 180 MM x 380 MM x 160 MM (LUMpKHA X ANMHA X BbICOTA)
6e3 ropenku, LNaHroB 1 AepXaTensi roperiok

Bec 13 kr ¢ ogHoW ropenkon, 16 kr ¢ AByMsi ropenkamm

2.2 bazoBas yllakoBKa arperata CoaepXuT:

® arperaT BMECTE C YCTPOWCTBOM AJ151 OAHOMN rOpesiku;

® ofHy pexyLLylo ropenky Ansi CMECUTENbHOTO HAaKOHEeYHMKa (TOMbKO Afst

548900060001);

aepxarerb ropenku, CTepXXeHb FOpenku, 3aluTHLIA TEnoBoi WnT 13
HepX. cTanu;

BHYTPEHHWE ra3oBble LUMaHM1, ra3oBblii pacnpeaenuTenb ¢ 3anopHbIMU

BEHTUNSAMY;
® cTepkeHb [Ans  KPYroBOW pesku, Kpyrnas cpegHss getanb;  © 1 2 3
anekTpuyecknin kabenb AnuHon 10 M co WTencenem; Bild 2 Skarbrannare

NPUHaAANexXHOoCTN Ans MOHTaXa U YNCTKN HAaKOHEYHUKOB;

3anasibHUK nnameHu;
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° Hanpaendawuwme NoCTaBnNAnTCA OTAENIbHO OT arperara.

2.3 No3unuuu, kotopbie Heobxoanmo 3akasaTtb
pexyLumin arperaT 1 HanpasnsawLme

HOMep no3nuuun onucaHue

548900060001 arperat gcE proFit® c ogHow ropenkor Ans CMecuTenbHOro HakoHeuHuKa,
6e3 HanpaBnsoLLNX

548900060000 arperat gcE proFit® 6e3 ropenku, 6e3 HanpaBnsAOLLMX
304605904 pacLwmpuTenbHbIN KOMNEKT NS BTOPOW pexyLUen ropenku
14088703 HanpasnswoLwme 2 M, 3KCTPYAVPOBAHHbIN antoMUHUEBbIN NPoduIb ¢

HapY>XHOW KNeMMOW NOAKIoYEHUS!

60010 HanpasnsLwme 2 M CO BCTPOEHHbIM COeAUHUTENbHBIM 3aMKOM,
OLIMHKOBaHHas cTanb

[ns pexyLmnx ropenok 3akasbiBaTtb ¢ arperatom 548900060000 cm. Takke puc. 2:

HOMep onucaHue pekoMeHAayemble Mo3unuus
nosuuun pexywue
HaKOHEYHUKM
0766262 pexyLias ropenka ans apMYF aNME, aMd Collex, 1
CMECUTENbHOro HaKoHeYHuKa pNME, k50pUz
0766221 bir Mini, nHxektopHas a aC, (asd) 2

pexyLuas ropenka

0766222 bir Mini, nrxekropHas pPMYF pUz, (pSd) 2
pexyLias ropernka

0766173 Fit Mini, nHxektopHas a Mal33 3
pexyLias ropernka

0766174 Fit Mini, nhxekropHas pPMYF Mp133, (MY133) 3
pexyLuasi roperka

2.4 BO3MOXHOCTM perynupoBku pexyliero auallasoHa arperata
[nana3oH BepTUKanbHOro ABMXEHUSA pexyLuen ropenku: 75
MM.

paccTosHue LeHTpa pexyluei ropenku ot kpas kopnyca: ©
oT 40 MM o 170 MM, C OLHOI peXyLLLEN ropenkow;

oT 40 mm go 345 MM, C pacluMpuTenbHbIM KOMMMEKTOM Ans
[OBYX PEXYLUMX FOPENOK. CTEPXKEHb OIS KPYrOBON Pe3KU:

oT 40 MM 0 670 MM, C OAHOW peXyLLEel ropenkow;

oT 40 mm go 840 MM, C paclumpeHuem NS OABYX PeXyLUuX
ropernok.
Puc. 3: GCE proFIT ¢ o0Hol pexyuieli opesnkoli
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paccTosiHue Mexay PexyWwuMu ropenkamu, B criydae
€Cnn NPUMEHSIETCS paclUMpeHmne:

® 60 MM, C ABYMS PEXYLLMMM rOpenkamu psfaoM Ha Tom
Xe CTOpOHE;

® 485 MM, c asyms
pexXyLMm ropesikamut Ha
NPOTUBOMONOXHbLIX CTOPOHAX arperata.

pa3mepbl KPYroBoOii pesku:

® @80 MM — @ 1340 MM, C OAHOI PEXYLLEN rOPENKON;
Puc. 4: GCE proFIT® ¢ deymsi pexywumu 2opesikamu
® @80 MM — @ 1680 MM, C pacluMpeHvem Ans OBYX

PEXYLLMX FOPEOK.

npu  fobGasrneHuun pacLMpuTenbHOro CTEpPXHS1  [ANs KPYroBOW pe3ku U BTOPOro KpyroBoro
CTEePXHS:

® ans ogHom pexyluen ropesku: ¢ 40 Mm o 1170 mm (@
80 — @ 2340 mm);

® ansa aByx pexywux ropenok: ¢ 40 mm go 1340 mm (& 80 — @ 2680 Mm).
2.5 pexyuime HakOHeYHUKH

] H s g S s
(= o S s
gs = 52 =i = 3
Sc 6z = Qo s¢o Qo
E o3 ¥3do © O 5o © O
C E Q5= (] [ =X RN [ =
o & OwmI o ¥ \© o o Iy o O
2 £ 0 S o0 oa o0
oQs ~| & %% P 4 & g
I x\O©O I x
14001010 | 3-10 600-730 | 2,0-3,0 2 0,5 1,3-1,7 0,4 0,3 a
14001011 | 10-25 410-620 | 4,5-5,0 2,5 0,5 2,3-2,8 0,5 0,35 a
14001012 | 25-40 340-410 | 4,0-5,0 2,5 0,5 2,3-2,8 0,5 0,35 a
14001013 | 40-60 310-340 | 4,0-5,0 2,5 0,5 4,151 0,5 0,35 a
14001014 | 60-100 | 250-320 | 5,0-6,0 3 0,5 8,1-9,5 0,5 04 a
14001015 | 100-200 | 210-270 | 6,5-7,5 3,5 0,5 12,0-13,0 | 0,6 0,5 a
14001020 | 3-100 = H.n. a
14001021 | 100-300 | **H.n. a
14001350 | 3-10 550-600 | 2,0-3,0 2 0,2 13-1,7 1,3 0,33 B
14001351 | 10-25 400-560 | 4,5-5,0 2,5 0,2 2834 |15 0,38 B
14001352 | 25-40 350-400 | 4,0-5,0 2,5 0,2 2,834 15 0,3 B
14001353 | 40-60 310-340 | 4,555 2,5 0,2 4,6-5,6 15 0,38 B
14001354 | 60-10 260-310 | 5,0-6,0 2,5 0,2 8,1-9,5 15 0,38 B
14001355 | 100-200 | 180-260 | 5,5-6,5 3,050 |03 12,6-14,4 | 1,725 | 0,50- B
14001147 | 3-10 ©H. . 0,7 B
14001148 | 100-300 | **H.n. B

* pexyLume 1 HarpeBatolMe HAaKOHEYHMKMN NOCTaBNAIOTCA OTAENbHO, PEXYLUMEe HAKOHEYHUKMN B YNaKoBKaxX
no 5 WTyk.
** H. n. = HarpeBaloLLe HaKOHEYHUKN
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0768670
0768635
0768599
0768636
0768662

0769494
0769495
0769496
0769497
0769498

B
ES
s
ER-S
S8
FQ

3-6
5-12
10-75
70 - 100
90/-150

3-6
5-12
10-75
70-100
90-150

pasyep
HaKOHEYHMKM

1/32
3/64
1/16
5/64
3/32

1/32
3/64
1/16
5/64
3/32

OIAMbI

pe3aHusa (Mm/

C KOpoCTb
MWH)

470/-560
390/-480
205/-400
150/-220
125/-160

430/-150
360/-440
205/-380
150/-220
125/-160

2,5-3,5
2,0-4,0
3,5-4,5
4,5-5,5
5,5/-6,0

2,5/-3,5
3,0/-4,0
3,5/-4,5
4,5/-5,5
5,5/-6,5

roprouumn
ras (6ap)

0,4

Kuc}wpon
m3/yac

1,25-1,65
2,12-3,2
3,2-4,45
8,4-9,8
9,2/-14,6

1,8/-2,98
3,3/-4,95
5,0/-4,95
9,4/-12,8
14,0/18,6

roproumii

0,45

0,75

(m3/vac)

99
99

«Q

IIIIT

Puc. A: UiHxekmopHbie
HakoHey4Huku AC*
loproyuli 2as: A
lNpumeHeHue ¢
2openkol: BIR Mini A,

0766221
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202150330 | 3-8 650-900 | 3-55- [ 1,5 0,2-0,8 0,25-1,85 | 0,55 0,5 C
202150331 | 8-15 600-800 | 6 15 0,2-0,8 2,15-2,6 | 0,55 0,5 [@
202150332 | 15-30 460-680 | 6-7 15 0,2-0,8 3,6-4,15 | 0,55 0,5 C
202150333 | 30-50 360-575 | 6,5-7,5 | 1,5 0,2-0,8 52-585 | 0,55 0,5 C
202150334 | 50-70 340-475 | 7,5 2,3 0,2-08 |788 0,715 0,65 C
202150335 | 70-100 | 250-365 | 7-8 2,3 0,2-0,8 |11,1-123 | 0,715 0,65 C
202150336 | 100-200 | 150-250 | 5.5-7,5 | 2,0-2,5 | 0,6 11,7-15,7 | 0,75-0,85 | 0,58-0,77 | C
202150320 | 3-10 600-750 | 4-55- | 0,1-0,8 | 0,1-0,8 2 2 0 dd
202150321 | 10-15 540-635 | 6 0,1-0,8 | 0,1-0,8 2,32-26 |2 0 dd
202150322 | 15-30 440-610 | 6-7 0,1-0,8 | 0,1-0,8 3,6-4 1,6-1,75 | 0,40-0,44 | dd
202150323 | 30-50 380-510 | 6,5-7,5 | 0,1-0,8 | 0,1-0,8 48557 |2 0 d
202150324 | 50-70 320-460 | 7-7.5 0,1-0,8 | 0,1-0,8 7,4-7,75 2 1
202150325 | 70-10 280-400 | 7-8 0,1-0,8 | 0,1-0,8 11,1123 | 2 1 E
202150326 | 100-200 | 150-250 | 5.5-7.5 | 0,1-3,8 | 0,1-0,8 11,7-15,7 | 2 1 E
E
14001450 3-5 750-800 | 2-3 1 0,3 0,4-055 |1 0,5 E
14001451 6-10 700-750 | 4-5 1 0,3 1,2-1,4 1 05 E
14001452 10-25 500-650 | 6,5-7,5 | 1 0,3 3,2-3,7 1 0,5 E
14001453 25-40 420-500 | 6,5-8 1 0,3 4,6-5,5 1 05 E
14001454 40-60 360-420 | 6,585 | 15 0,3 5,6-7,1 1 0,7
14001455 60-100 | 270-360 | 6,5-8 1,5 0,3 9,1-11 1 0,7 F
14001456 100-150 | 210-270 | 6,5-7 1,5 0,4 12,2-129 |1 0,7 F
F
14001749 3-10 550-660 | 2-3 25 0,3 1,3-1,7 1,4 0,36 F
14001750 10-25 400-560 | 3-4,5 3 0,3 1,7-2,6 1,6 0,41 F
14001751 25-40 340-400 | 4-5 3 0,3 2,8-3,4 1,6 0,41 F
14001753 40-60 300-340 | 4,555 | 3 0,3 4,6-5,6 1,6 0,41
14001755 60-100 | 260-310 | 5-6 3 0,3 8,1-9,5 1,6 0,41
14001761 100-200 | 180-260 | 5.5-6,5 | 3555 | 04 12,6-14,4 | 1,8-2,6 0,49-0,7
5 loproyuli eas: A e L &3
\{ lNpumeHeHue ¢
f 2opernkou: FIT Mini A,
0766173 'H
|
L ]
Puc. D: iHxeKkmopHble
L HakoHe4YHuku MP133
Puc. B loproyquti 2a3: PM
WHxekmopHble Mpumererive ¢

HaKoHe4YHuKu PUZ*
loproquti ea3: PM
lMpumereHue ¢
2openkou: BIR Mini
PMYF, 0766222

Puc. C: MHxeKkmopHble
HaxoHeyHuku MA133

Puc. G: CmecumenbHbIli
HaKOHEYHUK HakoHeqHuk ANME
K50 PUZ u K70 PUZ loproquti eas: A
[oproquli ea3: PWgS 202 lNpumeHeHue ¢ 2openkol:
lNpumeHeHue ¢ aopenKouj: Nozzle mix, 60009
Nozzle mix, 60009

Puc. E: CmecumenbHbil Puc. F: CmecumenbHbili
HakoHe4Huk A-MD Coolex
loproyquti eas: A

lMpumeHeHue ¢ 2openkol:

Nozzle mix, 60009

2openkou: FIT Mini
PMYF, 0766174

Puc. H: CmecumenbHbIli
HaxoHeyHuk PNME
loproyuti 2az: PMYF
lNpumeHeHue ¢ eopesnkoli:
Nozzle mix, 60009
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perynartop ana d)MKcaLI,IAM CTepXXHA Ana

_PEryNUPOBKU PACCTOAHUSA FOPenKd

perynatop Ana perynnpoBkn CTEPXHA
4n4a perynupoBKU paccTtogHua

rasoBble LIJJ'IalII'VI

Hanpasndatol

perynsTtop
ans

dukcauum
aepxarens

roperku

perynsatop
LS pexyLLerg

yrna
nnaHka ans

perynupoBkm
paccrosHus—

perynsitop 4ns
perynupoBku

_BbICOThI FOpenk |

pexyLias roperka ¢
fepxatenem |

PEXYLINN HAKOHEYHMK

TEMIOBOW LMT
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__ 3anopHklil BEHTWUNL FOPHOYEro rasa
3anopHbI BEHTUNb pexyLlero KNCnopoaa

36I'I0prII7I BEHTWUIb HarpesawLlero
Kucnopoaa

BxogHoe noakntoveHne roptodero
raza: g3/8 1 H

BxoaHoe nogknoveHne

crnopoa.gil/4

=Y

d30Bbl DACpeer

MTaLLNN
abenb co

criceriem
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0w)

npenoxpaHnTenb

|

KOnecuko Anda py4yHoro

ynpaeneHusa

perynmpoBka ABWXeHUA Bnepen




PbIYAXOK My ThI

Puc. 5: OnucaHue azpecama

yCTaHOBKa arperarta

arperaT NocTaBfsieTcsl B YaCTUYHO pa3obpaHHOM COCTOSIHUM C OTCOEAMHEHHOW pexxyLuei ropenkon u
OTCOEAVHEHHbIMU AeTansiMy KpOHLUTeHa. BblHyTb BCe AeTanu 13 yrnakoBKW. YCTaHOBWUTb UX B MOpsiaKe,
KOTOPbI ONUCaH HMXe, YTOObl C HUMK MOXHO Oblno paboTaTsb.

3.1. OnekTpollutaHue

NpoBepbTE 3MNEKTponUTaHe (MakcumarnbHOe OOMYCTUMOE HanpshkeHue) neper BKMOYeHUeM arperaTa B
ceTb (CM. BblLLENPUBEAEHHbIN NYHKT 2.1. TeXHUYeckne AaHHble). B ceTb nuTaHms MOXHO NoAknoYaTb
TONMbKO HENOBPEXAEHHbIN LTencenb n kabenb. Heo6XoAMMO MCMONb30BaTb TOMbKO TaKkoW crnocob
NoAKIOYEHNS], KOTOPLI OTBEYAET COOTBETCTBYIOLLMM YKa3aHWUsIM Y HOpMaMm.

onucaHue LBETOB OTAEMNbHbLIX MPOBOAOB NUTaloLLLEro kabens:

® KopuYHeBbIN: hasa.

® CUHWIA: HOMb.

® XKenTo-3eneHblit: 3a3emneHue.

3.2. NocTaBKa KMcnopoaa v ropro4vero rasa

3.2.1. BxofHble LnaHrn roproyero rasa AoMmkHbl UMETb BHYTPEHHWUI AnameTp XoTst 6b1 8 MM (3aBMCUT OT
ONWHBI WnaHra). MoXHO Mcnonb3oBaTb TOMbKO LUMAHrM COOTBETCTBYOWMEe Hopme iso3821 / EN5S59.
BxogHoe noakntoveHune wnaxra arperata g3/8”LH ¢ apmatypoii B cootBeTcTBUM ¢ EN560. Ans faBneHus
roproYero rasa u ero NpoToka NOCMOTPUTE CXEMY PEXYLLMX HAaKOHEYHUKOB CO BCEMM BbllLeNpUBEAEHHBIMU
AaHHbIMU.

3.2.2. BxogHble WNaHrM kucnopoaa AOMKHbI UMETb BHYTPEHHUA AnameTp 6 MM unu 8 Mm (3aBucuT OT
ANWHBI LUNaHra u pexyLuen TonwuHbl). MoXHO MCMonb30BaTh TOMBKO LUMAHIM COOTBETCTBYIOLNE HOPMe
is03821 / EN559. BxogHoe noakntoveHune wnaHru arperata g1/4” ¢ apmatypon B cootBetcTBum ¢ EN560.
[ns paBneHust kucnopoga WM ero MpoToka MOCMOTPUTE CXEMY PEXYLIUX HaKOHEYHWKOB CO BCEMM
BbILLENPUBEAEHHBIMIU AaHHBIMK (BCerga AOIMKHO MPUHUMMAaTbCS Gonbluee 3HaveHve W3 3HaveHuin ans
HarpeBaloLLero 1 pexyLero kucrnopoaa).

Mpumeyanmne: YTo6bl NpefoTBPaTUTL BO3HUKHOBEHWE OMACHOCTM OBpaTHOro Bbixnona nnameHu, Haao
1cnonb3oBaTk COOTBETCTBYIOLLME MPeAoXpaHUTeny oT o6paTHOro BbIXMONa NiaMeHu, KoTopble yKasaHbl
HUXe.

MpumeyaHmne: Heo6XOAMMO WCMONb30BaTh TOMbKO ra30Bble LUMAHIMV C HEMOBPEXAEHHbIMU, YACTBIMU U
Hafnexalle 3akpenneHHbIMU 3ieMeHTaMy apmaTypbl. [epMeTUYHOCTb LuaHra HeobxoarmMo NpoBepsiTh
He pexe OAHOro pa3a B TPW Mecsila C NPUMEHEHWEM MaKkCuMaribHoro paboyero MHeBMaTU4ECKOro
AaBrieHus B BOAsHOM 6aHe. pekoMeHAyeTCs NPON3BECTUN 3aMeHY BCEX ra30oBbIX LLUMAHIOB Kaxable Tpu roaa.

RU 33 yCTaHOoBUTE kabenb u BHYTpPEeHHME ra3oBblie LUNnaHru BMecTte,
Hanp. C NpUMeHeHneM onopbl AN WNaHros.

3.4. ycTaHoBWTE CTEPXKEHb PEXYLLEN roperku, AepXaTenb PexyLLEn ropenki U PeXyLLyo
roperiky, kak 310 1306paxeHo Ha puc. 5, B COOTBETCTBUM C HeoBXoAMMOii (hopMoit
pesaHus.

3.5. NogknounMTe BHYTPEHHUM LUNAHT K peXyLLen ropesike u ra3oBomy
pacllpepenuTento.
Eftersom slanganslutningarna till de olika gasslangarna ar olika, kan de inte férvaxlas.

3.6. BcrasbTe nuTaoWmin WTeNcesb Balwero arperata B COOTBETCTBYIOLLYIO PO3ETKY
(MCnonb3yiTe BUA COEAMHEHUSI COrMACcHO COOTBETCTBYHOLLEH MECTHON HOPME UMK
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yKa3aHuio). NOAKIIOHNTE BXOAHBIE LUMAHIM KUCMOPOAa U BXOAHbIE LWaHrv ropiodero rasa
ONs Haanexatlero cHabXeHUsi CUCTEMBI.

I'Ipumeqauue: yCTaHoBUTE cBOM arperart K 3a3eMI1IeHHON po3eTke, YTOObI npegoTBpaTtuTb
BO3HUKHOBEHME OMACHOCTMU, CBSI3aHHOW C ANNIEKTPUHECKMM TOKOM.
@ Ak

clnyaTaumsa

4.1. MNepen Ha4Yanom pesku

4.1.1. obecnyxviBalowmin paboTHUK [OMKEH 3HaTb OCHOBbI ©e3onacHoi akcnnyaTauuu, KoTopble
creunduLMpoBaHbl B HacTOsILEN WHCTPYKUMM MO SKCchnyaTauuu, elle nepef Havanom mnioboit
MaHunynsumuu ¢ arperatoM gcE proFit®. paboTHWK oGenyxvBaHus JomkeH obnagaTte onbiToM paGoTsl ¢
obopyaoBaHvemM ANs pesku KUCNOpOAOM W AOMKeH ObiTb MPOMHCTPYKTUPOBAH B COOTBETCTBUM C
TpeboBaHusAMKU HOPM iso, EN mnu 3akoHHbIX yKasaHui WM MOCTaHOBMEHUW Mpwu cobniogeHnn Bcex
TpeboBaHWii NPaBOBbLIX OPraHoB.

4.1.2. HeobxoAMMO MCMONb30BaTb TOMBbKO PEXyLUMEe HAKOHEYHUKW (HAaKOHEYHUKM) B COOTBETCTBUM C
BblLLENpuBeAeHHOW Tabnuuen. Heobxogumo cobnogatb TUM pexyliend ropenku (CMecuUTenbHOro
HaKOHEYHWKa WNM WHXEKTOPHON ropenku), a Takke Heobxoaumo cobniopaTb TUN ropiodero rasa.
Nonb3yiTech TONbKO HEMOBPEX/AEHHBIM HAKOHEYHUKOM C HEMOBPEXAEHHbLIM U YNCTLIM CEANOM.

4.1.3. npoBepbTe Takke CEANIo roNoBKW PexyLuei ropenku nepepn yCTaHOBKOW HAKOHEYHWMKa B rOMOBKY
pexyLLeit ropenkn. Heo6xoAMMO UCMONb30BaTb TOMBKO PEXYLLYIO FOperkKy 13 BblLLenpuBeAEHHOrO Cnucka,
C HenoBpexAeHHbIM U YUCTbIM CeAnoM HakoHeYHuka. Heobxoammo cobniogatb TUN pexyLuen ropenku
(cMecuTenbHOrO HaKOHEYHMKa WMU MHXEKTOPHOW ropenku), a Takke Heobxoaumo cobniopaTtb Tun
roptoyero rasa.

4.1.4. BbIGOp HaKOHEYHMKa NocTynaiiTe B COOTBETCTBUM C BbiLLENPUBEAEHHON Tabnuuen ¢ pexyLmmm
HaKOHEeYHVKaMK (HaKOHeYHVKaMK). MPUMEeHSTe MpaBUnbHbLIA pasMep HaKOHEYHWKa B COOTBETCTBUM C
TOMNWMWHON MeTannuMyeckoir NMUTbI. peXxylume HakoHeyHukn gcE paspabotaHbl Ans pesaHus ¢
Ka4yecTBeHHbIM ypoBHem 1 B cooTBeTcTBUM C HOpMOW EN iso 9013. MOXHO AOCTUrHYTb MakcMmanbHOM
CKOPOCTM pe3aHuns perynmpoBKO PexyLLMX MapameTpoB B COOTBETCTBUM C BblLLENpUBeAEeHHON Tabnuuen,
npy BbINOMHEHWM MNPSIMOrO PEe3aHusi, C MPUMEHEHUEeM YMCTON MOBEPXHOCTU NUCTa, KavyeCTBEHHOro
pexylLero arperara, HernoBpPeXAEHHOro PEXYLLEro HaKOHEeYHMKa 1 Kucnopoaa YncToTon 99,5% mnm Boile.
3HaveHus faBneHns rasa n3mMepsilTCA Ha BXofe B ropernky.

4.1.5. MOMEHT 3aTAXKU HaKOHEYHUKOB: pexyLlas ropenka co CMecuTernbHbIMU HaKoHeYHukamu: 22-30
HM; pexywias ropenka Fit Mini: 22-30 Hm; pexxywias ropenka bir Mini: 12 HM Ana BHYTPEHHEro pexyluero
HaKoHeYHuKa 1 18 HM Ans HapY>KHOro HarpeBatLLEero HaKoOHeYHKKa.

MNpumeyaHue: Bce aetanu, HaxoasLwmMecs B KOHTAKTe C KUCIOPOAOM, AOMKHbI ObiTb O4MLLEHbI OT Macna
1N CMasku K3-3a onacHocTu B3pbiBal npoBepbTe, BCe NN pe3bboBble COeAMHEHUS U YNMOTHUTENbHbIE
MOBEPXHOCTU, Hanp., KOHYCbl U LIAPOBbIE MOBEPXHOCTU SABMSIOTCH YNCTBIMU U HEMOBPEXAEHHbIMM!

4.2. po3xur u perynupoBka lNnamexHun

PedyKyuoHHoe HetimpansHoe HetimpansHoe nnams|
namsi 60
epemsi
po3xuza
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4.2.1. npoBepbTe repMETUYHOCTb BCEX ra3oBbIX
COEANHEHWI.
4.2.2. oTperynupymnte BXOAHblE

3HayeHVsl JaBrneHns ra3a B COOTBETCTBUM
CO 3HaYeHVsIMK B Tabnuue  pexyLumx

HaKOHEYHWKOB MPUBEAEHHBIMM BbILLE, CM.
nyHkT 2.5. (1 6ap = 105 na, 100 kna = 105 H/mM2, 1
6ap = 14,22 ncu). paboune faBneHus ans
HarpeBatoLLEro KMCIopoaa 1 roptoyero rasa
OTperynmpoBaTthb Npu OTKPbITbIX BEHTUMAX
roperiok. OTKpOWTe BEHTUMb TrOpHoYero rasa

" BEHTWIIb HarpeBaioLLero

Kucnopoga. nogoxruTte
BbIXOZSILLYIO CMECh MOAXOASLLMM 3anarbHUKOM,
KOTOpbIN NOCTaBNsieTcs BMECTE C arperatom. npu

npaBuIbHON perynuposke

nnams C PexXywum

Kucropodom

] IR0

npumepHo 1 Mm

|

Paboyass demarb

[aBrneHnst NPou3onaeT BO3HUKHOBEHWE
PeAyKUMOHHOrO (HayrnepoxuBaloLLero) nnameHu.
oTperynupoBaTtb HeliTpanbHoe nnams Tak,

npn NOMOLUU BEHTUIA roproyero rasa HeobxoauMo

Puc. 6: Peaynupoeka nnameHu

yToGbl OHO COOTBETCTBOBAsIO MnaHWpyemoil peske. BeHTWnb Harpeparwowero kucriopoja ocTaeTcs

MONHOCTbLK OTKPbITbIM. Ons po3xura nnameHun HOJ'IbByVITer 3ananbHMKOM, nocTaBfideMbiM BMeCTe C

arperaToMm. He Nonb3ynTech ropsiynM MeTannom Unu Crnykamu.
4.2.3.0TKpOWTE Ha KOPOTKOE BPEMSI BEHTUMb pexyLlero kucriopoga, Ytobbl Bbl BUAENW npaBunbHy
perynupoBKy HENTPanbHOro NnaMeHun, a NoTOM 3aKponTe ero (CM. Takke puc. 6)

4.3. Havano lNMpouecca pe3aHus

YCTaHOBWUTE ropesiky B HayalibHOe pexyllee MnoJsioXXeHue U HayHuTe JoKanbHO HarpeBaTb AeTallb Ha
3axuraTtesnibHyl0 Temnepartypy, LUBeT NpuMepHoO CBETNbIN KpaCHO-)KeﬂTbIIZ. nocne aToro OTKpOIZTe BEHTUIb
pexyuiero kucnopoga U OOHOBPEMEHHO C 3TUM BKIMKOYUTE [OBWXEHWe arperata B HeobxoanMom
HanpasrieHuun.

44 NpaBuUIbHY CKOPOCTb pe3aHnusa MOXHO YyCTaHOBUTbL MO 06pa30|3aano wnaka, no no4Tn
BepTUKanbHOMY CHOMY UCKP 1 NO 3BYKY, CONMPOoBOXAakLeMy pe3Kky. NpuMepHble 3Ha4eHUA CKOPOCTn
pe3aHus MOXHO B3ATb U3 COOTBeTCTByIOU.leVI Ta6ﬂMubI pexyumx HaKOHe4YHUKOB, KaK yKa3aHO Bblille.

4.5. peska NMNonoc Mpu NMomowum HallpaBnswoLWwmx
4.5.1. pa3mecTuTe HanpasnsowMe Ha Ty 4YacTb, KOTOpy XoTuTe pesaTtb. Ecnm HeoGxoaumo 6yaet
obecneuntb AnuvHy 6Gonee 2 M, TO coeduHWTE
BTOPYIO HAaNpaBIsIoLLYIO C NEPBOW, Kak M306paxeHo
Ha pUCyHke 7.
4.5.2. ycraHoBMTe YycTpoicTBO gcE proFit® Ha
HanpaBnsowylo. ybeauTecb, 4YTO nepefgHee K
3aaHee Korieco BXOASAT B KAaHABKU HANpaBIstOLLMX.
3agHee Koneco A0MKHO BXOAUTb TakK, YTobbl BbIno
HeMnoABMXHO.
4.5.3. oTperynupymte CKOPOCTb
pesaHusi B 3aBUCUMOCTU OT KOHKPETHOM
hOPCYHKM 1 TOMLUMHLI MaTepuana. oTperynupyire
Takke HanpaeBneHne ABUKEHNS. nosepHuTe
pbIYaXOK  MydThI B HarnpaBlieHUN CTPENKM
Ans obecneyeHns NONOXeHUs1 FOTOBHOCTY.
4.5.4. ycTaHOBWTE peXyLLyl0 ropesiky Ha COOTBETCTBYIOLUIA MUCT U MECTO Havana pesku. NoAoXKrnTe n
oTperynupyiTe HarpeBaloLlee nnamsi Tak, kak aTo TpebyeTcsi B COOTBETCTBUM C BblLLENPUBEAEHHBIMU
yKasaHusiMW. Npou3BeAuTe NpeABapuTeribHoe HarpeBaHe MaTepuana Ha 3axuratenbHyto Temneparypy.

NI

N

B 3

Bild 7: Sammanfogning av styrskenor
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4.5.5. 04HOBPEMEHHO C 3TVIM MOSTHOCTbIO OTKPOWTE BEHTUMNb PEXYLLIEro KUCNOPOAA U Ha4YHWUTe Nepeasurath
arperaT nepekroyYeHVeM BbIkIYaTeNs AN perynauuM ABMXKEHUs B HEOOXOAMMOM HampaBreHuu, kak
1306paxkeHo Ha pUcyHke 3 unu 4.

4.5.6. nocne OKOHYaHUs Pe3ky BbIKMIOYKUTE arperaT yCTaHOBUB NepeknioyaTesb ynpaBreHust ABUXEHNS B
cpegHee MONMoOXeHWe, 3aKpouTe nogady BCEX rasoB. ra3oBbleé BEHTUIU AOMKHbI ObiTb 3aKpbIThl B
cnegytowem nopsigke: 1. pexywmin Kucnopog, 2. roplo4mii ras, 3. HarpeBarLMn KUCNopoA.

RU 4.6 pezka Monoc Mpu
Momouwm HallpaBnstowien us
pollonHuTenbHoro
npocuns (CM. pucyHok 8)
4.6.1. Bocnonb3yntech MeTannIn4yecknm

npocunem (nydywe Bcero B ¢opme V), BbicoTa
KoToporo xoTsl 6bl 15 MM, 1 3akpenuTe ero Ha
TINCT B COOTBETCTBUW C PUCYHKOM 8.
4.6.2. BokoBuHa nNpocuns AomkHa BbiTe
yaaneHa Ha 300 MM OT rpaHu, koTopasi AormKHa
pesatbces. 4.6.3. MaHunynaumoHHoe
KOJIECUKO  TEeMneXKu JOMKHO BbiTb crierka
HaKNoHeHo K WwabnoHy, 4Tobbl arperat 6bin
crerka npwxat no HanpasfieHUIo K NPOWUII0.
4.6.4. npogomkante B COOTBETCTBUM C MyHKTaMu
453.-45.6.

Bild 8: Skarning med profilstyrning

4.7. Kpyrosasi u paguycHas pe3ska
4.7.1. ycTaHOBWTE KOMMOHEHTbI 1151 KPYTOBOW PE3KU 1 OTLIEHTPUPYIATE AeTarb, Kak N306paxeHo Ha pUcyHke
9. Ecnu gomkHbl ObiTh Bbipe3aHbl Kpyrn Manbix AMameTpoB, pexyLias ropenka AomkHa bbiTb ycTaHoBneHa
Ha obpaTHOI CTOpPOHe arperarta, Yem ykasaHo Ha pucyHke 9, Bnvke K cpegHeMy CTEPXHIO.
4.7.2. caenaiiTe MeTKy B LIEHTPe Kpyra, KOTOpblii XOTUTe Bblpe3aTb, koTopas 6yaet 1,5 MM rnybuHoi ¢
yrnom 60°. pa36nokupyiTe NOBOPOTHOE HaMpPaBnstoLLEe KONECUKO U YCTaHOBUTE YCTPOWCTBO gcE proFit®
Ha nucre.
4.7.3. pekomeHayeTCsi MPOCBepNMTb OTBEpCTMe 3 MM B MecTe Hayana-koHua pesku, 4Tobbl 6bino
obecneyeHo rnagkoe NpoaomkeHne pesku. MoXHO npoxeyb Takke MaTepuan npsiMo KUCNOpPOAOM, YTO
06bIY4HO  pEeKOMEeHAyeTCs AN NMCTOB TONWWHON 4.9, MoaroToBka KPOMOK nucTa
MeHbLue B0 M. MNepen cBapuBaHuem

4.7.4. pasmecTuTe arperat B TOYKe Ha Havane . 7 (6 6
pesku, YTOBbI PeXYLUMIA HAKOHEYHUK Bbifl B TOYHON kocas pe3ka C 0AHOV ropenkoi (Ges obpasosaHis

no3nuMn HanpoTUB NPOCBEPIEHHOro OTBEPCTUS.
HayHWTe pesaTb B COOTBETCTBUM C MyHKTaMM
453.-45.6.

4.8. py4yHoe wucllonHeHne pe3kn
pexywwmin  arperat  gcE  proFit® = moxeTt
nepegsuratbcsa BPYy4HYyIO OﬁCJ‘Iy)KI/IBaIOLLI,MM

paboTHMKOM AN pe3ku NPou3BOSIbHOW hopMbl B
COOTBETCTBUM C BHELUHUM KOHTYPOM, HAHECEHHbIM
Ha nucT 3apaHee. MaHUNYNAUMOHHOE KONECUKO
OOMKHO GbiTb cBOGOAHO AMNsi BCeX HanpaBrieHui
ABVKEHUS, U BCe TPW KOnecuka OOMKHbI ObiTb B
KOHTaKTe C NICTOM. CM. Takxe pucyHok 10.

NPUTYNINEHNSI KOPHS CBAPHOTO LLIBA).

noarotoBbTe  ycTpoictBo  gcE  proFit® B
COOTBETCTBUM C MyHKTOM 4.5. Bbilwe. ocrnabbTe
crnerka perynsiTop Ans perynvpoBKv yrna ropenku
1 NOBEPHUTE rOpernKy C KPOHLUTENHOM Tak, YTo6bl
MOXHO 6bINo goctudb Tpebyemoro yrna. notoM
CHoBa TLwaTenbHo 3aTsHUTe perynsitop
perynupoBku  yrna  ropenku. nocre  3Toro
nocTynawTe B COOTBETCTBUN C MyHKTOM 4.5.

4.10. pe3ka c AByMs ropernkamu

B cnyuae ecnu arperat gcE proFit® ykomnnekroBaH
TONbKO AN OnepauMn pesku C OOHOW ropenkomu,
Heobxoanmo cHavana yCTaHOBUTb
pacLUMpUTENbHbIA KOMMIEKT CO BTOPOW rOpenkown
(Homep getanu 304605904)
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(cm. puc. 11). BeINONHUTE cnepyowmne

AeicTBuA: 1. cHUMUTe ra3oBbIv pacnpeaenuTens

NS O4HOW ropernku ¢ Kopnyca arperata v WnaHrv

C Hero.

2.cHUMUTe [fepxatefb rOperikM BMecTe C
rOpenkon Co CTepXHs ANA  perynupoBku
PaccTOsiHMS 1 BbIHbTE CTEPXKEeHb U3 arperata.

3. yctaHoBMTe BTOPOM Tennosoi wut (6) Ha
Apyroi CTOpOHe arperarta, HanpoTue
CyllecTByloLIero TEnnoBoro wmta c
NPUMEHEHVEM OrpaHNYUTENbHON Wanbel (7),
6onTa ¢ BHYTPEHHEl LIEeCTUrpaHHON ronoBKON
M6x20, waibbl 1 NpyXMHHOM LWwanbsl (8, 9,10).

4. ycTaHoBMTe ra3oBbIi pacnpefenuTens AnNs
AByx ropenok (1) Ha kopnyc arperata

5. BcTaBbTe B arperaT cTepxeHb Ans PerynupoBKu
paccTosiHWS ANS ABYX ropernok.

6. ycraHoBuTe 0Ga [gdepxaTtens roperok C
pexywmmMm  ropenkamMu Yy  CTepxHs  Ans
PperynmpoBKu pacCcTOsHUS.

7.coeanHute  obe  ropenku W ra3oBbid
pacnpepenutens c COOTBETCTBYIOLLMMMN
rasoBbIMU LUNAHraMu.

8. nonbayitechb npaBuIbHbIMU

pexyLmMm

Puc. 9: Kpyeosasi pe3ka

i

Puc. 10: Py4Hoe 8binosnHeHue pesku

o

Puc. 11: PacwupumerbHbil KOMIeKm co emopou
pexyuwet 2openkol

HaKOHEYHWMKaMu B COOTBETCTBUM C NyHKTOM 2.5 Bbiwe. arperat gcE proFIT® ¢ ABymsi ropenkamm MOXHO
Mcnonb3oBaTh AN KOCOW Pe3kn 1 Ans pe3ku Nomnoc, kak u3obpaxeHo Ha pucyHke 12.

Puc. 12: Kocasi peska u pe3ka rnosoc ¢ 08yMsi 2opesikamu

L naHernb ynpasrenus - 240 B J
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MpumeuaHue: B cnyyae ecnu HeobxoaumMo ucnonb3oBaTb [ABe
ropenky crnvwkom 6nvM3ko Apyr K ApYry, MOXHO 3TMM Crnocobom
oTperynupoBaTb TpebyeMoe paccTosiHue Tak, YTo AepXKaTenb nepBon
ropenku 6yaeT opMeHTUpOBaH B HanpaBneHun K nepefHen vyactu, a
aepxaTtenb BTOpPOW ropenku 6yaeT opueHTUMpoBaH K 3agHen 4yactu
arperara.

240 V Control Panel

G obcnyxuBaHue

5.1. exxegHeBHOE

® cuctemartuyecku nposepﬂl?lTe repMeTu4yHOCTb ceana

HaKOHEeYHMKaropenku

® Buitupante arperat gcE proFIT® Tpsinouykoit, 4ToBbl O4UCTUTL ero|
OT LUMaka 1 OKUCIOB MeTarnsoB.

® npoBepsiiTe, HET M NOBPEXAEHWI Y LUNAHMOB U 3MEKTPUYECKOrO

kabens. 3ameHUTe NOBPEXAEHHble AeTanu.

® cmaxbTe LWNWHAENb BpaLlaoLWerocss Koreca C MpUMEHeHneM

cpeactBa shell vitrea 31" unu skBMBaNeHTHON CMa3sku.
5.2. exxemecsiuHoe

M yGep,MTer, YTO BepTUKanbHOE W TOPU3OHTaANbHOE [BWXeHue
ropenky BbINONHAETCA 6e3 npo6neM, N 4YTO BCe perynaTopbl
HaxogAaATcsa B pa6oqu COCTOSAHUN.

® ounctute aepxarernb ropenku, CrepxeHb ANA

peryrnupoBKn paccTosiHUSA 1 BCe AeTany AepxaTens ropenku.
® nposepbTe repMeTUYHOCTb rasoBbIX LUNaHroB "
pacnpegenuTenbHoro  ysna  rasoBblX  TpyGok,  Bknoyas
PErynupoBOYHblE BEHTUNU. 3aTSHUTE HEMMOTHbIE COEAUHEHVS U
3aMEHUTE NMOBPEXAEHHBIE AeTany.

5.3. eXekBapTalbHoOe naHens ynpaenexus - 110 B

CHUMUTE PbIYAXKOK My(PTbl U GONTbI U OTAENUTE BEPXHIO YacTb
Kopryca arperata OT HWXHEN 4YacTu (yGeauTechb, YTO Mpy 3TOM HE MPOUCXOAWUT HaTSHKEHUs
kabenen gsuratens).

® TWarenbHO O4YNCTUTE BHYTPEHHWE AeTanu arperaTa Tak, 4YTOGbI HE MOBPEAUTL perynnupoBoYHbIe

YCTPOWCTBA CKOPOCTW.
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CMaxbTe COefMHUTESbHbIE AeTanu ABUratens, LWecTepHn n MydTy C NPUMEHEHEM CMasKn Ha
6a3e cynbduga MmonubaeHa B kadecTse NPOUNAKTUYECKON MepPbI.

yCTaHoBUTE 06paTHO KPbILLKM Kopnyca Tak, 4YTobbl He Obinu 3axaTbl kakue-Hubyab kabenu.
NOAKIMIOUNTE PbIYAXKOK MydThI.

CMaXbTe KOMMNOHEHTbI NOALUIWMHUKOB NepeaHero n 3agHero Koneca.

npoBepbTe, HopMarbHO N paboTaeT arperar, 1 nposepsTe  FUC- 13: MameneHue HanpsxeHus
240B-110B
repMeTUYHOCTb ra3oBOii CUCTEMbI Nepes HayanoMm aKcnnyaTauum yctpoictaa gcE proFIT®.
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U3MeHeHune HaI'Ipﬂ)Keva

BHyTpy arperata yctaHoBneH COOGCTBeHHbIi TpaHcdopmaTop Ha 240 B n 110 B nepem. Toka. arperat
oTperynupoBaH Ans paboTbl C HampskeHUeMm, KOTOpoe yKa3aHO Ha WAEHTUMMKALMOHHOW Tabnuuke,
3aKpennieHHoN Ha kopryce arperata. [Insi U3MEHeHUs HanpsbkeHUs arperata nocTynaiTe B COOTBETCTBUN

CO cnefyrwmMmMun ykasaHnamum: °

arperara ot HWXKHEN YacTu.

CHUMUTE pbl4axoK MydTbl 1 6onTbl M OTAENnUTE BEPXHIOK 4YaCTb kopnyca

® M3meHuTe nonoxeHue ANEeKTpnYyeckoro kabens OoT maHenw BKIIOYEHWS, KaK 3TO v|306pa>|<eH0 Ha

pucyHke 13.
CKpennTe BEPXHIO U HIDKHIO KPbILLKY Kopryca Mexay coboii nocne Toro, kak npoussegeTe ux
3aKpblBaHe.

® M3meHuTe o6o3HaueHmne HanpskeHWs Ha NOEHTUMDUKALNOHHBIX Tabnuykax.

Korpa G6yadeTe oTAenATb BEPXHIOD M HWXKHIOK YacTU Kopnyca, y6eauTecb, YTO He NMPOUCXOAUT A
HaTsXKeHUs kabenewn ABuraTens.

npumeqauue: nonesHo 0603HaunTb Ha I/I,El,eHTI/Id)I/IKaLWIOHHOVI Tabnuyke HOBOE 3HaYeHne HanpsbkeHna ona
BbINOSNIHEHUSI U3MEHEHUIA. NOAKIKYeHne arperata K HenpaBUIlbHOMY HaMpshKeHUI0 MOXEeT NpuBecTu K
BO3HUKHOBEHUIO HeI/ICI'IpaBHOCTeIZ UM ONacHbIX COCTOSIHUN ana paGOTHI/IKa, o6cny>Kv|Ba}o|.L|ero arperart.

ﬂ cxema dnektpuyeckoro MogknoyeHus

MOTOR

i

iR
1T

‘ nokanusaumusa ownbok

HeucllpaBHOCTb MpuunHa

mepbl Mo ucllpaBnexuto

BenyLuee koneco He | npousoLwno ocnabneque npoBepbTe NOAKMIOYeH e kabenen.
BpaLaeTcs KaBernbHbIX CoeaUHEHUI

HeMCcnpaBHOCTb Ha KOMMyTaTope npoBepbTe KaberbHoe coeauHeHe.
npoBepbTe KOMMYTATOP C NPUMEHEHUEM

TecTtepa.

HEUCNPaBHOCTb FMaBHOrO NPOBEpPbLTE IMaBHbIN 3NIEKTPUYECKUI
anekTpuyeckoro kabens kabernb ¢ NpMMeHeHUeM TecTepa.
HeMCnpaBHOCTb ABUraTens npoBepbTe ABUraTenb C NPUMEHEHNEM

TecTepa. NnpoBepbTe, BpawaeTca nu
wnuHaens agsuratens.

3ybuaTas 3ybyaTasi NoBepXHOCTb ybeauTtech, YTO NOBEPXHOCTb, KOTOpast
MoOBEPXHOCTb PE3KU HanpaensoLWMX. He NpuneratT [OJKHa pe3aTbCsi, AOCTAaTOYHO rnaakas
Hanpasnsiowe [nsi MOHTaXa HanpaensioLuX.
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(cm. Takke

konuyecTBo o6opoToB ABUraTens

HWXenpueeaeHHble HenpasubHoe

pekomeHOgauum no

npoBepbTe UnNu 3ameHuTe G1oKU
ynpasneHus.

perynupoBke) BHeluHne Bubpaunm

yCTpaHuTe BUGpaLmm.

HENpaBUMbHas perynupoBka
PEXYLLMX NapameTpoB

NpPOBEpPbTE CKOPOCTb PE3KW NUHENKOM.

HeHopMarsibHble 3aepXKku B
NPUBOAHON peayKTOPHO cucteme

BbinonHute unu obecneybte peMoHT
CUCTEMBbI.

HEencnpaBHOCTb ropenkm

3ameHuTe ee.

@xpaHeHMe, MNMepeHocka n TpaHcllopTupoBka

9.1. ylNakoBka

YCTPOWCTBO

3aBOfEM3roToBUTENE 3aLmLEeHo 3aWMUTHBIMK
3anemMeHTamu no BceMy o6beMy Kopobku. kopnyc pe3aka
B KOpoOke oTAeneH OT MpuWHaAnexHocTewn; Kopobka
pasferneHa Ha Be YacTu.

9.2. xpaHeHue

Ecrun pes3ak He 6y,qu NPUMEHATLCA B Te4veHue
AnnTenbHoro
KOMMOHEHTbI, FOPENKY Y HAKOHEYHUKM B KOPOGKE, UTOBbI
OHU Bbinn 3auumuieHbl OT nonagaHna Nbifn, BNaXXHOCTU
N UHbIX 3arpsi3HEeHnN.

9.3. NepeHocka
XpaHute usgenve B kopobke, 4ToObl NpefoTBpaTUTh

gcE  proFit® npu  ynakoBke Ha

BPEMEHW, XpaHWTE  3neKTpuyeckue

HeWCNpaBHOCTY, BO3HUKaOLME OT YAapoB W BubpaLuil
RU BO BPEMSsI NMEPEHOCKM.

9.4. TpaHcllopTupoBka
XpaHI/ITe nsaenve Hagnexatwie B ero K0p06Ke, YTOObI npegoTBpatuUTb NOBpPeXAeHUa usaenua Bo Bpema
TPaHCMOPTUPOBKU.

@ykasal-wm Mo TexHuke Be3ollacHocTn
10.1 mepsli Mo AkclnyaTtaunm u NMpumeHeHuno

Bild 14: Exempel pa inpackning

onpefenute CTabunbHOE MOMOXEHWE arperata U Haanexalie ycTaHoBUTe arperaT nepef Havanom
paboTbl C arperaTtom 1 NPOV3BEANTE KOHTPOIb.

y6eauTech, YTO BbIKMoYaTeslb HAXoAWUTCS B ,CpeaHEM” MOMOXEeHUM nepen BCTaBeHUEM LUTencensl B
NUTaLOLLYH0 PO3ETKY.

koraa 6yneTe paboTtaTb C arperaToM, AEPXUTE HACTOSILLYIO MHCTPYKLIMIO MO SKCMyaTaLuuy 1 ykasaHus no
TexHuke 6e30nacHOCTM NOCTOSHHO Npwu cebe.

He nepeHocuUTe arperaT Npu ropsiLLEM MNaMeHu.

npepoTepallaiiTe nageHue MeTannuMyeckux NpeaMeToB WM 3ayceHueB, ecrnu arperat paboTaeT Haj
YPOBHEM Mona.nocTynarTe O4eHb akkypaTHO Npu TPAHCMOPTUPOBKE arperaTta Ha Apyroe MecTo.
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10.2. 3aWMTHBLIE Mepbl ANA NEeKTPUYEeCKON CUCTEMbI

° nepen 3anyckoMm nBuratena npoBepbTe HanpsXeHne B CeTu. MakcumarnbHble M3MeHeHUs

HanpsbkeHust  OOMkKHbl  6biTb  £10% YCTaHOBMNEHHOINo HanpshkeHwusd. arperat 3anpeleHo
MCNornb30BaTb AN APYroro Hanps>XeHus.

A nOnb3yﬁTer arperaTtomMm TOJIbKO NpPU yCTaHOBJIEHHOM Hanps>XXeHUuu.

3asemnute kabenb Ballero arperarta.

nownuTe arperat B aBTOPU30BaHHbIA CEPBWUC MM NpodaBuy, rAe Bbl Kynunu arperat, ecnu
BO3HUKHYT CriedyloLue CUTyauum:

NoBpeXAeHHbIe UM U3HOLLEHHbIe kabenu;

Ecnu 13 Bawwero arperaTa kanaeT Bofa Unv ecnu B arperat 3aTekaeT Boaa;

Ecnn moxHo Habntogatb, 4To npu paboTe MpOWCXOAMT UYTO-TO CTpaHHOe, AaXe ecnu arperat

paboTaeT HopMarsbHo;

Ecnu arperat 6ynet pasowur;

® ECnu BO3HWKHET CIOXHasi HEUCMPaBHOCTb, TpebyloLlas peMoHTa;

® nepuognyeckm nposepﬂﬁTe JNEKTPUYECKYI0 CUCTEMY.

10.3. mepbl B obnactn obcnyxnBaHMAa u KOHTpPOnsA arperaTta

® [Ins o6CnyKMBaHUS U KOHTPONS arperata HasHaybTe KOMNETEHTHOE NULO.

® BbIHbTe LWTENCeSb U3 PO3ETKM Nepes OTKPLITUEM KOpryca arperarta U peMOHTOM arperaTa.

® BbInonHanTe cuctemaTuieckoe ob6CnyxusaHve arperarta.

Monb3yiTecb TONMbLKO COOTBETCTBYIOLWEN PeXylueil ropenkol M HakoHe4YHMKoMm. [lMonb3yihTechb A
TOMBLKO NPaBUNbHLIM rOPIOYMM ra3oM Npu BbIGOpe ropenkn n HakoHe4HMKa.

3awmTHan clleuopexaa
® Heo6xoaMMo, YTOBbI PaboTHUK OBCNYXMWBAHWUS MPU BLINOMHEHUM PE3KU MONb30BASCS 3aLUTHON

crneLoAexaon (nepyatku, 3aliMTHbIE OYKM C COOTBETCTBYIOLLIMM CBETOBLIM (PUMBLTPOM, Kackon u
3aLUMTHON 06YBbLIO).

Mokpasi ofexaa MOXeT MPUBECTU K NOMYYEHNIO TPABMbI B Pe3ynbTaTe NOPaKEHWs SN1EKTPUYECKUM
TOKOM.

I'IO,ELCl,ep)KVIBaVITe oaexay B YACTOM COCTOSAHUU, OHMLLlaVITe ee OT crnefoB macna M cMasku, 4TOGbI
npenoTBpaTtuTb peakumio ¢ KUCIopoaoMm.
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@ Mepbl, KOTOpPbIle Heobxoaumo anIHSITb Ha paBoqu mMecTe

@ MpeaylpeautenbHble
Tabnuuku
p Vil
Ha arperarte HaxogATca COOTBETCTBYyKOLME P ldddddddddddddddd

TabnunykK, Lenbio KOTOpbIX SBAsIETCA obecneunTb
Hagnexallee ucrnosb3oBaHue arperata.

nocTynaiTe B COOTBETCTBUM C yKa3aHWsIMU, KaK 9TO
TpebyeTcs, u He ycTpaHanTe Tabnuyku, noka 6yaeTte
nonb3oBaTbCsi arperatom. y6eanTech, UTo Tabnuykm
BCErfa YnNCTble U YnTaemble.

GCproFIT®
m Serial No. 5 2 " ®
- Voltage 1 220/240

Gos Contro EQuipment amgs ___:_0-5

WWW.gcegroup.com Hz : 50-60

MpepnoxpaHutenu ot obparHoro Beixnolla NnameHu

He HanpaBnsnTe nNnamsi Ha o6nacTb UCTOYHUKA rasa, cobniofainTe 6e3onacHoe paccTosiHUE XOTS
6bl 3 M (rasoBble 6GanmoHbl, ra3oBble TPYOKM U LIMAHMK).

He nopagepraiiTe 6annoH c aueTurnieHoMm, Tpy6onpoBoAbl, LWMaHMM W TPyOGkU BO3OENCTBUIO
Temnepartyp Bbiwe 50 °c (130 °F).

Kucrnopoa cam no cebe He BO3ropaeTcs, HO NpU KOHTaKTe C UHbIMU TOPHYMMN MaTepuanaMmm MoxeT
Nerko BO3HUKHYTb CaMOBO3ropaHue.

RU

ybeamTech, 4TO KOHLEHTpauus kucnopopa B paboyeit ob6nactu He Bbille €ro KOHLEHTpauun B
aTmocdepe.

KOHTaKT KMCMOpOoAa CO CMasKol UM MHbIMU YrNeBoAopoAaMy MOXET MPUBECTU K BO3HUKHOBEHWIO
noxapa u B3pbiBY. obGecrneybTe, YTOObl BCE KOMMOHEHTbI, KOTOPble MOTYT BOMTU B KOHTAKT C
KMCNOPOAOM, BbINU OYULLEHBI OT Macna 1 CMasku.

KMcrnopog, nponad, GyTaH, NPonuIeH U X CMECU SBNATCA Gonee THKeNbIMU, YeM BO3OYX.
obecneybTe BO BPEMSI PE3KM AOCTATOUHYIO BEHTUNSALMIO paBoyero yyacTka.
obecneybTe, YTOObI Ha paGoyeM y4yacTke MMenuCh OrHETYLIMTENK, Necok, Boaa U T.4.

XpaHI/ITe roptoyve matepuanbl 3a npegenamMmu mecTta, rae BbINONHAETCA pe3ka U rae npouncxoguT
BO3HUKHOBEHUE UCKP.

pekoMeHAayeTCs ucnonb3oBaThk NpefoxpaHuTeny oT obpaTHOro Bbixflona nNnameHu ANs BCex raso.. 3TW
npeaoxpaHnTenn HeobxoaMMO YCTaHOBUTb Ha BXOAbl PEXYLUMX FOpernok. Takke pekoMeHAayeTcs, a B
COOTBETCTBUM C MECTHLIMW NPaBUiaMmn Aaxe HeobXOoAMMO MCMoNb3oBaThk NpeAoXpaHuTenu oT obpaTHoOro
BbIX/IONa NnameHu, yCTaHOBNEHHbIE Y peAyKLMOHHOrO KnanaHa unv Ha mecTte otbopa u3 Tpy6onposoaa.
MpepoxpaHuTenu oT o6paTHOro BbIXfona nNNaMeHU ANs pexXylux ropenok arperata B
COOTBETCTBUM C HOpMoOW en 730-1

HOMep No3nuun MopkntoyeHue (en 560)

14008408 pexyLLmni kucnopog g3/8”
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14008263

HarpesatoLLMin KUCNopoa gl/4”

14008278

[optoymnii ras g3/8” LH

pekomeHaauum Mo perynupoBke ansa KauyeCTBeHHOM pe3ku

CyXeHue LWBa (cxoxaeHue)

° CITNLLKOM BbICOKasi CKOPOCTb
pesku

® paccrosiHue Mexay
HaKOHEeYHUKamMun 1 fIMCTomM
cnuiikom Gonbluoe

® MpsizHble n/nnm
noBpeXAeHHbIe
HaKOHEUHMKI

cyxe BOrHyTasi NOBepPXHOCTb CXOXAeHMWe Y HUKHel
(pac>  pe3ku noA BepxHei KPOMKM
KPOMKOM
®crw ® ChnLKoM BbICOKas
cko ° [asnexve pexywero CKOpPOCTb pe3ku
KCNOPOAA CIIMLLKOM BbICOKOE
® pac ® MpsisHble unnm
Har  ® [pmsHble nman noBpeXaeHHbIe
e NOBPEXAEHHbIE HAKOHEYHWUKA  HAKOHEYHUKU
6os
® paccrosHne mexay
® fai HaKOHeYHMKaMu 1 JIMCTOM
KUC cnuwkom Gonbluoe
Bbll

pacnnaBneHHas BepXHAsA 3aKpyrneHHas up pHas rny6uHa
KpomkKa np p TAHYTOM NUHUN PE3KU
wrakom
° ,Elasneume pexyuiero e CITMLLUKOM BbICOKasa nnm
L]
HasneHve pexyuiero Kucnopoaa CrivKom npepbIBUCTas CKOPOCTb
KMCNIOpOAa CULLKOM BbICOKOE pesku
BbICOKOE
® CrnwKom BeIcoKas ® paccrosiHue Mexay
(]
CIMLLKOM cunbHoe CKOPOCTb Pe3kn HaKOHEeYHWUKaMu 1 IMCTOM

Harpesatroulee nnamsa

® paccTosHmre Mexay
HaKOHEYHMKamMu 1 niMcTom
cnmiikom Gornbluoe

CIULLKOM MarneHbkoe
° psAsHble n/unn
NOBpEeXaeHHbIe ® cruwkom cunbHo
HaKOHEYHUKN HarpesatoLee nnams

T
N I
(A
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° CNULLKOM BbICOKas unu
npepbiBUCTas CKOPOCTb

pesku

® nnams crnwkom cna6oe



BOrHyTblﬁ ﬂqu)VIJ'II: HecC pacnnaBrieHne NoBepXHOCTU ueno4kKa 3acTbIBLUMX

NOBEPXHOCTN Pe3kn npc rpaHun Kanenb
pe3
® CrMLLIKOM BLICOKas CKOPOCTh © CRNLKOM HU3Kasi CKOPOCTb ® crnwwKkom curbHoe
pesku °n pesku Harpesaollee nnams
Ki
® [psisHble umnnm H® crnwkom cunbHoe ® paccTosiHue Mexay
MOBPEXACHHbIE HAKOHEUHMKN HarpesatoLLee nnams HaKoHeYHWUKaMu 1 NIMCTOM
WNy pa3Mep HaKoOHEYHVKOB CNULLIKOM MarneHbkoe
CIWLLKOM MarneHbKkui ® paccTosHme Mexay
OTHOCUTENLHO TONUUMHSI, HaKOHEYHMKammn 1 NMCToM ° 3apxasesLuas
koropas RomkHa cnuwkom 6osbLIoe/CrnwKomM MOBEPXHOCTb NMCTa U ¢
paspesatbes ®c  maneHskoe copepxaHnem HaHeceH!i
o cl
Hasnenue pexyuiero ® cnnwkom Gonbluol pasmep
KACIOPOAG CTIMLLKOM HU3KOE HaKOHeYHMKa OTHOCUTENBHO
TONLLMHBI, KOTOpast AOMKHA
paspesaTbcst
oTAenbHble HEUCMPABHOCTU  CrP)  CrPYNNUPOBaHHble MnoTHo npuneratowme NMHUKA
HanpaenswoLLmMX 06n  HeucnpaBHOCTU WIaka y HUXHeN rpaHu
Hew HanpasnswWMx B
® CAMLWKOM HM3Kas CKOPOCTb Han|  HWKHeN NOMOBUHE  ® ;nyyy oM BLICOKAS UMW CANLIKOM
pesku . peskn HU3Kasi CKOPOCTb PE3KM
cr
° ck ® cnuwikom Huakas °
NOBEPXHOCTb NUCTa paccTosiHNe MexXzy HaKOHEYHWKaMM
3apxaBeBLUasA Unu rpsasHasn ° CKOPOCTE pe3kyt W IMCTOM CRULLIKOM BonbLuoe
VN C OTIIOXEHUAMU ne °
sa = [pAsble u/unn ® [laeneHme pexyLuero kCNopoaa
® paccrosiHye Mexay P MoBpeNAsHNLIe CINLLKOM HU3Kkoe
OT  HaKOHEeYHUKM
HaKOHEeYHWKaMu 1 FIMCTOM
CIULLKOM ManeHbKoe ® e ® CRNLLKOM MarneHbKuii pasmep
. ne HaKOHEYHMKa OTHOCUTENBHO
nnams cnukom cna6oe ™ TONLMHBI, KOTOPAs JOIMKHA
® npounsoLwuno 3atyxaHue Mé paspesaTLCa
roperku .
® nnams cnvwkom cnaéoe
® NUCT ¢ TOHKO pas;eneHHbIMN ® NOBEPXHOCTL NNCTa 3apXaBeBLUas
BKIIOYEHUAMU UNW rpsisHas (OKpalleHHas) unu ¢
OTNIOKEHUAMU
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oPIS

gCE proFIT® to przenosny pétautomat do
ciecia tlenem, ktéry stosowany jest do cigcia
tlenowego stali niestopowej przy pomocy
ptomienia podgrzewajgcego tlen — palny
gaz. urzadzenie zastosowa¢é mozna do
ciecia prostego i do wycinania okregéw oraz
do cigcia konturowego pod warunkiem
recznej obstugi urzadzenia, oraz dodatkowej
instalacji zestawu uzupetniajgcego i np.
kolejnego palnika tngcego.

urzadzenie gcE proFit® stosowa¢ mozna do
ciecia prostego, wycinania okregow lub do
ciecia uko$nego przy pomocy jednego albo
max. dwu palnikéw tngcych. Maksymalna
grubos$¢ materiatu cigtego jednym palnikiem
wynosi 150 mm, a dwoma palnikami 100
mm. kompletne urzadzenie sktada sie z kilku
czesci, ktére nalezy zamawiaé oddzielnie,
patrz. ponizsze instrukcje i wskazowki.
urzgdzenie gcE proFit® wykorzysta¢ mozna Bild 1 Skarmaskin GCE proFIT® med galvaniserad do ciecia
plazmowego, podgrzewania lub SY™SKeN gpawania, jednak zastosowacé trzeba zestaw uzupetniajacy (nie
jest czescig dostawy urzadzenia) i wykona¢ konieczne zmiany.

Niniejsza instrukcja obstugi wyjasnia zasady bezpiecznej i efektywnej pracy urzadzenia gcE proFit®.

A z przenosnego potautomatu do ciecia gce profit® korzysta¢é mozna tylko pod warunkiem
przestrzegania ostrzezen, ktére podane sg w niniejszej instrukcji obstugi.

A konieczne jest, by pracownicy obstugi zapoznali sie¢ z trescig niniejszej instrukcji i by mieli
doswiadczenie z pétautomatami tlenowymi oraz byli wyszkoleni zgodnie z wymaganiami norm iso,
en albo norm krajowych i zakladowych, oraz jednoczesnie przestrzegali wszystkich przepisow
prawnych.

Parametry urzadzenia
2.1 DanE TECHnICZnE

Wydajnos¢ ciecia do 150 mm z jednym palnikiem, do 100 mm z dwoma palnikami
(grubos¢ materiatu)
predkos¢ ciecia

75 - 700 mm/min

kierunek posuwu do przodu i do tytu predkoscig zmienng

Srednica ciecia okregéw 80 — 1340 mm (z zestawem uzupetniajgcym do 2340 mm)
Maks. szeroko$¢ pasa 485 mm (podczas cigcia dwoma palnikami obok siebie)
zasilanie elektryczne 230 v aC / 50Hz, patrz dane w tabliczce znamionowej
zasilanie silnika 24 v dC

przytacze wlotowe tlenu g1/4”, nawet do 8 bara, waz dN6 waz dN8

przytacze wlotowe gazu palnego g3/8” LH, nawet do 1bara, waz dN8
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Wymiary urzadzenia 180mm x 380mm x 160mm (szerokos$¢ x dtugos$¢ x wysokos¢)
bez palnika, wezy i nasadki

cigzar 13 kg z jednym palnikiem, 16kg z dwoma palnikami

2.2 dostawa Podstawowa zawiera:

® urzgdzenie wraz z osprzetem dla jednego palnika

® jeden palnik do ciecia dla miksera gazu (tylko dla 548900060001)
uchwyt palnika, nasadka palnika, tarcza ochronna ze stali nierdzewnej
wewnetrzne weze gazowe, rozdzielacz gazéw z zaworami odcinajgcymi
cyrkiel do wycinania okrggéw, okragty element srodkowy

kabel przytagcza do sieci o dtugosci 10m z wtyczkg

® zestaw do montazu i czyszczenia dysz 1 2 3
Rys.2 Palniki do cigcia

® zapalniczke

® szyna prowadzaca dostarczana jest oddzielnie od urzadzenia

2.3 Pozycje, ktore nalezy zamoéwic pdtautomat do ciecia i szyny prowadzace

numer pozycji opis ‘
548900060001 urzadzenie gcE proFit® z jednym palnikiem dla miksera gazu, bez szyny
548900060000 urzadzenie gcE proFit® bez palnika, bez szyny
304605904 Zestaw uzupetniajgcy dla drugiego palnika do cigcia
14088703 szyna prowadzgca 2 m, tloczone aluminium z tgcznikiem mocujgcym
60010 szyna prowadzaca 2 m ze wbudowanym zamkiem tgczacym, stal
ocynkowana

dla palnikéw do cigcia zamoéwionych z urzadzeniem 548900060000 patrz takze rys.2:

numer Zalecenia dla Pozycja

pozycji dyszy tnacej

0766262 palnik do cigcia dla dysz z apMYF aNME, aMd Collex, 1
mikserem pNME, k50pUz

0766221 bir Mini, palnik do cigcia a aC, (asd) 2
inzektorowy

0766222 bir Mini, palnik do ciecia pMYF pUz, (pSd) 2
inzektorowy

0766173 Fit Mini, palnik do cigcia a Mal133 3
inzektorowy

0766174 Fit Mini, palnik do ciecia pMYF Mp133, (MY133) 3
inzektorowy

2.4 mozliwosci ustawienia zakresu cigecia urzadzenia
Zakres ruchu poziomego palnika do cigcia: 75 mm.
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odlegtos¢ $rodka palnika do ciecia od krawedzi obudowy:
® od 40 mm do 170 mm, z jednym palnikiem do cigcia

® od 40 mm do 345 mm, z zestawem uzupetniajgcym dla
dwu palnikéw do cigcia

cyrkiel do wycinania okregéw:

® od 40 mm do 670 mm, z jednym palnikiem do cigcia

® od 40 mm do 840 mm, z zestawem uzupetniajgcym dla

dwu palnikéw do cigcia

odlegto$¢ pomiedzy palnikami w przypadku zastosowania zestawu uzupetniajgcego:

® 60 mm, z dwoma palnika do cigcia obok siebie po jedne;j Rys.3: GCE proFITe z jednym palnikiem do
cigcia stronie

® 485 mm, z dwoma palnika do cigcia po odwrotnych stronach urzgdzenia
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Wymiary wycinania okregow:

® @80 mm - @ 1340 mm, z jednym palnikiem do ciecia
® @80 mm - 1680 mm, z zestawem uzupetniajagcym
dla dwu palnikéw do ciecia

po dodaniu cyrkla dla wycinania okregéw oraz drugiego
cyrkla:

® dlajednego palnika do ciecia: od 40 mm do 1170 mm
(2 80 — @ 2340 mm)

® dla dwu palnikéw do cigcia: od 40 mm do 1340 mm
(4]
80 — @ 2680 mm)

Rys.4: GCE proFIT® z dwoma palnikami do cigcia

2.5 dysze tnace

2 < i by 3 |2 z oy z

£ 9 = S |s 5 s |

£ X = s N NE s =| &<

o . [ = (2 o< ©

= Feg |25 b5 &3 SE_ Ne SE_
14001010 | 3-10 600-730 2,0-3,0 2 0,5 1,3-1,7 0,4 0,3 a
14001011 | 10-25 410-620 4,5-5,0 2,5 0,5 2,3-2,8 0,5 0,35 a
14001012 | 25-40 340-410 4,0-5,0 2,5 0,5 2,3-2,8 0,5 0,35 a
14001013 | 40-60 310-340 4,0-5,0 2,5 0,5 4,1-51 0,5 0,35 a
14001014 | 60-100 | 250320 | 5060 |3 05 8195 |05 0.4 a
14001015 | 100-200 | 210-270 6,5-7,5 3,5 0,5 12,0-13,0 | 0,6 0,5 a
14001020 | 3-100 **H. n. a
14001021 | 100-300 | **H.n. a
14001350 | 3-10 550-600 | 2030 |2 02 1317 |13 033 B
14001351 | 10-25 400-560 4,5-5,0 2,5 0,2 2,8-3,4 1,5 0,38 B
14001352 | 25-40 | 350-400 | 4050 |25 02 2834 |15 03 B
14001353 | 40-60 | 310340 | 4555 |25 02 4656 |15 038 B
14001354 | 60-10 260-310 5,0-6,0 2,5 0,2 8,1-9,5 1,5 0,38 B
14001355 | 100-200 | 180-260 | 5565 |[3,0-50 |03 12,6-14,4 | 1,725 | 0,50- B
14001147 | 3-10 **H. n. 0,7 B
14001148 | 100-300 | **H.n. B

* dysze tnace i dysze podgrzewajace dostarczane sa samodzielnie, dysze tnace w opakowaniu
zawierajagcym 5 sztuk.

** H. n. = dysza podgrzewajaca
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Predkos¢

ciecia (mm/

min)

Gz,s palny
Gaz palny

( m?3/h)

0768670 | 3-6 1/32 470/-560 2,5-35 0,3 1,25-1,65 0,3 g9
0768635 | 5-12 3/64 390/-480 2,0-4,0 0,3 2,12-3,2 0,4 agg
0768599 | 10-75 1/16 205/-400 3,5-4,5 0,3 3,2-4,45 0,45 g
0768636 | 70 - 100 5/64 150/-220 4,5-55 0,5 8,4-9,8 0,6
0768662 | 90/-150 3/32 125/-160 5,5/-6,0 0,5 9,2/-14,6 0,75 H
H
0769494 | 3-6 1/32 430/-150 2,5/-3,5 0,2 1,8/-2,98 0,3 H
0769495 | 5-12 3/64 360/-440 3,0/-4,0 0,2 3,3/-4,95 0,4 H
0769496 | 10-75 1/16 205/-380 3,5/-4,5 0,2 5,0/-4,95 0,45 H
0769497 | 70-100 5/64 150/-220 4,5/-5,5 0,4 9,4/-12,8 0,6
0769498 | 90-150 3/32 125/-160 5,5/-6,5 0,4 14,0/18,6 0,75

Rys. A: Dysza
inzektorowa AC* Gaz
palny: A Zastosowanie z
palnikiem: BIR Mini A,
0766221
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ciecia (mmij

Predkosé
min)

t I?n tnacy
bar

(

grgewajacy

Tlen pod-
bar

G3jz palny

bar

t len tnacy

(Mh)

Tlen podgr-
zewajacy-

Gaz palny
( m3/h)

(M*h)

Rys. B: Dysza
inzektorowa PUZ*
Gaz palny: PM
Zastosowanie z
palnikiem: BIR Mini
PMYF, 0766222

Rys. C: Dysza
inzektorowa

202150330 | 3-8 650-900 | 3-55- | 1,5 0,2-0,8 0,25-1,85 | 0,55 0,5 c
202150331 | 8-15 600-800 | 6 15 0,2-0,8 | 21526 | 0,55 0,5 c
202150332 | 15-30 460-680 | 6-7 15 0,2-0,8 3,6-4,15 | 0,55 0,5 c
202150333 | 30-50 360-575 | 6,5-7,5 | 1,5 0,2-0,8 5,2-585 | 0,55 0,5 c
202150334 | 50-70 340-475 | 7.5 2,3 0,2-08 |788 0,715 0,65 c
202150335 | 70-100 | 250-365 | 7-8 2,3 0,2-0,8 |11,1-12,3 | 0,715 0,65 c
202150336 | 100-200 | 150-250 | 5,5-7,5 | 2,0-2,5 | 0,6 11,7-15,7 | 0,75-0,85 | 0,58-0,77 | C
202150320 | 3-10 600-750 | 4-55- | 0,1-0,8 | 0,2-0,8 |2 2 0 dd
202150321 | 10-15 540-635 | 6 0,1-0,8 | 0,1-08 | 23226 |2 0 dd
202150322 | 15-30 440-610 | 6-7 0,1-0,8 | 0,1-0,8 3,6-4 1,6-1,75 | 0,40-0,44 | dd
202150323 | 30-50 380-510 | 6.5-7.,5 | 0,1-0,8 | 0,1-0,8 48557 |2 0 d
202150324 | 50-70 320-460 | 7-7,5 0,1-0,8 | 0,1-0,8 7,4-7,75 2 1
202150325 | 70-10 280-400 | 7-8 0,1-0,8 | 0,1-0,8 11,1-12,3 | 2 1 E
202150326 | 100-200 | 150-250 | 5.5-7.5 | 0,1-3,8 | 0,1-0,8 | 11,7-157 | 2 1 E

E
14001450 3-5 750-800 | 2-3 1 0,3 0,4-055 |1 0,5 E
14001451 6-10 700-750 | 4-5 1 0,3 1,2-1,4 1 0,5 E
14001452 | 10-25 500-650 | 6,5-7.5 | 1 0,3 3,2-3,7 1 0,5 E
14001453 25-40 420-500 | 6,5-8 1 0,3 4,6-5,5 1 0,5 E
14001454 40-60 360-420 | 6.5-85 | 15 0,3 5,6-7,1 1 0,7
14001455 60-100 | 270-360 | 6.5-8 15 0,3 9,1-11 1 0,7 F
14001456 100-150 | 210-270 | 6.5-7 15 0,4 12,2-129 |1 0,7 F

F
14001749 3-10 550-660 | 2-3 2,5 0,3 1,3-1,7 1,4 0,36 F
14001750 10-25 400-560 | 3-4.5 3 0,3 1,7-2,6 1,6 0,41 F
14001751 25-40 340-400 | 4-5 3 0,3 2,8-3,4 1,6 0,41 F
14001753 40-60 300-340 | 4555 | 3 0,3 4,6-5,6 1,6 0,41
14001755 60-100 | 260-310 | 5-6 3 0,3 8,1-9,5 1,6 0,41
14001761 100-200 | 180-260 | 5.5-6,5 | 3,555 | 0,4 12,6-14,4 | 1,8-2,6 0,49-0,7

MA133
Gaz palny: A

Zastosowanie z
palnikiem: FIT Mini A,

0766173

186/222

!

Rys. D: Dysza
inzektorowa MP133 Gaz
palny: PM Zastosowanie
z palnikiem: FIT Mini
PMYF, 0766174




Rys. E: Dysza z
mikserem
A-MD Coolex
Gaz palny: A
Zastosowanie z
palnikiem: Nozzle mix,
60009

Rys. F: Dysza z
mikserem
K50 PUZ a K70 PUZ
Gaz palny: PMYF
Zastosowanie z
palnikiem: Nozzle
mix, 60009
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Rys. G: Dysza z
mikserem
ANME
Gaz palny: A
Zastosowanie z
palnikiem: Nozzle mix,
60009

Rys. H: Dysza z
mikserem
PNME
Gaz palny: PMYF
Zastosowanie z
palnikiem: Nozzle
mix, 60009



kabel przytgcza
do sieci z wty-

regulator posuwu do przodu =do tybu dzwignia sprzegta
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6

.5: Opis urzgdzenia
instalacja urzadzenia

urzadzenie dostarczane jest w czg$ciowo zdemontowanym stanie z osobno umieszczonym palnikiem do cigcia
oraz czesciami ramiona. Wyjmij wszystkie czesci z opakowania. Zainstaluj je w ponizej podanej kolejnosci, by
mozna byto z nimi pracowac.

3.1. zasilanie elektryczne

przed podtgczeniem urzadzenia do sieci sprawdz zasilanie elektryczne (maksymalne dopuszczalne napigcie
patrz powyzszy punkt 2.1. dane techniczne). do sieci zasilajgcej podtaczy¢ mozna wytacznie nieuszkodzong
wtyczke i kabel. Zastosowa¢ mozna tylko takie podtaczenie, ktdre spetnia wymagania odpowiednich przepiséw
i norm.

opis koloréw poszczegolnych przewoddw kabla zasilajgcego:

® brunatny: faza

® Niebieski: przewod neutralny

® Zielonozoity: uziemienie

3.2. dostawa tlenu i gazu Palnego

3.2.1. Srednica wewnetrzng wezy wiotowych gazu palnego powinna wynosi¢ minimum 8 mm (w zalezno$ci od
diugosci weza). Mozliwe jest zastosowanie wylgcznie wezy wedtug normy iso3821 / EN559. podigczenie
wlotowe weza urzgdzenia to g3/8"LH z armaturg wedlug EN560. W sprawie ci$nienia gazu palnego i jego
przeptywu patrz schematy dysz tngcych z powyzej podanymi wszystkimi danymi.

3.2.2. Srednica wewnetrzng wezy wlotowych tlenu powinna wynosié 6 mm albo 8mm (w zalezno$ci od dtugosci
weza i grubosci ciecia). Mozliwe jest zastosowanie wytgcznie wezy wedtug normy iso3821 / EN559. podtgczenie
wlotowe weza urzadzenia to g1/4” z armaturg wedtug EN560. W sprawie ci$nienia tlenu i jego przeptywu patrz
schematy dysz tngcych z powyzej podanymi wszystkimi danymi (z podanych wartosci dla tlenu tngcego i
podgrzewajgcego zawsze wybieraé nalezy wyzszg wartosc¢).

notatka: W celu zapobiegania niebezpieczenstwa cofniecia ptomienia, powinny zostaé zastosowane
odpowiednie zabezpieczenia przeciwko cofnieciu ptomienia, ktére podane sg ponizej.

notatka: uzywaé nalezy wylgcznie wezy z nieuszkodzonymi, czystymi i poprawnie zainstalowanymi
koncowkami. szczelno$¢ wezy sprawdzona musi zostaé najpdzniej po trzech miesigcach pracy przez
zanurzenie w cieczy. Zalecane jest wymiana wszystkich wezy gazowych zawsze najpdzniej po trzech latach
eksploatowania.

3.3. zainstaluj kabel i wszystkie
weze gazowe razem, np. przy pomocy wspornika dla wezy.

3.4. zainstaluj Pret Palnika do ciecia,
uchwyt palnika do ciecia oraz palnik do cigcia tak, jak jest to przedstawione na rys.5, zgodnie z wymaganym
ksztattem cigcia.

3.5. do Palnika do cigcia i do rozdzielacza gazéw Podtacz weze wewnetrzne.
poniewaz system potgczenia kazdego weza gazowego jest inny, nie mozna wezy nawzajem pomyli¢.

3.6.wt6z wtyczke twojego urzgdzenia

do odpowiedniego gniazdka (zastosuj typ potgczenia zgodnie z lokalnymi normami czy tez przepisami). W celu
poprawnego zasilania gazem wykonaj podtaczenie wegza wlotowego tlenu i weza wlotowego gazu palnego.
notatka: swoje urzadzenie podtgcz do uziemionego gniazdka tak, bys$ unikat niebezpieczenstwa zwigzanego z
zasilaniem elektrycznym.

eksPloatacja

4.1. Przed rozPoczeciem ciecia

4.1.1. pracownik obstugi powinien zosta¢ zapoznany z zasadami bezpieczenstwa pracy podanymi w niniejszej

instrukcji obstugi, jeszcze przed rozpoczeciem manipulacji z urzgdzeniem gcE proFit®. pracownik obstugi

powinien mie¢ doswiadczenie z urzadzeniami do cigcia tlenem i powinien zosta¢ wyszkolony zgodnie z
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wymaganiami norm iso, EN albo przepiséw prawnych, czy tez obwieszczen przy jednoczesnym przestrzeganiu
wszystkich wymagan przepiséw prawnych.

4.1.2. konieczne jest stosowanie dysz tngcych (dysz) wedlug powyzej podanych tabeli. przestrzega¢ nalezy
typu palnika do ciecia (dysze z mikserem ewent. palnik inzektorowy) i jednoczes$nie przestrzega¢ typu gazu
palnego. korzystaj wytacznie z nieuszkodzonej dyszy z nieuszkodzong i czystg powierzchnig przylegania.
4.1.3. przed zainstalowaniem dyszy w glowicy palnika do cigcia sprawdz takze powierzchnie przylegania
gtowicy palnika do ciecia. Zastosowa¢ mozna wytgcznie palnik z powyzej podanego spisu z nieuszkodzong i
czysta powierzchnig przylegania dyszy. przestrzega¢ nalezy typu palnika do cigcia (miksera ewent. palnika
inzektorowego) i jednoczes$nie typu gazu palnego.

4.1.4. wyb6r dyszy

postepuj zgodnie z powyzej podang tabelg dysz tngcych (dysz). korzystaj z poprawnej dyszy dobranej
odpowiednio do grubosci ptyty metalowej. gtowice do ciecia gcE zaprojektowane sg do cigcia 1 klasy zgodnie
z norma EN iso 9013. Maksymalnej predkosci cigcia osigga¢ mozna ustawieniem parametréw ciecia zgodnie z
powyzej podang tabelg, podczas wykonywania cigcia prostych odcinkéw, z zastosowaniem czystej powierzchni
blachy, nieuszkodzonej dyszy oraz czystosci tlenu 99,5% albo wyzszej. pomiar warto$ci ci$nienia gazu
wykonywany jest na wlocie do palnika.

4.1.5. moment dokrecania dysz:

palnik do ciecia z mikserem: 22-30 Nm palnik do

ciecia Fit Mini: 22-30 Nm

palnik do ciecia bir Mini: 12 Nm dla wewnetrznej dyszy do ciecia i 18Nm dla zewnetrznej dyszy podgrzewajgce;j
notatka: !'Wszystkie elementy spotykajgce sie z tlenem powinny zosta¢ z powodéw bezpieczenstwa
pozbawione oleju i ttuszczu! sprawdz, czy wszystkie potgczenia gwintowe oraz elementy uszczelniajgce, np.
stozki oraz powierzchnie kuliste sg czyste i nieuszkodzone.

4.2. zaPalenie i regulacja Ptomienia

4.2.1. sprawdz szczelno$¢ wszystkich potaczen gazowych.

4.2.2. ustaw wartosci wlotowe cisnienia zgodnie z wartosciami w podanymi w powyzszej tabeli
dysz tngcych, patrz punkt 2.5. (1 bar = 105 pa, 100kpa = 105 N/m2, 1 bar = 14,22 psi). ci$nienia
robocze dla tlenu podgrzewajgcego i gazu palnego ustaw przy otwartych zaworach palnikow.
otworz zawér gazu palnego oraz zawér tlenu podgrzewajgcego. przy pomocy odpowiedniej
zapalniczki, ktéra dostarczana jest wraz z urzgdzeniem, zapal mieszanke. po poprawnej| PL
regulacji cisnienia powstanie ptomien redukcyjny (naweglajgcy). przy pomocy zaworu gazu
palnego ustaw neutralny ptomien tak, by nadawat sie do przewidywanego cigcia.

Zawor tlenu podgrzewajgcego pozostaje Ptomien Neutralny Neutralny ptomier
zupetnie otwarty. do zapalenia ptomienia| redukuacy po »

zastosuj zapalniczke dostarczong wraz z| 28S Zapalanide- - plomien Z tlenem tnacym
urzadzeniem. Nie stosuj gorgcego metalu —

ani zapatki. [ J ]
423. W celu sprawdzenia neutralnego okoto 1 mm
ustawienia ptomienia otwérz przez chwilkg zawdr|

tlenu tngcego i nastepnie go zamknij (patrz takze D D
rys.6). ol

umies¢ palnik w pozycji wyjsciowej i rozpocznij
podgrzewa¢ ciety materiat do temperatury
zapalania, kolor  mniej  wigcej  jasny|
czerwonozotty. Nastepnie otwérz zawér tlenu
tnacego i jednoczesnie wigcz posuw urzgdzenia
w

wymaganym kierunku. Rys.6: Regulacja ptomienia

il
f ” I
4.3. rozPoczecia Procesu ciecia 'l | Etlement roboczy | !
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4.4. PoPrawng Predkos¢

wysledzi¢ mozesz z powstawania zuzla, z prawie poziomego odpryskiwania iskier i z dzwieku
towarzyszacego cieciu. Zblizone wartosci predkosci ciecia wybra¢ mozesz z odpowiednich, powyzej
podanych tabeli dysz tngcych.skdrmunstycken ovan.

4.5. ciecie Paséw Przy Pomocy szyny Prowadzacej

4.5.1. placera styrskenan pa den detalj som skall skéras. koppla den andra styrskenan till den férsta om en langd
stdrre &n 2 m behdver skéras enl. bild 7.

4.5.2. jednostke gcE proFit® potéz na szynie. upewnij sig, Ze koto przednie i tylne znajduje sie w rowkach szyny. koto
tylne powinno zajg¢ taka pozycja, zeby sie nie poruszato.

4.5.3. ustaw predkosc ciecia odpowiednio do konkretnej dyszy i grubosci materiatu. ustaw réwniez kierunek posuwu.

W celu zabezpieczenia pozycji gotowej do pracy —
przekre¢ dzwignie sprzegta w kierunku strzatki. S PN
4.5.4. palnik do cigcia ustaw do konkretnej blachy i w N \’ ) \\\, S
miejscu rozpoczecia cigcia. Zapal i ustaw ptomien \\f »
A ; . . ™ ~CS
podgrzewajacy tak, jak wymagajg tego powyzsze N N
instrukcje. Wykonaj podgrzanie \\\\\ ’ N
materiatu  do temperatury zaptonu. Y f\f )
4.5.5. jednoczesnie otworz w petni zawor tlenu tngcego Krawedz R ; - i
poprzez przetgczenia przetgcznika regulacji posuwu prosta A Ne
uruchom przemieszczanie urzadzenia w wymaganym -
kierunku zgodnie z rysunkiem 3 albo 4.

4.5.6. po zakonczeniu ciecia wylacz urzadzenie poprzez przetgczenie przetgcznika regulacji

pOSUWU Rys.7: taczenie szyn do pozycji rodkowej, zamknij wloty wszystkich gazéw. zawory gazowe
zamykaé trzeba w nastepujacej kolejnosci: 1.
tlen tnacy, 2. gaz palny, 3. tlen podgrzewajacy.

4.6 cigecie Pasow Przy Pomocy

Prowadnicy z Profilu dodatkowego
(patrz rysunek 8)
4.6.1. u4.6.1. anvand en

metallprofil (bast v-formad) vars héjd
atminstone 15 mm och sétt fast den pa platen
bild 8.
4.6.2. avstandet frdn den kant som skall skaras,
till profilens sida, bor vara 300 mm.
4.6.3. lankhjulet bor vara nagot lutat mot
schablonen, s& att maskinen trycks en aning i
riktning mot profilen.
4.6.4. Fortsatt enl. punkt 4.5.3. -- 4.5.6.

ar
enl.

Rys.8: Ciecie z prowadnicg profilowg

4.7. wycinanie okregoéw i lukow

4.7.1. Zainstaluj komponenty do wycinania okregéw i wycentruj obrabiany element tak, jak jest to podane na rys.9.
jezeli wycinane majg by¢ okregi o matej $rednicy, to palnik do cigcia zainstalowany powinien zosta¢ po odwrotnej
stronie niz podanej na rysunku 9, blizej do preta Srodkowego.

4.7.2. W $rodku wycinanego okregu wybij pod katem 60° znak, ktérego gteboko$¢ wynosi¢ powinna 1,5 mm. Zluzuj
kotko prowadzace i jednostke gcE proFit® postaw na blasze.

4.7.3. Zalecane jest wywiercenie otworu 3 mm na poczatku-koncu ciecia, w celu zapewnienia ptynnego nawigzania
ciecia. Materiat przepali¢ mozna réwniez bezposrednio tlenem, to zalecane jest dla blach o grubosci ponizej 80mm.
4.7.4. urzadzenie ustaw na poczgtku ciecia tak, by dysza tngca znajdowata sie¢ w pozycji doktadnie naprzeciw
wywierconego otworu. Zgodnie z punktami 4.5.3. — 4.5.6 rozpocznij ciecie.
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4.8. reczne Prowadzenie ciecia

do cigcia dowolnego ksztattu albo ciecia konturowego wedtug wzoru wyrysowanego na blasze, urzgdzenie gCE
proFIT® prowadzone moze byc¢ recznie przez pracownika obstugi. kdtko manipulacyjne zluzowane powinno zosta¢
dla wszystkich kierunkéw ruchu i wszystkie kdtka powinny dotykac¢ blachy. patrz rysunek 10.

4.9. Przygotowanie krawedzie Przed

sPawaniem

— ukosowanie z jednym palnikiem (bez stepienia
jadra zgrzeiny).

przygotuj jednostke gcE proFit® zgodnie z
powyzszym punktem 4.5. Lekko zluzuj regulator
ustawiania kata palnika i palnik z uchwytem
wychyl pod wymaganym katem. Nastepnie
ponownie dokre¢ regulator ustawienia kata
palnika. potem postepuj zgodnie z punktem 4.5.

4.10. cigcie z dwoma Palnikami
jezeli urzadzenie gcE proFit® wyposazone jest do
ciecia tylko jednym palnikiem, konieczne jest
zainstalowanie zestawu uzupetniajacego (numer
czgsci 304605904) (patrz rys. 11). wykonaj
nastepujaca procedure: 1. Z obudowy
urzadzenia zdemontuj rozdzielacz gazowy dla
jednego palnika oraz jego weze.

2. Z preta do ustawiania odlegtosci zdejmij uchwyt
palnika wraz z palnikiem i z urzagdzenia wyjmij
pret.

3.po drugiej stronie urzadzenia, naprzeciw
obecnej tarczy, zainstaluj drugg tarcza
ochronng (6) i zastosuj podktadke dystansowg
(7), $rube z szesciokgtem wewnetrznym
M6x20, oraz podktadki sprezyste (8, 9,10).

4.Na obudowie zainstaluj nowy rozdzielacz
gazowy dla dwu palnikéw (1)

5. Wioz pret do ustawiania odlegtosci dla dwu

Rys.9: Wycinanie okregéow

palnikéw.

6. przy precie do ustawiania odlegtosci zainstaluj PL
obydwa uchwyty palnikéw z palnikami do Rys.10: Rgczne prowadzenie cigcia
ciecia.

7. odpowiednimi wezami gazowymi potgcz
obydwa palniki i rozdzielacz.

8. stosuj odpowiednie dysze tngce zgodnie z
powyzszym punktem 2.5. urzadzenie gcE
proFIT® z dwoma palnikami jest przedstawione
narys.12.

anm.: | det fall tvd brannare skall anvandas allt for
néra varandra, ar det mgjligt att stdlla in 6nskat
avstdnd s& att hallaren till den forsta brannaren
orienteras i riktning mot framre delen av maskinen
och den andra brénnaren orienteras mot bakre
delen av maskinen.

192/222



Rys. 11: Zestaw uzupetniajgcy z drugim palnikiem do
ciecia

Rys.12: Cigcie skosne i cigcia paséw dwoma palnikami

I_ panel sterujacy - 240 v J
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Qkonserwacja 240V Control Panel v
5.1. CoDZIEnna

® Nieustannie sprawdzaj szczelno$¢ powierzchni  przylegania

dyszypalnika

urzgdzenie gcE proFIT® wycieraj szmatkg w celu usuniecia zuzla i
tlenkdw metali.

sprawdz, czy nie doszlo do uszkodzenia wezy i kabla elektrycznego.
uszkodzone czesci zamien na nowe.

Nasmaruj wrzeciono kota obrotowego $rodkiem shell ,vitrea 31“ albo
ekwiwalentnym smarem.

5.2. miesieczna

® upewnij sie, Ze ruch poziomy i pionowy palnika odbywa sie bez
problemdéw i ze wszystkie sterowniki dziatajg.

Wyczys$¢ uchwyt palnika, pret do ustawienia odlegto$ci oraz wszystkie . .
czesci uchwytu palnika.

sprawdz szczelno$¢ wezy gazowych i rozdzielacza instalacji gazowej,
wigcznie zawordéw regulacyjnych. dokre¢ nieszczelne potaczenia i
dokonaj wymiany uszkodzonych czesci.

5.3. kwartalna

® Zdemontuj dzwignie sprzegta oraz s$ruby i oddziel czes¢ gorng

obudowy urzadzenia od czesci dolnej (upewnij sie jednak, Zze nie '
dochodzi do napinania kabli silnika).

starannie wyczy$¢ czesci wewnetrzne urzadzenia bez uszkodzenia

jednostki sterujgcej predkoscia. . =

W ramach konserwacji prewentywnej nasmaruj czesci tgczace silnika,
kota zebate oraz sprzegto smarem na bazie siarczku molibdenu.

panel sterujgcy - 110 v

Z powrotem zainstaluj wieko obudowy tak, by nie doszto do
uszkodzenia kabli. przytacz dzwignie sprzegta.

Nasmaruj czesci tozysk kota przedniego i tylnego.

sprawdz, czy urzadzenie pracuje poprawnie i przed rozpoczeciem eksploatacji jednostki gCE proFIT®
skontroluj szczelno$¢ systemu gazowego.

@ zmiana naPiecia
W $rodku urzgdzenia zainstalowany jest transformator dla 240v i
110v ac. urzgdzenie ustawione jest do pracy z napigciem podanym w tabliczce znamionowej znajdujacej
sie na obudowie urzadzenia. do
Obr.13: Zmiana napigecia wykonania zmiany napiecia postepuj zgodnie z ponizszg procedura:

® Zdemontuj dzwignie sprzegta oraz $ruby i oddziel cze$¢ gérng 240V-110V obudowy
urzadzenia od czesci dolne;j.

® Zmien pozycje kabla elektrycznego na panelu sterujgcym tak, jak podane jest to na rysunku 13.
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® po zamknigciu zmontuj dolng czes$¢ i wieko gorne obudowy.

® Zmien oznakowanie napiecia w tabliczce znamionowej.
A Podczas oddzielania gérnej i dolnej czesci obudowy upewnij sie, ze nie dochodzi do napinania kabli silnika.

notatka: po wykonaniu zmiany napiecia jest zalecane oznakowanie w tabliczce znamionowej nowej wartosci
napigcia. podtgczenie urzadzenia do niepoprawnego napiecia prowadzi¢é moze do awarii albo powstania
niebezpiecznej sytuaciji.

ﬂ schemat Potaczenia elektrycznego

MOTOR

‘ okreslanie usterek

EWEUED Powéd

koto napgdowe Zluzowanie potgczen kablowyc
sie nie obraca

awaria komutatora

awaria gtéwnego kabla
elektrycznego

awaria silnika

powierzchnia powierzchnia szyny z rowkami.
cigcia z rowkami | Szyna nie dolega

(patrz takze Niepoprawna predkos¢ obrotov
ponizej podane silnika

instrukcje

regulacii) drgania zewnetrzne

Niepoprawne ustawienie
parametrow cigcia

Niezwykte przerwy napedoweg
systemu przekfadniowego
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Usterka palnika

Zamien palnik na nowy.

@magazynowanie, Przenoszenie i transPort

9.1. Pakowanie

Jednostka gCE proFIT® podczas pakowania w zaktadzie
produkcyjnym wyposazona zostata w materiat ochronny
w catej przestrzeni opakowania. obudowa urzgdzenia
oddzielona jest od akcesoriéw; pudto rozdzielone jest na
dwie czesci.

9.2. magazynowanie

jezeli urzadzenie nie bedzie przez dluzszy czas
eksploatowane, przechowuj elementy elektryczne,
palnik i dysze w pudle, by zapewniona byta ich ochrona
przed pytem, wilgotnoscig oraz innymi
zanieczyszczeniami.

9.3. PRZEnoSZEnIE

W celu zapobiegania awarii powstatych z powodu
uderzen lub drgan podczas przenoszenia, przechowuj
urzadzenie w pudle.

9.4. TRanSPoRT

przechowuj urzadzenie w jego pudle, by podczas transportu nie doszto do jego uszkodzenia.

@instrukcje bezPieczenstwa
10.1 wskazéwki obstugi i eksPloatacji

® przed rozpoczeciem eksploatacji potdz urzgdzenie w stabilnej pozycji, poprawnie go zainstaluj i wykonaj

jego kontrole.

® przed wlozeniem wtyczki do gniazdka upewnij sie, ze przetgcznik znajduje sie w pozycji ,Srodkowe;j”.

Rys. 14. Przyktad zapakowania
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podczas pracy z urzgdzeniem miej do dyspozycji niniejszg instrukcje obstugi oraz wskazowki
bezpieczenstwa.
Nie przeno$ urzadzenia, kiedy ptomien jest zapalony.

® Zapobiegnij spadaniu metalowych czesci lub rgbkéw, kiedy urzadzenia pracuje nad powierzchnig
podtogi.

® podczas przenoszenia urzadzenia w inne miejsce badz bardzo ostroznym.

10.2. wskazoéwki bezPieczenstwa dotyczace systemu elektrycznego

® przed wigczeniem silnika sprawdz napiecie sieciowe. Maksymalna zmiany napiecia powinna wynosic¢

+10% ustalonego napigcia. urzadzenia nie wolno eksploatowaé¢ z innym napigciem.
A z urzadzenia korzystaj tylko z ustalonym napieciem.

Wykonaj uziemienie kabla swojego urzgdzenia.

® urzadzenie wyslij do autoryzowanego serwisu lub sprzedawcy, u ktérego zakupites urzadzenie, tylko
w przypadku wystgpienia nastepujgcych sytuaciji:

uszkodzone albo zuzyte kable

jezeli z twojego urzgdzenia wycieka woda albo jezeli woda do niego zaciekfa

jezeli podczas poprawnej eksploatacji urzgdzenia stwierdzisz nietypowe stany pracy urzgdzenia

® W przypadku rozbicia urzadzenia

® jezeli powstanie skomplikowana awaria wymagajgca naprawy

® periodycznie sprawdzaj system elektryczny

10.3. wskazowki dotyczace konserwaciji i kontroli urzadzenia
® konserwacje i kontrole urzadzenia zle¢ kompetentnej upowaznionej osobie.
® przed otwarciem obudowy i naprawg urzgdzenia wyjmij wtyczke z gniazdka sieciowego.

® Wykonuj regularng konserwacje urzgdzenia.

A do cigcia stosuj wylacznie poprawne palniki i dysze. Przestrzegaj typu gazu palnego i dyszy.
@ UBRanlE oCHRonnE

® konieczne jest, by pracownik obstugi podczas wykonywania ciecia stosowat ubranie ochronne
(rekawice, okulary ochronne z odpowiednim filtrem $wietinym, kask i buty ochronne).

® Mokre ubranie spowodowa¢ moze porazenie pradem elektrycznym.

® W celu zapobiegania reakcji z tlenem nie miej ubrania zabrudzonego od oleju lub smaru.
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@ Postanowienia dotyczace miejsca Pracy
@ tabliczki bezPieczenstwa

Na urzadzeniu sg umieszczone odpowiednie

tabliczki, ktérych celem jest zapewnienie — ] — D
poprawnej eksploatacji urzadzenia. %proFlTQD
kieruj sie instrukcjami i nie usuwaj tabliczek, jezeli p v l ' l
korzysta¢ jeszcze bedziesz z urzadzenia. upewnij

. - . . . . I/IIII/IIIIIIIIII/

sie, ze wszystkie tabliczki sg czyste i czytelne.

ATHIS MACHINE MUST BE USED BY TRAINED STAFF

w Serial No. %
Voltage 1 220/240

Gas Control Equipment Amps . 0-5

www.gcegroup.com Hz : 50-60

m I Ld il ii i iiisdidd

zabezPieczenie Przeciwko cofnieciu Ptomienia

® plomien utrzymuj poza zasiegiem zrodta gazu, przestrzegaj bezpiecznej odlegtosci minimum 3 m
(gazowe butle ci$nieniowe, rurociagi i weze gazowe)

Nie narazaj butli z acetylenem, rurociagéw, wezy ani dysz na temperatury powyzej 50 °c (130 °F).

® tlen sam sie nie zapali, jednak w przypadku kontaktu z innymi materiatami palnymi moze lekko sie PL
zapalié.

upewnij sig, ze stezenie tlenu w miejscu pracy nie przekracza stezenia atmosferycznego.

kontakt tlenu ze smarem, tluszczem lub innymi weglowodorami prowadzi¢ moze do pozaru, albo
wybuchu. Zapewnij, by wszystkie komponenty, ktére moga sie zetkng¢ z tlenem, pozbawione byty oleju
i ttuszczu.

tlen, propan, butan, propylen oraz ich mieszanki sg cigzsze od powietrza.

podczas cigcia zapewnij dostateczng wentylacje miejsca pracy.

Zapewnij, by w przestrzeni roboczej do dyspozycji byta gasnica, piasek, woda itd.

Materiaty tatwopalne przechowuj poza miejscem, w ktérym wykonywane jest ciecie i gdzie dochodzi do
powstawania iskier.

Zalecane jest stosowanie zabezpieczenia przeciwko cofnieciu ptomienia dla wszystkich gazéw. Zabezpieczenie
zainstalowac¢ nalezy na wlotach palnikéw do cigcia. Zalecane jest réwniez, i wedtug lokalnych warunkéw jest
konieczne, stosowanie zabezpieczen przeciwko cofnieciu ptomienia zainstalowanych przy zaworze
redukcyjnym lub w miejscu poboru z instalacji rurociggowej. zabezpieczenie przeciwko cofnigciu ptomienia
zgodnie z en 730-1

‘ numer pozycji | Gaz | Podtaczenie (en 560)
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14008408 tlen tngcy g3/8”
14008263 tlen podgrzewajacy g1/4”
14008278 gaz palny g3/8” LH

zalecenia dotyczace wykonania ustawien w celu osiggniecia doskonatego

ciecia

zwezenie fugi cigcia
palnika ® Zbyt wysokie cisnienie krawedzia gérna
® Zbyt duzy odstep dyszy od tlenu tngcego
® Zbyt duzy odstep dyszy od tnacego

® dysza uszkodzona lub materiatu
zanieczyszczona

tngcego tlenu

Pusty profil | I 1y profil ptaszczyzny
przekroju przekrolu

® zbyt szybki posuw palnika ® Zbyt niskie cisnienie tlenu

® dysza uszkodzona lub tnacego
zanieczyszczona albo

wielko$¢ dyszy jest zbyt mata
do grubosci cietego materiatu

® dysza uszkodzona lub
zanieczyszczona

L] n .

® Zbyt niskie cisnienie tlenu zbyt szybki posuw palnika

nadwyrezona krawedz gérna
z wystapieniem zuzla

krawedz dolna zaokraglona

® Zbyt wysokie ciénienie tienu
® Zbyt wysokie cisnienie tlenu tnacego
tngcego
® zbyt szybki posuw palnika
® Zbyt mocny plomien

podgrzewajacy ® dysza uszkodzona lub

zanieczyszczona

° Zbyt duzy odstep dyszy od
materiatu

rozszerzenie fugi cigcia cigecie wkleste pod

® dysza uszkodzona lub zanieczyszczona

stopien na krawedzi gérnej ®

® zbyt szybki posuw palnika

® Zbyt wysokie ci$nienie tlenu ® dysza uszkodzona lub materiatu

zanieczyszczona

® zbyt szybki posuw palnika

® Zbyt duzy odstep dyszy od
materiatu

sznur pkerete
nadtopienie krawedzi © P

zbyt powolny posuw palnika ® Zbyt mocny plomiert
° Zbyt mocny ptomien podgrzewajgcy
podgrzewajacy
® Zbyt maly odstep dyszy od
© Zbyt maty lub zbyt duzy materiatu
odstgp dyszy od materiatu
® Rdza lub zgorzelina na
° Zbyt duza dysza do tej powierzchni materiatu

grubosci materiatu

nierbwnomierna
gtebokosé ciecia

nadmierna gtebokos¢ ciecia

® Zbyt szybki lub nieréwny
posuw palnika ©® Zbyt szybki lub nieréwny
posuw palnika

© Zbyt maly odstep dyszy od

materiatu ©® Zbyt staby plomien

® Zbyt mocny ptomien
podgrzewajgcy
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Pojedyncze zagtebienia iazki obszarow
. - ® dysza uszkodzona ©® Zbyt mata dysza do tej grubosci

e . . .
® 2byt wolny posuw palnika zagtebien ' zbyt szybki lub zanieczyszczona materiatu
posuw palnika Przyklejona
® Rdza, zgorzelina lub zalewka zuzlowa ® Zbyt staby ptomien

® Rdza, zgorzelina lub
zanieczyszczenia
powierzchni materiatu

zanieczyszczenia
powierzchni materiatu

® Rdza, zgorzelina lub
zanieczyszczenie (farba) na
powierzchni materiatu

® zbyt szybki lub zbyt
powolny
® Zbyt maly odstep dyszy od

materiatu ® Zbyt maly odstep dyszy od  ® posuw palnika

materiatu
® Zbyt duzy odstep

° -
Zbyt staby ptomien dyszy od materiatu

° Zbyt staby ptomien
zagtebienie w dolnej
polowie cigcia ® Zbyt mate cisnienie

° Wtrgcenia niemetaliczne w tlenu tngcego
blasze ® zbyt wolny posuw palnika

@ leiras

a gCE proFIT® oxigénnel torténé vagasra
szolgéalé hordozhat6 vagégép, amelyet a

nem 6tvozott acél oxigénes vagasara
hasznéalnak oxigén-gyulékony gaz
elémelegité langjanak felhasznalasaval. Ez a
gép szintén felhasznalhat6 linearis és kor
alaki vagéasra, vagy ivelt formak vagasara a
mozgés kézi szabalyozasaval, tartozék
alkatrészek és pl. tovabbi langvagé égéfejek
utélagos felszerelésének feltételével. a gCE
proFIT® vagbgép egy vagy max. két langvago
égdfej felhasznalasaval hasznalhato egyenes
vagas, ivelt vagas vagy ferde vagas céljabol.
a vagando6 anyag maximalis vastagsaga egy
langvago égofejiel 150 mm és két langvago
égéfejjel 100 mm.

a komplett gép tébb olyan részbél all,
amelyeket kilon kell megrendelni, lasd a
Ie_IJEb,b feltlintetett utasitasokat és kép: GCE proFIT® gép horganyzott vezetépalyéaval
ajanlasokat.

a gCE proFIT® gép szintén felhasznalhatd plazmas vagasra, elémelegitésre vagy hegesztésre, de .

® plomien palnika zgast

csak tartozék berendezéssel (nincs a géppel egyutt szallitva) és a sziikséges modositasok
elvégzése mellett.
Ez a haszndlati utmutaté a gcE proFit® gép biztonsagos és hatékony miikodésének elvét magyarazza meg.

a GCE proFIT® hordozhat6 langvag6gép csak a haszndlati utmutatéban feltiintetett figyelmeztetések
tiszteletben tartasaval hasznéalhato.

sziikséges, hogy e gépet kezel6 személyek elsajatitsak ezt a hasznalati utmutatot, hogy tapasztalatuk
legyen az oxigénes vagasra szolgalo készilékkel, és hogy iskolazottak legyenek az iso, en vagy
belféldi és az cégen beluli szabvanyok kdvetelményei alapjan, minden térvényes kdvetelmény
tiszteletben tartasaval.
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/\  agéP tulajdonsagai

2.1 miiszaki adatok

véagoteljesitmény (anyag egészen 150 mm-ig egy langvago égéfejjel, egészen 100 mm-ig
vastagsaga) két langvago égéfejjel

vagosebesség 75 - 700 mm/min

Mozgas irdnya valtozo sebességgel elbre és vissza

kor alaku vagas atméréje 80 — 1340 mm (tartozék berendezéssel egészen 2340 mm-ig)

szalag max. szélessége

485 mm (egymas mellett két langvago égéfejjel torténd
vagasnal)

Elektromos tapegység 230 v ac/ 50Hz, olvasd a gép cimkéjén lévé adatot

Motor tapja 24 vdC

oxigén bemeneti bekotése g1/4”, egészen 8bar-ig, dN6 vagy dN8 tomlé

WETGIRIACEVA IR GIEEE  g3/8” LH, egészen 1bar-ig, tomlé dN8

gép méretei 180mm x 380mm x 160mm (szélesség x hosszlsag x
magassag) langvago égéfej, tomldk és égészar nélkil

Tomeg 13 kg egy langvago égofejjel, 16kg két langvago égofejjel

2.2 a géP alaPkiszerelése a kovetkez6t tartalmazza:
® gép egy langvago égifejhez valo berendezéssel egyditt

® egy langvago égéfej a keverd fuvokahoz (csak az 548900060001 szamara)

langvago égofej tartd, égdszar, hé ellen védd pajzs rozsdamentes acélbol

belsé gaztomldék, gazeloszté zard-szeleppel

kérvagashoz palca/kérzé, kor alaku kdzépsé rész

dugéval ellatott 10 méter hosszu elektromos kabel

tartozékok a flivokak telepitésére és tisztitasara RIys. 2 pa,,,z,-k,- do D,-;,-a
langbegyujto

a vezetbpalyat a géptdl elkilonitve szallitjak

2.3 tételek, amelyeket meg kell rendelni

vagogépek és vezetépalyak

tételszam leiras
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548900060001 gCE proFIT® gép egy égéfejjel a keverd fuvokak szamara, palya nélkil
548900060000 gCE proFIT® gép égéfej nélkil, palya nélkil

304605904 kibovité szett a masodik langvagd égéfej szamara

14088703 vezet6palya 2 m, extrudalt aluminium profil extern csatlakoztaté bilinccsel
60010 vezetbpalya 2 m, integralt 0sszeko6td zarral, horganyzott acél

a 548900060000 géppel megrendelt langvago égéfej szamara lasd szintén a 2. képet:

tételszam leiras gaz ajanlott langvago Pozicio
tipusa favokak

0766262 Langvago égofejek a keverd apMYF aNME, aMd Collex, 1
favékakhoz pNME, k50pUz

0766221 bir Mini, injektoros langvagoé a aC, (aSd) 2
égofej

0766222 bir Mini, injektoros langvagé pMYF pUz, (pSd) 2
égofej

0766173 Fit Mini, injektoros langvagé a Ma133 3
égofej

0766174 Fit Mini, injektoros langvago pMYF Mp133, (MY133) 3
égofej

2.4 a géP vagasi tartomanyanak beallitasi lehetéségei
alangvago égofej vertikalis mozgasanak tartomanya: 75 mm.
a langvago égdfej kozepének tavolsaga a szekrény szélétdl:
® 40 mm-t8l 170 mm-ig, egy langvago égofej esetében

® 40 mm-t6l 345 mm-ig, két lAngvago égbfejre bévitett szett
estében

palca/korzd/ kor alaku vagashoz:

® 40 mm-t6l 670 mm-ig, egy langvagd égéfej esetében
® 40 mm-t6l 840 mm-ig, két langvago égdfejre valo bévités esetében

a langvago égdfejek kozotti tavolsag abban az esetben, ha 3. kép: GCE proFIT® egy langvagé égéfejiel bdvitést
hasznalnak:

® 60 mm, azonos oldalon egymas mellett Iévé két langvago égéfej esetében

® 485 mm, a gép két ellenkezd oldalan 1évd két langvagd égéfej esetében
kor alak( vagas méretei:

® @80 mm — @ 1340 mm, egy langvago égéfej esetében
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® @80 mm — @ 1680 mm, két langvago égéfejre vald
bévités esetében

kor alaku vagasokhoz valo bovité palca/korzé/ és masik

kérpélca hozzadadasa esetében:

® Egy langvago égéfejre: 40 mm-t6l 1170 mm-ig (@ 80
— @ 2340 mm)

® két langvago égéfejre: 40 mm-t611340 mm-ig (@ 80
(%]
2680 mm)

4. kép: GCE proFIT® két langvago égéfejjel

2.5 langvag6 fOvokak

£ o g c 0= > < ‘& c >
g g sE |® 32 |8% |2 |S8=|5%
w 7] n = ~3 o= X g ] o2 | 2
2 g w9 o 25 (35 |° E3g |2E
2 gRE B2 |3 £2 |38 |3 SeE (3N

s>E S2E | 23 -0 2 >

- > o >

14001010 | 3-10 600-730 2,0-3,0 2 0,5 1,3-1,7 0,4 0,3 a
14001011 | 10-25 410-620 4,5-5,0 2,5 0,5 2,328 0,5 0,35 a
14001012 | 25-40 340-410 4,0-5,0 2,5 0,5 2,3-2,8 0,5 0,35 a
14001013 | 40-60 310-340 4,0-5,0 2,5 0,5 4,1-5,1 0,5 0,35 a
14001014 | 60-100 250-320 5,0-6,0 3 0,5 8,1-9,5 0,5 0,4 a
14001015 | 100-200 | 210-270 6,5-7,5 3,5 0,5 12,0-13,0 | 0,6 0,5 a
14001020 | 3-100 **H.n. a
14001021 | 100-300 | **H.n. a
14001350 | 3-10 550-600 2,0-3,0 2 0,2 1,3-1,7 13 0,33 B
14001351 | 10-25 400-560 4,5-5,0 2,5 0,2 2,8-34 15 0,38 B
14001352 | 25-40 350-400 4,0-5,0 2,5 0,2 2,8-34 15 0,3 B
14001353 | 40-60 310-340 4,5-55 2,5 0,2 4,6-5,6 15 0,38 B
14001354 | 60-10 260-310 5,0-6,0 2,5 0,2 8,1-9,5 15 0,38 B
14001355 | 100-200 | 180-260 55-6,5 3,0-5,0 0,3 12,6-14,4 | 1,7-2,5 0,50- B
14001147 | 3-10 **H.n. 0,7 B
14001148 | 100-300 | **H.n. B

* vago és melegito fuvokakat onalléan szallitjak, vagofuvokakat 5 darabonként csomagolt kiszerelésben. ** H. n.
= Felmelegit6 favokak

Fuvqka
nagysaga
hiigelyk

VELES]

15
@
N
»
[}
2
©
-

vaptagsag
mm
vagasi sebes-
ség (mm/min)
gyulékony
gaz (bar)

(
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0768670 | 3-6 1/32 470/-560 2,5-3,5 0,3 1,25-1,65 0,3 gg
0768635 | 5-12 3/64 390/-480 2,0-4,0 0,3 2,12-3,2 0,4 gg
0768599 | 10-75 1/16 205/-400 3,5-4,5 0,3 3,2-4,45 0,45 o]
0768636 | 70 - 100 5/64 150/-220 4,5-55 0,5 8,4-9,8 0,6
0768662 | 90/-150 3/32 125/-160 5,5/-6,0 0,5 9,2/-14,6 0,75 H
H

0769494 | 3-6 1/32 430/-150 2,5/-3,5 0,2 1,8/-2,98 0,3 H
0769495 | 5-12 3/64 360/-440 3,0/-4,0 0,2 3,3/-4,95 0,4 H
0769496 | 10-75 1/16 205/-380 3,5/-4,5 0,2 5,0/-4,95 0,45 H
0769497 | 70-100 5/64 150/-220 4,5/-5,5 0,4 9,4/-12,8 0,6
0769498 | 90-150 3/32 125/-160 5,5/-6,5 0,4 14,0/18,6 0,75

)

|

Kép. A: AC* Injektoros
favokak
Gyulékony gaz: A
Hasznalandé langvago
égofej:

BIR Mini A, 0766221

Kép. B: PUZ*
Injektoros favokak
Gyulékony gaz: PM
Hasznalandé langvagé
égéfej:
BIR Mini PMYF,
0766222
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202150330 | 3-8 650-900 1,5 0,2-0,8 0,25-1,85 | 0,55 0,5 C
202150331 | 8-15 600-800 | 6 15 0,2-0,8 2,15-2,6 | 0,55 0,5 C
202150332 | 15-30 460-680 | 6-7 15 0,2-0,8 3,6-4,15 | 055 0,5 c
202150333 | 30-50 360-575 | 6,5-7,5 | 1,5 0,2-0,8 5,2-585 | 0,55 0,5 c
202150334 | 50-70 340-475 | 7,5 23 0,2-08 | 788 0,715 0,65 C
202150335 | 70-100 | 250-365 | 7-8 23 0,2-0,8 |11,1-12,3 | 0,715 0,65 c
202150336 | 100-200 | 150-250 | 5,5-7,5 | 2,0-2,5 | 0,6 11,7-15,7 | 0,75-0,85 | 0,58-0,77 | C
202150320 | 3-10 600-750 | 4-55- | 0,1-0,8 | 0,1-0,8 2 2 0 dd
202150321 | 10-15 540-635 | 6 0,1-0,8 | 0,1-0,8 2,32-26 |2 0 dd
202150322 | 15-30 440-610 | 6-7 0,1-0,8 | 0,1-0,8 3,6-4 1,6-1,75 | 0,40-0,44 | dd
202150323 | 30-50 380-510 | 6,5-7,5 | 0,1-08 | 0,1-0,8 | 48557 |2 0 d
202150324 | 50-70 320-460 | 7-7,5 0,1-0,8 | 0,1-0,8 7,4-7,75 2 1
202150325 | 70-10 280-400 | 7-8 0,1-0,8 | 0,1-0,8 11,1-12,3 | 2 1 E
202150326 | 100-200 | 150-250 | 5.5-7,5 | 0,1-3,8 | 0,1-0,8 11,7-15,7 | 2 1 E
E
14001450 3-5 750-800 | 2-3 1 0,3 0,4-055 |1 05 E
14001451 6-10 700-750 | 4-5 1 03 1,2-1,4 1 0,5 E
14001452 | 10-25 500-650 | 6,5-7.5 |1 0,3 3,2-3,7 1 0,5 E
14001453 25-40 420-500 | 6,5-8 1 0,3 4,6-5,5 1 0,5 E
14001454 40-60 360-420 | 6.5-85 |15 0,3 5,6-7,1 1 0,7
14001455 60-100 | 270-360 | 6.5-8 1,5 0,3 9,1-11 1 0,7 F
14001456 100-150 | 210-270 | 6.5-7 15 0,4 12,2-12,9 | 1 0,7 F
F
14001749 | 3-10 550-660 | 2-3 1,3-1,7 1,4 0,36 F
14001750 10-25 400-560 | 3-4,5 1,7-2,6 1,6 0,41 F
14001751 25-40 340-400 | 4-5 2,8-3,4 1,6 0,41 F
14001753 | 40-60 300-340 | 4.5-5,5 4,6-5,6 1,6 0,41
14001755 60-100 | 260-310 | 5-6 8,1-9,5 1,6 0,41
14001761 100-200 | 180-260 | 5.5-6,5 12,6-14,4 | 1,8-2,6 0,49-0,7
“Kép. C: MA133 FIT Mini PMYF,
Injektoros 0766174
favokak
Gyulékony gaz: A
Hasznalandd
langvago il
égofej: ¥

FIT Mini A, 0766173

Kép. D: IMP133 Injektoros
favokak
Gyulékony gaz: PM
Hasznéalandé langvagd

égofej:
Kép. E: A-MD Coolex Kép. F: K50 PUZ és K70 Kép. G: ANME Keveré Kép. H: PNME Keveré
Keveré fuvokak PUZ keveré fivokak fivokak favokak

Gyulékony gaz: A
Hasznalandé langvagd
ég6fej:

Nozzle mix, 60009

Gyulékony gaz: PMYF
Hasznalandé langvagé
égéfej:

Nozzle mix, 60009
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Gyulékony gaz: A
Hasznalandé langvagoé
égdfej:

Nozzle mix, 60009

Gyulékony gaz: PMYF
Hasznalandé langvagé
égofej:

Nozzle mix, 60009



Jevitd oxigén Z4r3

gyulékony gaz bemeneti kbtése:
gl3/81H

apkabel dugéval

iztositék (3a)

%

sebesség vezérlése

kézi vezérlés kereke

_ Flére-hatramazgas vezérlése tengelykapcsol6 karja
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ékép: Gép leirasa
a géP telePitése

a gép, részben szétszerelt allapotban, elkilonitett langvagd égéfejjel és a kar elkllonitett részeivel kerdl
széllitasra. vegyen ki minden részt a csomagolashdl. szerelje fel azokat olyan sorrendben, ahogy azt
lejjebb feltlintették, hogy dolgozni tudjon velik.

3.1. elektromos taPegység

Ellenérizze az elektromos fesziltséget (maximalis megengedett fesziltséget) a gép halozatra vald
kapcsolasa el6tt (Iasd a fent feltlintetett pontot: 2.1. Mlszaki adatok). a taphalézatba csak sértetlen dugoét
és kabelt lehet bekapcsolni. csak olyan csatlakozasi méd hasznalhato, amely az illetékes elirasokkal és
szabvéanyokkal egységben van.

a tapkabel egyes vezetéke szineinek leirasa:

® barna: fazis
® kék: nullas vezeték

® zold-sarga: foldelés

3.2. oxigén és gyUlékony gaz széllitasa

3.2.1. & gyulékony gaz bemeneti tomldje legalabb 8 mm belsé atmérdével rendelkezzen (a témlé hosszatdl
fligg). csak az is03821 / EN559 szabvanynak megfelel6 tdml6ket lehet hasznalni. a gép témldjének
bemeneti csatlakozasa g3/8”LH az EN560 szerinti szerelvénnyel. a gytlékony gaz nyomasat és atfolyasat
illetéen a langvago fuvokak fent feltlintetett, minden adatot tartalmazé sémajara utaljuk.

3.2.2. az oxigén bemeneti tdmléjének 6 mm vagy 8mm belsé atmérével kellene rendelkeznie (a tomld
hosszatél és a vagas vastagsagatdl fligg). csak az iso3821 / EN559 szabvanyoknak megfeleld tomldket
lehet hasznalni. a gép témliéjének bemeneti csatlakozasa g1/4” az EN560 szerinti szerelvénnyel. az oxigén
nyomasat és atfolyasat illetéen a langvago fuvokak fent feltiintetett, minden adatot tartalmaz6 sémajara
utaljuk (mindig a magasabb értéket kellene valasztani a felmelegité és vagasi oxigén értékei kozll).
megjegyzés: a lang visszacsap6dasa veszélyének elkeriilése céljabdl, olyan langvisszacsapodas elleni
megfeleld biztositékokat kellene hasznalni, amelyeket lejjebb tuntettek fel.

megjegyzés: csak sériletlen, tiszta és megfeleléen felerésitett szerelvényes elemeket tartalmazé
gaztémlék hasznalhatok. a tomld tomitését/tomorségét legkésébb minden harom honapban kell tesztelni
vizflirdében maximalis zemi légnyomas felhasznalasaval. ajanlott minden gaztémld cseréje legkés6bb
minden harom évben.

3.3. szerelje fel a kabelt és a belsé gaztémlidket egyittesen, pl. tdmlétamaszték hasznalataval.

3.4. szerelje fel a langvago égbfej szarat, langvago égdéfej tartdjat és a langvago égéfejet
ugy, ahogy ezt az 5. kép abrazolja, a kivant vagasi alakkal egységben.

3.5. csatlakoztassa a bels6 tomldket a langvago égofejhez és a
géazelosztéhoz.
Mivel minden gaztémlé tdmlds csatlakozasa kiilénb6zd, ezeket nem lehetséges kdlcsdndsen felcseréini.

3.6. gépének tapdugdjat tegye bele a megfeleld konnektorba (csatlakoztatas tipusat
hasznalja az illetékes helyi szabvany vagy el6iras szerint). kdsse be az oxigén bemeneti
toml6jét és a gyulékony gaz bemeneti téml6jét a rendszer megfelel6 ellatasa céljabol.
megjegyzés: telepitse gépét lefoldelt dugéhoz, hogy megakadalyozza az elektromos
taplalassal 6sszefliggd veszélyeket.

@ Uzemeltetés

4.1. a vagas megkezdése elétt
4.1.1. a kezel6személynek tudatositania kell a biztonsagos tizemeltetés azon elveit, amelyeket e hasznalati
Gtmutaté specifikdl, még a gcE proFit® géppel vald barmilyen manipulacio el6tt. a kezelészemélynek
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tapasztalattal kell rendelkeznie az oxigénnel torténé vagasra szolgalé berendezéssel, és iskolazottnak kell
lennie az iso, EN szabvanyok vagy térvényes el6irasok illetve rendeletek kévetelményei alapjan, a jogi
szervek minden koévetelményének tiszteletben tartasa mellett.

4.1.2. csak a fent feltuntetett tabldzat szerinti langvagd favokak (favokak) hasznalata szikséges.

tiszteletben kell tartani a langvago égéfej tipusat (gazkeverd fuvoka, ill. injektoros égéfej), és szintén
tiszteletben kell tartani a gyualékony gaz tipusat. csak sériletlen fuvokat hasznéljon, séruletlen és tiszta
nyereggel.

4.1.3. Ellenérizze szintén a langvago égéfej nyergét a fuvdka langvago égéfejbe torténd beszerelése elétt.
sziikséges csak a fent feltlintetett jegyzékbdl szarmazo langvagé égéfejek hasznalata, sériletlen és tiszta
nyergli fuvokaval. tiszteletben kell tartani a langvago égéfej tipusat (gazkeveré fuvoka, ill. injektoros
égobfej), és szintén tiszteletben kell tartani a gyulékony gaz tipusat.
4.1.4. favoka kivalasztasa jarjon el a langvagd favokakat (favokakat) tartalmazoé fent feltiintetett tablazat
alapjan. Hasznaljon helyes nagysagu fuvokat a fémlap vastagsaga alapjan. a gcE langvago fuvokakat az 1.
minéségi szintli vagasokra tervezték az EN iso 9013 szabvany alapjan. Maximalis vagasi sebesség érheté el a
vagasi paraméterek fent feltlintetett tablazat szerinti beallitdsaval, egyenes vagasok végzésénél, tiszta fellletl
lemez, minéségi vagogép, sérliletlen langvagod fuvoka és 99,5% vagy jobb tisztasagu oxigén hasznalatanal. a
gaznyomas értékeit az égéfej bemenetelénél mérik.
4.1.5. favokak meghdzasi nyomatéka:
Langvago égdéfej gazkevero fuvokaval: 22-30 Nm
Langvago égéfej Fit Mini: 22-30 Nm
Langvago égéfej bir Mini: 12 Nm a belsd langvago fuvokahoz és18Nm a kiilsé hevité fuvokahoz megjegyzés:
az oxigénnel kapcsolatba I1ép6 minden alkatrésznek olajtél és zsirtdl mentesnek kellene lennie robbanasveszély
miatt! Ellendrizze, hogy minden menetes kotés és témitd felllet, pl. kipok és gémbdlyd fellletek, tisztak és
séruletlenek-e!

4.2. alang meggyUjtasa és bedllitasa
4.2.1. Ellenérizze minden gazkotés tomitését. 4.2.2. allitsa be a gaznyomas bemeneti értékeit a langvagoé

favokak fent feltlintetett tablazatanak értékei

o PedyKyuoHHoe HelmpansHoe HelmpansHoe nnams|
alapjan, lasd 2.5. pont (1 bar = 105 pa, 100kpa =|; 1o o
105 N/m2, 1 bar = 14,22 psi). a felmelegit6 oxigén epemsi nnamsi C peXywUM
és gyulékony gaz tizemi nyomasait az égéfejek|  poswuea Kucropodom
nyitott szelepeinél kell beallitani. Nyissa ki a| —

gyulékony gaz szelepét és a felmelegité oxigén
szelepét. gyljtsa meg a kilépd keveréket
megfeleld langgyujtéval, amelyet a géppel egyiitt
szdllitottak. Helyesen beadllitott gaz esetében
csokkenté (parazsld) lang kialakulasara kerdl sor.
a gyulékony gaz szelepe segitségével ugy kell a|
neutrdlis langot bedllitani, hogy megfelelijen a|
tervezett vagasnak. a felmelegité oxigén szelepe
teliesen nyitva marad. a lang meggyujtasa
céljabdl a géppel egyutt szallitott langgyujtot

hasznélja. Ne hasznaljon forr6 fémet vagy

Puc. 6: Peaynuposka nnameHu gyufat.

4.2.3.nyissa ki rovid idére a vagasi oxigén
szelepét, hogy meglathassa a neutrélis lang

helyes beallitasat, és ezt kovetéen zarja el (lasd szintén 6. kép)

4.3. a vagasi folyamat elkezdése

J

)
i

npumepHo 1 mMm

Paboyas Oemarb

J
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Hozza az égbfejet kezdeti vagdhelyzetbe és kezdje el helyileg felmelegiteni a munkadarabot
gyujtohémeérsékletre, a szin korilbelll vildgos piros-sarga. Ezutan nyissa ki a vagasi oxigén szelepét és ezzel
egyidejlleg kapcsolja be a gép el6tolasat/léptetését/ a kivant iranyba.

4.4. a helyes vagasi sebességet a salakképzddésbdl, a
szikrak csaknem vertikalis sz6r6dasabdl és a vagast
kiséré hangbal figyelheti meg. a vagasi sebesség
megkozelitd értékeit a langvago favokak illetékes
tablazatabdl lehet atvenni, ahogy ez feljebb feltintetésre
kerdilt.

4.5. szalagok/savok/ vagasa Borda recta

vezet6Palya/sin/ segitségével
4.5.1. Helyezze a palyat/sint/ arra a részre, amelyet vagni
akar. amennyiben 2 méternél hosszabb méretet kell
biztositani, kdsse 6ssze a masik sint az elsével, ahogy ezt
a 7. kép abrazolja.
4.5.2. Helyezze a gCE proFIT® egységet a palyara. gy6z6djon meg arrol, hogy az ellilsé
és hatso kerék beilleszkedik a palya hornyaiba. a hatsé keréknek ugy kellene illeszkednie,
hogy ne mozogjon.
4.5.3. dllitsa be a vagasi sebességet a konkrét fivokara és az anyag vastagsagara vonatkozoéan. szintén allitsa
be a mozgas iranyat. Forditsa a tengelykapcsolo karjat a készenléti helyzet biztositasat jeldl6 nyil iranyaba.
4.5.4. dllitsa be a langvago égéfejet az illetékes lemezre és a vagas kezdetének helyére. gyljtsa meg és allitsa
be az elémelegitd langot ugy, ahogy ezt a fentiekben feltlintetett utasitdsok alapjan megkovetelik. végezze el
az anyag elé6melegitését gyujtdéhémérsékletre.
4.5.5. Ezzel egyidejlleg nyissa ki teljesen a vagasi oxigén szelepét és kezdjen el kivant iranyba mozogni a
géppel a mozgéast szabalyozé kapcsold atkapcsolasaval, ahogy ezt a 3. vagy 4. kép abrazolja.
4.5.6. a vagas befejezése utan kapcsolja ki a gépet ugy, hogy a mozgasvezérlé kapcsolot kozépsé helyzetbe
hozza, zarjon el minden gaz bevezetését. a gazszelepeket a kovetkezé sorrendben kell elzarni: 1. vagasi
oxigén, 2. gyulékony gaz, 3. felmelegité oxigén.
4.6 szalagok/savok/ vagasa a kiegészito Profilbdl késziilt

vezetd segitségével

(lasd 8. kép)

4.6.1. Hasznaljon fém profilt (leginkdbb v

alakat), melynek magassaga legalabb 15 mm

és erbsitse a lemezre a 8. kép alapjan.

4.6.2. a profil oldalanak 300 mm-re kellene

lennie attdl az éltél, amely vagasra kertil.

4.6.3. a manipulalé gérgét a sablonhoz kellene

mérsékelten megdonteni, hogy a gép

mérsékelten a profil felé legyen nyomva. 4.6.4.

Folytassa a 4.5.3. — 4.5.6. pontok alapjan.

Bild 7: Sammanfogning av styrskenor

4.7. kor- és radiuszvagas
4.7.1. szerelje fel a kérvagashoz szilkséges
komponenseket és

kézpontositsa a
munkadarabot, ahogy ezt a 9. kép abrazolja.
Ha kisméretl atméréji koroket kivan vagni,
akkor a langvago égéfejet a gép két ellenkezé
oldalara kéne felszerelni, mint ahogy ezt a 9.
képen feltlintették, a kozéprudhoz kozelebb.
4.7.2. Usson ki egy jelet annak a kérnek a
kozepén, amelyet ki akar vagni, ami 1,5 mm
mély lesz 60° szoggel. Lazitsa fel a forgd

209/222



8. kép: Vagas nyaldb/lemeztest/vezetbvel

HU

vezetbkarikat és helyezze el a lemezre a gcE
proFIT® egységet.

4.7.3. ajanlott a 3 mm-es nyilas kifarasa a
vagas kezdetén-végén, hogy a vagas sima
atmenete biztositva legyen. az anyagot
kozvetlenll oxigénnel is at lehet égetni, ami
altaldban a 80mm-nél vékonyabb vastagsagu
lemezekre ajanlott.

4.7.4. Helyezze el a gépet a vagas elején lévé
pontba, hogy a langvagé favéka pontosan a
kifart nyilassal szembeni helyzetben legyen.
kezdje el a vagast a 4.5.3. — 4.5.6. pontok
alapjan.

4.8. kézzel vezetett vagas

aj gCE proFIT® langvagd gép a kezel6személy
altal kézzel vezethetd a lemezre el6rerajzolt
kilsé koérvonal alapjan torténd szabad
alakvagas céljabol. a manipuldld kereket
minden irdnyd mozgésra fel kell lazitani és
mind a harom keréknek érintkeznie kellene a
lemezzel. Lasd szintén a 10. képet

4.9. a lemez éleinek

elékészitése hegesztés elott

— ferde vagasok egy égéfejjel (varratté
letompitasanak kialakitasa nélkul). készitse el
a gcE proFit® egységet a fenti 4.5.
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9. kép: Korvagas

>

™~

10. kép: Kézzel vezetett vagasok
pont alapjan. gyongéden lazitsa fel az égéfej szogét beallitd vezérlét és forditsa el az égéfejet a tartojaval
egyltt ugy, hogy meg lehessen kapni a kivant szdget. Ezutan ismét rendesen hiizza meg az égéfej
szOgét bedllitd vezérl6t. Ezt kdvetden folytassa a 4.5. pont alapjan.

4.10. vagas két égofejjel

abban az esetben, ha a gCE proFIT® gép csak
egy égéfejjel van vagasi miveletre felszerelve,
elkerilhetetlen el6szor is a masodik égdfejet
tartalmazé bévité készlet felszerelése (tartozék
szama 304605904) (lasd 11. kép). végezze el a
kovetkezo lépéseket:

1. szerelje le a gépszekrényrél az egy égoéfejnek
val6 gazelosztot és a rajta 1évo tomlbket.

2. az égobfej tartot vegye le az égéfejjel egyitt a
tavolsagbedllité radrol és vegye ki ezt a rudat a
gépbdl.

3. szerelje fel a masodik hé-pajzsot (6) a gép
masik oldalan az eddigi hé-pajzzsal szembe,
tavtarté alatét (7), M6x20 imbuszos csavar,
alatét és rugos alatét (8, 9,10) felhasznalasaval.

4. szerelje fel a két égéfejnek vald gazelosztot (1)
a gépszekrényre.
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5. Helyezze a gépbe a két égéfejnek vald tavolsagbeallitd rudat.

6. szerelje be a langvago égéfejekkel ellatott €géfej tartokat a tavolsagbeallitd radnal. 11. kép: Bévits
készlet masik langvagé égéfejjel

7. kosse ossze mindkét égéfejet és a gazelosztot az illetékes gaztomlékkel.

8. Hasznaljon helyes langvagd fuvokakat a fenti 2.5. pont alapjan. a két égéfejjel ellatott gcE proFIT®
gép ferde vagéasra és szalag/sav/ vagasra hasznalhato, ahogy ezt a 12. kép abrazolja.

12. kép: Ferde vagas és szalag/sav/vagas két égéfejjel

megjegyzés: abban az esetben, amikor két egymashoz kélcsondsen tul kdzeli égéfejet kellene hasznalni,
ilyen médon lehet beallitani a kivant tavolsagot ugy, hogy az elsé égéfej tartdja a gép ellilsé része felé lesz
irAnyulva a masik égéfej tartéja a gép hatso része felé lesz iranyulva.

9 karbantartas
5.1. MInDEnnaPoS

® Ellendrizze rendszeresen a fuvoka-égéfej nyereg tomitését.

® Torolie meg a gCE proFIT® gépet torléruhaval, hogy kitisztitsa a salaktol és a fémoxidoktol.

® Ellendrizze, hogy a tdémlék és az elektromos kabelek nem sériiltek-e meg. a sériilt részeket cserélje ki.

® kenje be a forgokerék orsojat shell ,vitrea 31“ készitmény vagy ekvivalens kenészer felhasznalasaval.

5.2. hénaPos

® gy6z6djon meg arrdl, hogy az égéfej vertikalis és horizontalis mozgasa problémamentesen miikodik és

hogy minden vezérlés miikodbképes.
tisztitsa ki az égéfejtartot, a tavolsagbeallité rudat és az égéfejtarté minden alkatrészét.

Ellenérizze a gaztémlék és a gazvezeték elosztorészének tomitését, a beallitdé szelepekkel egyutt.
HUzza meg a nem tomité kotéseket és cserélje ki a sérlilt alkatrészeket.

5.3. negyedéves

® szerelje le a tengelykapcsold karjat és csavarjait és valassza el a géphaz felsé részét az alsé résztél

(gy6z8djon meg arrol, hogy ekézben nem kerlil sor a motorkabelek megfeszitésére).

tisztitsa ki gondosan a gép belsé részeit anélkil, hogy a sebesség vezérléegységének megsérilésére
keriilne sor.

kenje be a motor 0sszekotd részeit, a fogaskerekeket és a tengelykapcsolét, molibdén-szulfid bazisi
kendanyag felhasznalasaval, megel6z6 intézkedésként.
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szerelje vissza a szekrény fedelét anélkil, hogy barmilyen k&bel 6sszenyomasara kertlne sor. kdsse be
a tengerkapcsol6 karjat.

kenje be az ellilsé és hatso kerék csapagyainak komponenseit.

Ellenérizze, hogy a gép jol dolgozik-e, és ellenérizze a gazrendszer tdmitését a gcE proFIT® egység
Uzembe helyezése el6tt.

GfeszUItségvéltozés

a gép belsejében sajat transzformatort szereltek be 240v és 110v ac szamara. a gép akkora fesziltséggel
valé munkara van bedllitva, amit az azonosit6 cimkén tuntettek fel, amely a gépszekrényen helyezkedik el.
a gép fesziiltségének megvaltoztatasa céljabol a kdvetkez6 utasitasok alapjan jarjon el:

® szerelje le a tengelykapcsolo karjat és csavarjait, €s valassza el a géphaz fels6 részét az also résztél.

® véltoztassa meg az elektromos kabel helyzetét a kapcsolotablarol, ahogy ezt a 13. kép abrazolja.

® szerelje 6ssze a szekrény felsé és also fedelét azutan, miutan elvégzi azok lezarasat.

® véltoztassa meg a fesziiltség jelzését az azonosito cimkéken.

A amikor a szekrény felsé és also részét fogja elkiiloniteni, gy6z6djon meg arrél, hogy nem keriil sor
a motorkabelek megfesziilésére.

L vezérl6tabla - 240 v
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vezérlétabla - 110 v

13. kép: Feszilltségvaltozas
240V110V
megjegyzés: Hasznos megjeldini a fesziltség Uj értékét az azonositd cimkén a valtozas elvégzése utan. a gép
helytelen feszliltségre valo kapcsolasa meghibasodashoz vagy a gép kezel6személyzete szamara veszélyes helyzetek
létrejottéhez vezethet.
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ﬂ elektromos bekotés sémaja
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&P: hibak lokalizalasa

korrekcios intézkedések

a meghajté kerék a kabelkotések meglazultak

Ellenérizze a kabelek kétéseit.

nem forog
Hiba a kommutatoron

Ellenérizze a kabelkotést.Ellenérizze a
kommutatort tesztelé hasznalataval.

az elektromos fékabel hibaja

Ellenérizze az elektromos fékabelt
tesztel§ hasznalataval.

Hiba a motoron

Ellenérizze a motort tesztel
hasznalataval. Ellenérizze, hogy forog-e
a motor orsoéja.

csipkés vagasfelilet | csipkés palya/sin/feltlet Nem
hozzéasimulé palya
(lasd szintén a

gy6z6djon meg arrél, hogy a vagando
felllet eléggé sima-e a palya
felszereléséhez.

lejjebb feltintetett
beallitasi a motor fordulati sebessége nem
ajanlasokat) helyes

Ellenérizze vagy cserélje ki a
vezérl6egységeket.

kils6 rezgések

tavolitsa el a rezgéseket.

a vagasi paraméterek nem helyes
bedllitasa

Ellenérizze vonalzéval a vagasi
sebességet.

abnormalis késések a
hajtémirendszerben

végezze el vagy biztositsa be a
rendszer megjavitasat.

Egéfej zavar

cserélje ki.

@térolés, athelyezés és szallitas
9.1. becsomagoléas

a gCE proFIT® egység a gyartélizemben torténé csomagolasnal a doboz egész terében védéelemekkel van

korilvéve. a vagogép szekrényét a dobozban elkilonitették a tartozékoktol; a dobozt két részre osztottak.
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9.2. tarolas

Ha a vagogép huzamosabb ideig nem lesz hasznélva, az
elektromos komponenseket, égéfejet és fuvokakat tarolja a
dobozban, hogy biztositva legyen por, nedvesség és mas
szennyez&dés elleni védelmuk.

9.3. athelyezés/hordozas
tartsa a terméket dobozban athelyezés/hordozas kozben, hogy
megel6zze az Utések és rezgések altal okozott karosodasukat.

9.4. szallitds Bild 14: Exempel pa inpackning tartsa a
terméket megfeleléen dobozaban, hogy megelézze a termék
szallitas folyaman eléforduld karosodasat.

@biztonségi utasitasok
10.1 Gzemeltetési és hasznalati intézkedések

® Hatarozza meg a gép stabil helyzetét és szerelje fel szakszeriien a gépet a géppel valé munka megkezdése

elétt, valamint végezze el az ellendrzést.

gy6z6djon meg arrdl, hogy a kapcsold ,kdzéps6“ helyzetben van a dugé tapaljzatba/konnektorba térténd
betevése el6tt.

Ha dolgozni fog a géppel, ezt a hasznalati utmutatét és a biztonsagi utasitasokat mindig tartsa maganal.

® Ne hordozzal/helyezze at a gépet, ha ég a lang.

® Elézze meg a fémrészek vagy vagashulladékok leesését, ha a gép a padldzat szintje felett dolgozik.

® Nagyon dvatosan jarjon el a gép mas helyre torténé szallitasanal.

10.2. védointézkedések az elektromos rendszerre valé tekintettel

® a motor inditasa el6tt ellenérizze a halézati fesziltséget. a fesziltség maximalis valtozasai a

meghatarozott fesziltség +10%-anak kellene lennilik. a gépet nem szabad eltéré feszlltséggel
hasznalni.

A a gépet csak a meghatarozott feszultséggel hasznalja.

® Foldelje le gépének kabelét.

® kildje el a gépet autorizalt szervizbe vagy ahhoz az elado6hoz, ahol a gépet megvasarolta, ha a

kovetkezd helyzetekre kerdl sor:

Hibas vagy elhasznalédott kabelek
Ha gépébdl viz csepeg, vagy ha gépébe befolyik a viz

Ha azt figyeli meg, hogy a mikodéssel dsszefliggésben valami helytelenség térténik, még ha a gépet
szakszerlien mikodteti is

® Ha a gép Gsszetorik

® Ha javitast igénylé komplikalt hiba jon Iétre
® Ellendrizze periédusosan az elektromos rendszert
10.3. a géP karbantartasa és ellendrzése teriiletére vonatkozé intézkedések

® a gép karbantartasaval és ellenérzésével bizzon meg kompetens jogosult személyt.
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® Huzza ki a dugét a konnektorbol a gép szekrényének kinyitasa és a gép javitasa elétt.

® végezzen a gépen periddusos karbantartasat.

csak megfelel6 langvago égofejet és fuvokakat hasznaljon. tartsa be a gyulékony gaz tipusat az égofej és
a favoka kivalasztaséanal.

@ védooltozék

® szilikséges, hogy a kezel6személy a vagasok végzésénél veédooltozéket (kesztyl, megfeleld fényszirével

ellatott védészemiiveget, véddsisakot és védécipét) hasznaljon.

® Nedves 06ltozék elektromos aram altal okozott balesetekhez vezethet.

® tartsa az 6ltézéket olaj s zsirmentesen, hogy megel6zze az oxigénnel valo reakciot.

@ intézkedések, amelyeket meg kell tenni a munkahelyen

® tartsa a langot a gazforras teriiletén kivil, tartsa be a legalabb 3 m biztonsagi tavolsagot (nyomas alatti
gazpalackok, gazvezeték csérendszere és a toml6k)

Ne tegye ki az acetilénes palackot, csévezetéket, tomlbket és fuvékakat 50 °c (130 °F) —nal magasabb
hémérsékletnek.

az oxigén dnmagatél nem lobban fel, de méas gyulékony anyagokkal valé érintkezés esetén konnyen
meggyulladhat.

gy6z6djon meg arrol, hogy az oxigén koncentracidja a munkaterileten nem nagyobb, mint az
atmoszféraban Iévé koncentracioja.

az oxigén kendanyaggal, zsirral vagy mas szénhidrattal vald érintkezése tlizhéz és robbanashoz vezethet.
biztositsa be, hogy minden olyan komponens, amely érintkezésbe |éphet az oxigénnel, olajmentes és
zsirmentes legyen.

az oxigén, propan, butan, propilén és ezek keverékei nehezebbek a levegénél.
biztositsa be a munkatér elégséges szell6ztetését a vagas folyaman.
biztositsa be, hogy a munkatertileten tiizolté készlilék, homok, viz, stb. alljon rendelkezésre.

tarolja a gyulékony anyagokat azon a helyen kivil, ahol a vagas folyik és ahol szikrak képz&désére kerdl
sor.
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@® biztonsagi cimkeék B

a gépen illetékes cimkéket helyeztek el, melyeknek mPTOF"@D
célja a gép megfelel6 hasznalatanak biztositasa. v l l l
jarjon el az utasitasok szerint, ahogy erre szikség

Z z . . Z . Z IIII/IIIII/IIII/I:

van, és ne tavolitsa el a cimkéket, mig a gépet
hasznalni fogja. gy6z6djén meg arrdl, hogy a

ATHIS MACHINE MUST BE USED BY TRAINED STAFF

cimkék mindig tisztak és olvashatok.

Voltage 1 220/240
Gas Control Equipment Amps . 0-5 ®
WWW.gcegroup.com Hz : 50-60 ro

langvisszacsaPddas elleni biztositékok

Minden gaz szamara ajanlott a langvisszacsapddas elleni biztositékok hasznalata. Ezeket a biztositékokat
a langvagd égofejek belépésére kell felszerelni. szintén ajanlott és a helyi szabalyok szerint szintén
szilkséges a nyomascsokkent6 szelepnél vagy a csévezeték vételi helyén felszerelt langvisszacsapddas
elleni biztositékok haszndlata. langvisszacsapoédas elleni biztositékok a gép langvago égofejei
szamara az en 730-1 alapjan

tételszam | gaz | bekodtés (en 560)

14008408 vagasi oxigén g3/8”
14008263 Felmelegit6 oxigén g1/4”
14008278 gyulékony gaz g3/8” LH

ajanlatok a tokéletes vagas beallitdsahoz

vagasi rés sziikiilése vagasi rés sziikillése konkav vagasi feliilet a felsé  kiugras/lépés/ az also éInél
(0sszetartds, konvergencia) (széttartas, divergencia) szél alatt

® 10l nagy vagasi sebesség

® til nagy vagasi sebesség ® tl nagy vagasi sebesség  ® a vagasi oxigén nyomasa til  ® szennyezett ésivagy hibas

na -
® a favéka és a lemez kozotti oy faveka

tavolsag tul nagy

® a favoka és a lemez

kozotti tavolsag tul nagy  ® szennyezett és/vagy hibas
° . L favéka

szennyezett és/vagy hibas

e ® a vagasi oxigén nyomasa
favoka

tal nagy ® afavoka és a lemez kozotti
° . tavolsag tul nagy

tul nagy vagasi sebesség
® a favéka és a lemez kozotti

tavolsag tul nagy
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® szennyezett ésivagy hibas
favoka

vagasi felllet konkav profilja  vagasi feliilet az él feluiletének szétolvadasa megszilardult cseppek

° il nagy vgasi sebesség rendszertelen profilja lancsora

® tal kicsi vagasi sebesség
® szennyezett és/vagy hibas ® a vagasi oxigén nyomésa . o ® tul erés felmelegit lang
favoka vagy a favoka tal alacsony tul erés felmelegit6 lang .
a fuvoka és a lemez

nagty saga ;UI k"’TSI a va}?ando ° i ® afivéka és a lemez kozotti kozotti tavolsag tdl kicsi
vastagsaghoz viszonyltva szennyezett ésivagy tavolsag tal nagy/tal kicsi
hibas favéka
® a vagasi oxigén nyomasa tl P L ® korrodalt lemezfeliilet
alacsony . L ) a fivoka nagysaga tul nagy a vagy lerakédast
tal nagy vagasi sebesség vagandoé vastagsaghoz tartaimaz
viszonyitva
[essamenstipyi
szétolvadt felsé él legombolyitett alsé él vontatévonal tdlzott mély- avagasi vonal rendsz-
hozzétapad6 salakkal sége a vagasnal ertelen mélysége
® a vagasi oxigén nyomasa
® avagasi oxigén nyomasa til  tdl nagy ® tal nagy vagy rendszertelen ® tul nagy vagy rendsz-
nagy vagasi sebesség ertelen vagasi sebesség

® tul nagy vagasi sebesség
tul erés felmelegitd lang ® _r AL 4 @ . .
® Szennyezett ésivagy hibas a flivoka és a lemez kozotti © a lang tul gyenge
® afiivoka és a lemez kozotti favoka tavolsag tul kicsi

tavolsag tul nagy
® tul erds felmelegit lang

egyedi horonyhibak horonyhibék csoportosu- Csoportos a salak erésen hozzatapado
lasi teriletei horonyhibak avagas vonalai az alsé élnél
® tul kicsi vagasi sebesség also felében
o . i ® tul nagy vagasi ® tll nagy vagy tdl kicsi vagasi
a lemezfelulet korrodalt vagy sebesség ® tal kicsi vagasi sebesség
szennyezett, vagy lerakddast sebesség
tartalmaz ® a lemezfeliilet korrodalt . ® a favoka és a lemez kozotti
P o vagy szennyezett, vagy szennyezett és/vagy  tavolsag tdl nagy
a favoka és a lemez kozotti lerakédast tartalmaz hibas favoka

tavolsag tul kicsi ® a vagasi oxigén nyomasa til
.. 1. 3 ® aflivoka és a lemez alacsony

alang tal gyenge kozétti tavolsag tal kicsi

® az égéfej elaludt ® a fvoka nagysaga tdl kicsi a
® alang tdl gyenge vagando vastagsaghoz

Py el g
Finom elosztasu zarvanyokat viszonyitva

tartalmazé lemez

219/222



® alang tdl gyenge

® alemezfeliilet korrodalt vagy
szennyezett (elszinezédott), vagy
lerakédast tartalmaz
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gcE group is one of the world’s leading companies in the field of gas control equipment.
The headquarters are in Malmg, Sweden, and the two major supply units are located in
the czech republic and in china.
The company operates 15 subsidiaries around the world and employs more than 850
people. gcE group includes four business areas —cutting & Welding, process
applications, Medical and High purity. today’s product portfolio corresponds to a large
variety of applications, from single pressure regulators and blowpipes for cutting and
welding to sophisticated gas supply systems for medical and electronics industry
applications.

gcE world-wide: http://www.gcegroup.com
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