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MANUALE DI ISTRUZIONI PER APPARECCHIO DI TAGLIO AL PLASMA

IMPORTANTE: PRIMA DELLA MESSA IN OPERA DEL-
L'APPARECCHIO LEGGERE IL CONTENUTO DI QUESTO
MANUALE E CONSERVARLO, PER TUTTA LA VITA OPE-
RATIVA, IN UN LUOGO NOTO AGLI INTERESSATI.
QUESTO APPARECCHIO DEVE ESSERE UTILIZZATO
ESCLUSIVAMENTE PER OPERAZIONI DI TAGLIO.

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA
LA SALDATURA ED IL TAGLIO AD ARCO
l.. POSSONO ESSERE NOCIVI PER VOI E

- === PER GLI ALTRI, pertanto I'utilizzatore
deve essere istruito contro i rischi, di seguito riassunti, deri-
vanti dalle operazioni di saldatura. Per informazioni piu det-
tagliate richiedere il manuale cod. 3.300.758.

RUMORE
Questo apparecchio non produce di per se rumori
eccedenti gli 80dB. Il procedimento di taglio pla-
sma/saldatura pud produrre livelli di rumore supe-

riori a tale limite; pertanto, gli utilizzatori dovranno mettere in
atto le precauzioni previste dalla legge.

CAMPI ELETTROMAGNETICI- Possono essere dannosi.

< - La corrente elettrica che attraversa qualsiasi

n 3 conduttore produce dei campi elettromagneti-

§ R ci (EMF). La corrente di saldatura o di taglio

—\\\ genera campi elettromagnetici attorno ai cavi

l\l e ai generatori.

- | campi magnetici derivanti da correnti elevate possono inci-

dere sul funzionamento di pacemaker. | portatori di apparec-

chiature elettroniche vitali (pacemaker) dovrebbero consulta-
re il medico prima di avvicinarsi alle operazioni di saldatura
ad arco, di taglio, scriccatura o di saldatura a punti.

- L esposizione ai campi elettromagnetici della saldatura o del

taglio potrebbe avere effetti sconosciuti sulla salute.

Ogni operatore, per ridurre i rischi derivanti dall’ esposi-

zione ai campi elettromagnetici, deve attenersi alle

seguenti procedure:

- Fare in modo che il cavo di massa e della pinza
por taelettrodo o della torcia rimangano affiancati. Se
possibile, fissarli assieme con del nastro.

- Non avvolgere i cavi di massa e della pinza porta elettro-
do o della torcia attorno al corpo.

- Non stare mai tra il cavo di massa e quello della pinza
portaelettrodo o della torcia. Se il cavo di massa si trova
sulla destra dell'operatore anche quello della pinza por-
taelettrodo o della torcia deve stare da quella parte.

- Collegare il cavo di massa al pezzo in lavorazione piu

vicino possibile alla zona di saldatura o di taglio.

- Non lavorare vicino al generatore.

ESPLOSIONI
- Non saldare in prossimita di recipienti a pressione o
in presenza di polveri, gas o vapori esplosivi.
— . Maneggiare con cura le bombole ed i regolatori di
pressione utilizzati nelle operazioni di saldatura.

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA

Questo apparecchio & costruito in conformita alle indicazio-
ni contenute nella norma IEC 60974-10(ClI. A) e deve esse-
re usato solo a scopo professionale in un ambiente

industriale. Vi possono essere, infatti, potenziali diffi-
colta nell'assicurare la compatibilita elettromagnetica in
un ambiente diverso da quello industriale.

CHE ED ELETTRONICHE

Non smaltire le apparecchiature elettriche assie-
me ai rifiuti normali!

In ottemperanza alla Direttiva Europea 2002/96/CE sui
rifiuti da apparecchiature elettriche ed elettroniche e
relativa attuazione nell'ambito della legislazione naziona-
le, le apparecchiature elettriche giunte a fine vita devo-
no essere raccolte separatamente e conferite ad un
impianto di riciclo ecocompatibile. In qualita di proprieta-
rio delle apparecchiature dovra informarsi presso il
nostro rappresentante in loco sui sistemi di raccolta
approvati. Dando applicazione a questa Direttiva Euro-
pea migliorera la situazione ambientale e la salute
umanal!

XSMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRI-

IN CASO DI CATTIVO FUNZIONAMENTO RICHIEDETE
L’ASSISTENZA DI PERSONALE QUALIFICATO.

1.1 TARGA DELLE AVVERTENZE

Il testo numerato seguente corrisponde alle caselle
numerate della targa.

g )




1. Le scintille provocate dal taglio possono causare
esplosioni od incendi.

1.1 Tenere i materiali inflammabili lontano dall’area di
taglio.

1.2 Le scintille provocate dal taglio possono causare
incendi. Tenere un estintore nelle immediate vicinanze
e far si che una persona resti pronta ad utilizzarlo.

1.3 Non tagliare mai contenitori chiusi.

2. L’arco plasma pud provocare lesioni ed ustioni.

2.1 Spegnere I'alimentazione elettrica prima di smonta-
re la torcia.

2.2 Non tenere il materiale in prossimita del percorso di
taglio.

2.3 Indossare una protezione completa per il corpo.

3. Le scosse elettriche provocate dalla torcia o dal
cavo possono essere letali. Proteggersi adeguata-
mente dal pericolo di scosse elettriche.

3.1 Indossare guanti isolanti. Non indossare guanti
umidi o danneggiati.

3.2 Assicurarsi di essere isolati dal pezzo da tagliare e
dal suolo.

3.3 Scollegare la spina del cavo di alimentazione prima
di lavorare sulla macchina.

4. Inalare le esalazioni prodotte durante il taglio pud
essere nocivo alla salute.

4.1 Tenere la testa lontana dalle esalazioni.

4.2 Utilizzare un impianto di ventilazione forzata o di
scarico locale per eliminare le esalazioni.

4.3 Utilizzare una ventola di aspirazione per eliminare le
esalazioni.

5. | raggi dell’arco possono bruciare gli occhi e ustio-
nare la pelle.

5.1 Indossare elmetto e occhiali di sicurezza. Utilizzare
adeguate protezioni per le orecchie e camici con il
colletto abbottonato. Utilizzare maschere a casco
con filtri della corretta gradazione. Indossare una
protezione completa per il corpo.

6. Leggere le istruzioni prima di utilizzare la macchina
od eseguire qualsiasi operazione su di essa.

7. Non rimuovere né coprire le etichette di avvertenza.

2 DESCRIZIONE GENERALE

Questo apparecchio & un generatore di corrente continua
costante, progettato per il taglio di materiali elettrocondut-
tori (metalli e leghe) mediante procedimento ad arco pla-
sma. Il gas plasma puo essere aria oppure azoto.

2.1 DESCRIZIONE DISPOSITIVI SULLAPPARECCHIO

Cavo di alimentazione

Raccordo aria compressa (filetto 1/4" gas femmina)
Interruttore di rete

Led spia di rete

Manopola regolazione pressione

Manometro

Led termostato

Cavo di massa

Vaschetta raccogli condensa

Led pressione aria insufficiente.

Manopola di regolazione della corrente di taglio
Led di blocco; si illumina in condizioni di pericolo.
Led che s'illumina quando ¢ attiva la funzione " SELF-
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RESTART PILOT "

P) Pulsante per attivare e disattivare la funzione " SELF-
RESTART PILOT "

Q) Torcia plasma

2.2 DISPOSITIVI DI SICUREZZA

Questo impianto & provvisto delle seguenti sicurezze:
Termica:

i Per evitare sovraccarichi durante il taglio.

& |E’ evidenziata dall'accensione del led G (vedi fig 1)

Pneumatica:

e Posta sull’alimentazione della torcia per evitare che
=\/=|la pressione aria sia insufficiente. E’ evidenziata
dall’accensione del led L (vedi fig.1).

Elettrica:

1) In caso di cortocircuito tra ugello ed elettrodo in fase di
accensione dell'arco

2) In caso di cortocircuito dei contatti del relé reed posto sul
circuito 22 (vedi esploso).

3) Quando l'elettrodo raggiunge uno stato di usura da
dovere essere sostituito.

Queste condizioni pongono in blocco I'apparecchio e sono
evidenziate dalla accensione del led N.

4) Inoltre quest'apparecchio & provvisto di selezione auto-
matica della tensione d'alimentazione.

¢ Non eliminare o cortocircuitare le sicurezze .

¢ Utilizzare solamente ricambi originali.

e Sostituire sempre eventuali parti danneggiate del-
Papparecchio o della torcia con materiale originale.

¢ Utilizzare solo torce Cebora tipo CP 40.

e Non far funzionare P'apparecchio senza i coperchi.
Questo sarebbe pericoloso per P'operatore e le per-
sone che si trovano nell’area di lavoro ed impedi-
rebbe all’apparecchio un raffreddamento adeguato.

2.3 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI

L’apparecchio & costruito in conformita alle seguenti
norme: |IEC 60974.1 - IEC 60974.3 - IEC 60974.7 - IEC
60974.10 Cl. A - IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12.
N° Numero di matricola.
Da citare sempre per qualsiasi richiesta rela-
tiva all’apparecchio.

..... Convertitore statico di frequenza monofase,
trasformatore-raddrizzatore.

D. .......................... Caratteristica discendente.

= Adatto per il taglio al plasma.

TORCH TYPE...... Tipo di torcia che puo essere utilizzata con
questo apparecchio.

Uy, PEAK... Tensione a vuoto secondaria. Valore di picco.

) SO Fattore di servizio percentuale.

Il fattore di servizio esprime la percentua

le di 10 minuti in cui I'apparecchio puo lavo-
rare ad una determinata corrente |, e tensio-
ne U, senza causare surriscaldamenti.

. e Corrente di taglio.

{6 S Tensione secondaria con corrente di taglio I,
Questa tensione € misurata tagliando con
l'ugello a contatto con il pezzo.

Se questa distanza aumenta anche la ten-

sione di taglio aumenta ed il fattore di servi-
zio X% puo diminuire.
6 P Tensione nominale di alimentazione
1~ 50/60Hz  Alimentazione monofase 50 oppure 60 Hz.
L'apparecchio € provvisto di cambiatensione
automatico.
Corrente max. assorbita alla corrispondente
corrente I, e tensione U,.
E’ il massimo valore della corrente effettiva
assorbita considerando il fattore di servizio.
Solitamente, questo valore corrisponde alla
portata del fusibile (di tipo ritardato) da utiliz-
zare come protezione per I” apparecchio.
Grado di protezione della carcassa.
Grado 3 come seconda cifra significa che
questo apparecchio pud essere immagaz-
zinato, ma non impiegato all’esterno
durante le precipitazioni, se non in condizio-
ne protetta.
E‘. ......................... Idoneo a lavorare in ambienti con rischio
accresciuto.
NOTE: L'apparecchio & inoltre stato progettato per lavorare
in ambienti con grado di ingiuinamento 3. (Vedi IEC 664).

Iy Max

I, eff

IP23 S.

2.4 MESSA IN OPERA

Linstallazione dell’apparecchio deve essere fatta da
personale qualificato. Tutti i collegamenti devono
essere eseguiti in conformita alle vigenti norme e nel
pieno rispetto della legge antiinfortunistica (vedi CEI
26-23 / IEC-TS 62081).

Collegare I'alimentazione dell’aria al raccordo B.

¢ Se I'aria dell'impianto contiene umidita ed olio in quantita
notevole & bene utilizzare un filtro essiccatore per evi-
tare una eccessiva ossidazione ed usura delle parti di
consumo, di danneggiare la torcia e che vengano ridotte la
velocita e la qualita del taglio.

Nel caso che 'alimentazione dell’aria provenga da un ridut-
tore di pressione di un compressore o di un impianto cen-
tralizzato il riduttore deve essere regolato ad una pressione
di uscita non superiorea 8 bar (0,8 MPa). Se I'alimen-
tazione dell’aria proviene da una bombola di aria com-
pressa questa deve essere equipaggiata con un regolato-
re di pressione; non collegare mai una bombola di aria
compressa direttamente al riduttore dell’apparecchio!
La pressione potrebbe superare la capacita del ridutto-
re che quindi potrebbe esplodere!

Collegare il cavo di alimentazione A : il conduttore giallo
verde del cavo deve essere collegato ad un’efficiente presa
di terra dell'impianto; i rimanenti conduttori debbono esse-
re collegati alla linea di alimentazione attraverso un inter-
ruttore posto, possibilmente, vicino alla zona di taglio per
permettere uno spegnimento veloce in caso di emergenza.
La portata dell’interruttore magnetotermico o dei fusibili in
serie all'interruttore deve essere uguale alla corrente k
assorbita dall’apparecchio.

La corrente I assorbita si deduce dalla lettura dei dati tec-
nici riportati sull’ apparecchio in corrispondenza della ten-
sione di alimentazione U1 a disposizione.

Eventuali prolunghe debbono essere di sezione adegua-
ta alla corrente I+ assorbita.



3 IMPIEGO

Assicurarsi che il pulsante di start non sia premuto.

Accendere [I'apparecchio mediante [Iinterruttore C.
Questa operazione sara evidenziata dall’accensione
della lampada spia D.

Premendo per un istante il pulsante della torcia si
comanda I'apertura del flusso dell’aria compressa. Poiché
I'arco non si € acceso l'aria esce dalla torcia per soli 5 sec.
In questa condizione regolare la pressione, indicata dal
manometro F, a 3,5 bar (0.35 MPa) agendo sulla manopo-
la E del riduttore, quindi bloccare detta manopola pre-
mendo verso il basso, Collegare il morsetto di massa al
pezzo da tagliare. Il circuito di taglio non deve essere posto
deliberatamente a contatto diretto o indiretto con il condut-
tore di protezione se non nel pezzo da tagliare.

Se il pezzo in lavorazione viene collegato deliberatamente a
terra attraverso il conduttore di protezione, il collegamento
deve essere il piu diretto possibile ed eseguito con un con-
duttore di sezione almeno uguale a quella del conduttore di
ritorno della corrente di taglio e connesso al pezzo in lavo-
razione nello stesso punto del conduttore di ritorno utiliz-
zando il morsetto del conduttore di ritorno oppure utilizzan-
do un secondo morsetto di massa posto immediatamente
vicino. Ogni precauzione deve essere presa per evitare cor-
renti vaganti.

Regolare la corrente di taglio mediante la manopola M da 5
a 30 A in base al lavoro da eseguire.

Assicurarsi che il morsetto di massa e il pezzo siano in
buon contatto elettrico, in particolare con lamiere vernicia-
te, ossidate o con rivestimenti isolanti e collegarlo il piu vici-
no possibile alla zona di taglio.

Non collegare il morsetto di massa al pezzo di materiale che
deve essere asportato.

Premere il pulsante della torcia per accendere I'arco pilota.
Se dopo 2 secondi non si inizia il taglio, I'arco pilota si spe-
gne e quindi, per riaccenderlo, & necessario premere nuo-
vamente il pulsante.

Iniziare il taglio.

Tenere la torcia verticale durante il taglio.

Completato il taglio e dopo aver lasciato il pulsante, I'aria
continua ad uscire dalla torcia per circa 40 secondi per
consentire alla torcia stessadi raffreddarsi.

E’ bene non spegnere I'apparecchio prima della fine di
questo tempo.

e Per tagliare lamiere forate o grigliati attivare la funzione
"Pilot self restart" mediante il pulsante P (led O acceso). Alla
fine del taglio, mantenendo
premuto il pulsante, I'arco
pilota si riaccendera automa-
ticamente. Utilizzare questa
funzione solo se necessa-
rio per evitare un'inutile
usura dell'elettrodo e del-
l'ugello.

* Nel caso si debbano ese-
guire fori o si debba iniziare il
taglio dal centro del pezzo si
deve disporre la torcia in
posizione inclinata e lenta-
mente raddrizzarla in modo
che il metallo fuso non sia
spruzzato sull’ugello (vedi

fig.2). Questa operazione deve essere eseguita quando
si forano pezzi di spessore superiore ai 3 mm.

¢ Nel caso si debbano tagliare lamiere sovrapposte, normal-
mente impiegate nella carrozzeria di automobili, regolare la
corrente di taglio sui valori minimi.

Per correnti comprese tra 5 e 10 A pud essere vantaggioso
regolare la pressione di alimentazione a circa 2 bar.

A lavoro terminato, spegnere la macchina.

3.1 SOSTITUZIONE DELLE PARTI DI CONSUMO

Spegnere sempre l'appa-
recchio prima di sostituire le
parti di consumo.

e | 'elettrodo deve essere
sostituito quando presenta
nella sua parte anteriore una
cavita di circa 1Tmm.

® ['ugello deve essere sosti-| T
tuito quando il foro non & piu
regolare e la capacita di taglio
diminuisce. U
e || diffusore deve essere
sostituito quando presenta| V
delle zone annerite. A causa
delle ridotte dimensioni é
molto importante orientarlo
correttamente durante il mon-
taggio (vedi fig. 3).

e || portaugello deve essere
sostituito quando presenta la fig. 3
parte isolante deteriorata \_ )
Assicurarsi che I'elettrodo T,

il diffusore U e 'ugello V siano montati correttamente e
che il portaugello W sia avvitato e stretto.

La mancanza di tali particolari compromette il funziona-
mento dell’apparecchio ed in particolare la sicurezza
dell’operatore

—= X
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4 INCONVENIENTI DI TAGLIO
4.1 INSUFFICIENTE PENETRAZIONE

Le cause di questo inconveniente possono essere:

e velocita elevata. Assicurarsi sempre che I'arco sfondi
completamente il pezzo da tagliare e che non abbia mai
una inclinazione, nel senso di avanzamento, superiore ai 10
-15°. Si eviteranno consumi non corretti dell’'ugello e brucia-
ture al portaugello.

e Spessore eccessivo del pezzo (vdere tabelle di taglio).
*Morsetto di massa non in buon contatto elettrico con il pezzo.
e Ugello ed elettrodo consumati.

¢ Corrente di taglio troppo bassa.

N.B. : Quando I'arco non sfonda le scorie di metallo fuso
ostruiscono I'ugello.

4.2 ’ARCO DI TAGLIO SI SPEGNE

Le cause di questo inconveniente possono essere:
e ugello, elettrodo o diffusore consumati,

® pressione aria troppo alta,

e tensione di alimentazione troppo bassa,




4.3 RIDOTTA DURATA DELLE PARTI DI CONSUMO

Le cause di questo inconveniente possono essere:
e olio o sporco nell'alimentazione dell'aria,

e arco pilota inutilmente prolungato,

e pressione dell'aria troppo bassa.

5 CONSIGLI PRATICI

e Se l'aria del'impianto contiene umidita ed olio in quantita
notevole € bene utilizzare un filtro essiccatore per evita-
re unaeccessiva ossidazione ed usura delle parti di con-
sumo, il danneggiamento della torcia e che vengano ridotte
la velocita e la qualita del taglio.

e Assicurarsi che I'elettrodo e I'ugello nuovi che stanno per
essere montati siano ben puliti e sgrassati.

e Per evitare di danneggiare la torcia utilizzare sempre
ricambi originali.

6 MANUTENZIONE

Ogni intervento di manutenzione deve essere eseguito da
personale qualificato nel rispetto della norma CEl 26-29
(IEC 60974-4).

6.1 MANUTENZIONE GENERATORE

In caso di manutenzione all'interno dell’apparecchio, assicu-
rarsi che l'interruttore C sia in posizione "O" e che il cavo di
alimentazione sia scollegato dalla rete.

Anche se I'apparecchio € provvista di un dispositivo auto-
matico per lo scarico della condensa, che entra in funzione
ogni volta che si  chiude [I'alimentazione dellaria, &
buona norma, periodicamente, controllare che nella
vaschetta I (fig.1) del riduttore non vi siano tracce di con-
densa.

Periodicamente, inoltre, & necessario pulire I'interno dell’ap-
parecchio dalla polvere metallica accumulatasi, usando aria
compressa.

6.2 ACCORGIMENTI DA USARE DOPO UN
INTERVENTO DI RIPARAZIONE.

Dopo aver eseguito una riparazione, fare attenzione a
riordinare il cablaggio in modo che vi sia un sicuro isola-
mento tra il lato primario ed il lato secondario della macc-
china, in particolare assicurarsi che la copertura 50 (vedi
disegno esploso) sia montata. Evitare che i fili possano
andare a contatto con parti in movimento o parti che si
riscaldano durante il funzionamento. Rimontare tutte le
fascette come sull’apparecchio originale in modo da evi-
tare che, se accidentalmente un conduttore si rompe 0 si
scollega, possa avvenire un collegamento tra il primario
ed il secondario.

Rimontare inoltre le viti con le rondelle dentellate come
sull’apparecchio originale.



INSTRUCTION MANUAL FOR PLASMA CUTTER

IMPORTANT: BEFORE STARTING THE EQUIPMENT,
READ THE CONTENTS OF THIS MANUAL, WHICH MUST
BE STORED IN A PLACE FAMILIAR TO ALL USERS FOR
THE ENTIRE OPERATIVE LIFE-SPAN OF THE MACHINE.
THIS EQUIPMENT MUST BE USED SOLELY FOR WEL-
DING OPERATIONS.

1 SAFETY PRECAUTIONS

WELDING AND ARC CUTTING CAN BE
IEQI HARMFUL TO YOURSELF AND OTHERS.
The user must therefore be educated again-
st the hazards, summarized below, deriving from welding

operations. For more detailed information, order the manual
code 3.300.758

NOISE
This machine does not directly produce noise excee-
ding 80dB. The plasma cutting/welding procedure
may produce noise levels beyond said limit; users
must therefore implement all precautions required by law.

AND MAGNETIC FIELDS - May be dangerous.
- Electric current following through any conduc-
tor causes localized Electric and Magnetic

—\

P

{ﬁFields (EMF). Welding/cutting current creates
—,\\\ EMF fields around cables and power sources.
1\\ - The magnetic fields created by high currents
may affect the operation of pacemakers. Wearers of vital
electronic equipment (pacemakers) should consult their phy-
sician before beginning any arc welding, cutting, gouging or
spot welding operations.

- Exposure to EMF fields in welding/cutting may have other
health effects which are now not known.

- All operators should use the followingprocedures in order to
minimize exposure to EMF fields from the welding/cutting cir-
cuit:

- Route the electrode and work cables together - Secure
them with tape when possible.

- Never coil the electrode/torch lead around your body.

- Do not place your body between the electrode/torch
lead and work cables. If the electrode/torch lead cable is
on your right side, the work cable should also be on your
right side.

- Connect the work cable to the workpiece as close as
possible to the area being welded/cut.

- Do not work next to welding/cutting power source.

EXPLOSIONS
- Do not weld in the vicinity of containers under pres-
sure, or in the presence of explosive dust, gases or
fumes. - All cylinders and pressure regulators used in
welding operations should be handled with care.

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

This machine is manufactured in compliance with the
instructions contained in the standard IEC 60974-10 (CL. A),
and must be used solely for professional purposes in an
industrial environment. There may be potential difficul-
ties in ensuring electromagnetic compatibility in non-
industrial environments.

EQUIPMENT

Do not dispose of electrical equipment together
with normal wastelln observance of European
Directive 2002/96/EC on Waste Electrical and Electronic
Equipment and its implementation in accordance with
national law, electrical equipment that has reached the
end of its life must be collected separately and returned
to an environmentally compatible recycling facility. As
the owner of the equipment, you should get information
on approved collection systems from our local represen-
tative. By applying this European Directive you will
improve the environment and human health!

Ef DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

1.1 WARNING LABEL

The following numbered text corresponds to the label
numbered boxes.

' )\

1. Cutting sparks can cause explosion or fire.

1.1 Keep flammable materials away from cutting.

1.2 Cutting sparks can cause fires. Have a fire extingui-
sher nearby, and have a watchperson ready to use it.

1.3 Do not cut on drums or any closed container.



2. The plasma arc can cause injury and burns.

2.1 Turn off power before disassembling torch.

2.2 Do not grip material near cutting path.

2.3 Wear complete body protection.

3. Electric shock from torch or wiring can Kill.

3.1 Wear dry insulating gloves. Do not wear wet or
damaged gloves.

3.2 Protect yourself from electric shock by insulating
yourself from work and ground.

3.3 Disconnect input plug or power before working on
machine.

4  Breathing cutting fumes can be hazardous to your
health.

4.1 Keep your head out of fumes.

4.2 Use forced ventilation or local exhaust to remove
fumes.

4.3 Use ventilating fan to remove fumes.

5  Arc rays can burn eyes and injure skin.

5.1 Wear hat and safety glasses. Use ear protection and
button shirt collar. Use welding helmet with correct
shade of filter. Wear complete body protection.

6 Become trained and read the instructions before
working on the machine or cutting.

7 Do not remove or paint over (cover) the label.

2 GENERAL DESCRIPTION

This machine is a constant direct current power source,
designed for cutting electrically conductive materials
(metals and alloys) using the plasma arc procedure. The
plasma gas may be air or nitrogen.

2.1 DESCRIPTION OF DEVICES ON THE MACHINE

A) Power cord

B) Compressed air fitting (1/4" female gas thread)

C) Mains power switch

D) Mains power led

E) Pressure regulator knob

F) Pressure gauge

G) Thermostat LED

H) Grounding cord

)  Water trap

L) Low air pressure LED

M) Cutting current regulator knob

N) Blocked LED; lights when hazardous conditions
arise.

O) LED that lights when the "SELF-RESTART PILOT"
function is active

P) Push-button to activate and deactivate the "SELF-
RESTART PILOT" function.

Q) Plasma torch.

2.2 SAFETY DEVICES

This system comes equipped with the following safety
devices:

Overload cutout:

i To avoid overload while cutting.

& |The LED G (see fig 1) lights when active.

Pneumatic:
e<aLocated on the torch inlet to prevent low air pressu-
=V=|re. The LED L lights when tripped (see fig.1).
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Electrical:

1) In the event of a short-circuit between the nozzle and
electrode during arc striking

2) In the event of a short-circuit between the contacts of
the reed relay on circuit 22 (see exploded drawing).

3) When the electrode is worn to the point it must be
replaced.

These conditions block the machine, and are signalled by
the lit LED N.

4) In addition, this machine is equipped with automatic
selection of the supply voltage.

¢ Do not remove or short-circuit the safety devices.

e Use only original spare parts.

¢ Always replace any damaged parts of the machine
with original materials.

e Use only CEBORA torches type CP40.

e Do not run the machine without its housings. This
would be dangerous to the operator and anyone else
in the work area, and would prevent the machine from
being cooled properly.

2.3 EXPLANATION OF TECHNICAL SPECIFICATIONS

This machine is manufactured according to the following

international standards: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 - IEC

60974.7 - IEC 60974.10 CL. A - |IEC 61000-3-11 - IEC

61000-3-12.

Serial number.

Always indicate this for any request regar

ding the machine.

Single-phase static transformer-rectifier
frequency converter.

| Drooping characteristic.

Suitable for plasma cutting.

TorcH TYPE.Type of torch that may be used with this
machine.

Uo,- PEAK.Secondary open-circuit voltage. Peak value.

Percentage duty cycle.

The duty cycle expresses the percentage

of 10 minutes for which the machine may

work at a certain current |, and voltage

U, without overheating.

Cutting current.

Secondary voltage at cutting current I.

This voltage is measured when cutting with

the gas nozzle in contact with the workpiece.

If this distance increases, the cutting

voltage also increases and the duty

cycle X% may drop.

Ui Rated supply voltage

1~ 50/60Hz.50- or 60-Hz single-phase power supply.

The machine is equipped with automatic

voltage change.

Max. absorbed current at the corresponding

current |, and voltage U,.

This is the maximum value of the actual cur-

rent absorbed, considering the duty cycle.

This value usually corresponds to the capa-

city of the fuse (delayed type) to be used as

a protection for the equipment.

Housing protection rating.

Grade 3 as the second digit means that

this equipment may be stored, but it is not

I; Max
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suitable for use outdoors in the rain, unless it
is protected.

Suitable for working in hazardous environments.

NOTE: The machine has also been designed for use in
environments with a pollution rating of 3. (See IEC 664).

2.4 START-UP

The machine must be installed by qualified personnel.
All connections must be made in compliance with
current safety standards and full observance of safety
regulations (see CEI 26-23 / IEC-TS 62081).

Connect the air supply to the fitting B.

¢ |f the system air contains a considerable amount of
moisture and oil, it is best to use a drying filter to avoid
excessive oxidation and wear of the consumer parts,
damaging the torch and reducing the cutting speed
and quality.

If the air supply comes from a pressure regulator of a com-
pressor or centralized system, the regulator must be set to
an output pressure of no more than 8 bar (0.8 Mpa). If the
air supply comes from a compressed air cylinder, the cylin-
der must be equipped with a pressure regulator. Never
connect a compressed air cylinder directly to the regu-
lator on the machine! The pressure could exceed the
capacity of the regulator, which might explode!
Connect the power cord A : the yellow-green cable wire
must be connected to an efficient grounding socket on
the system. The remaining wires must be connected to
the power supply line by means of a switch placed as
close as possible to the cutting area, to allow it to be shut
off quickly in case of emergency.

The capacity of the cut-out switch or fuses installed in
series with the switch must be equal to the current I,
absorbed by the machine.

The absorbed current I; may be determined by reading
the technical specifications shown on the machine under
the available supply voltage U;.

Any extension cords must be sized appropriately for the
absorbed current 4.

3 USE

Make sure the trigger has not been pressed.

Turn the machine on using the switch C. The warning
lamp D will light to indicate that the machine is on.

Press the torch trigger briefly to open the flow of com-
pressed air. Since the arc is not lit, air leaves the torch for
only 5 sec. Now adjust the pressure, shown on the pres-
sure gauge F, to 3.5 bar (0.35 MPa) using the knob E on
the regulator, then lock the knob by pressing it
downward.

Connect the grounding clamp to the workpiece.

The cutting circuit must not be deliberately placed in
direct or indirect contact with the protective wire except
in the workpiece.

If the workpiece is deliberately grounded using the pro-
tective conductor, the connection must be as direct as
possible and use a wire of at least the same size as the
cutting current return wire, and connected to the work-
piece at the same point as the return wire using the return
wire clamp or a second grounding clamp placed in the
immediate vicinity. Every precaution must be taken to



avoid stray currents. Use the knob M to adjust the cutting
current from 5 to 30 A based on the work at hand.

Make sure that the earth clamp and the workpiece are in
good electrical contact, especially with painted or oxidi-
zed metal or with insulated coating; connect the clamp as
close as possible to the cutting area.

Do not connect the grounding clamp to the part of the
material that is to be removed.

Press the torch trigger to strike the pilot arc.

If cutting does not begin within 2 seconds, the pilot arc
goes out; press the trigger again to re-strike it.

Begin cutting.

Hold the torch upright while cutting.

When you have finished cutting and released the trigger,
air will continue to leave the torch for approximately 40
seconds to allow the torch to cool down.

It is best not to turn the machine off until this cool-
down period is complete.

e To cut perforated or grid metal, activate the "Pilot self
restart" function using the push-button P (LED O lit).
When you have finished cutting, holding this push-button
down will cause the pilot arc
to restart automatically.

Use this function only if
necessary to avoid unne-
cessary wear on the elec-
trode and nozzle.

e Should you need to make
holes or begin cutting from
the center of the workpiece,
you must hold the torch at
an angle and slowly straigh-
ten it so that the nozzle
does not spray molten
metal (see fig. 2). This must
be done when making holes A

in pieces more than 3 mm \_

thick.

¢ Should you need to cut several layers of metal, as are
normally used in auto body work, adjust the cutting cur-
rent to the minimum values.

For currents between 5 and 10 A it may be helpful to set
the intake pressure to
approximately 2 bar.

Turn the machine off when
the task is completed.

fig. 2

J

3.1 REPLACING CONSU-
MER PARTS

Always shut off the machi-
ne before replacing consu-
mer parts.

e The electrode must be
replaced when it has a crater
in the center approximately
1 mm deep.

e The gas nozzle must be
replaced when the hole is no
longer smooth and the cut-
ting capacity is diminished.
e The diffuser must be repla-
ced when some areas are 9

fig. 3

blackened. Due to its small size, it is very important to
position it correctly during assembly (see fig. 3).

* The nozzle holder must be replaced when the insulating
part is deteriorated

Make sure that the electrode T, the diffuser U and the
gas nozzle V are mounted correctly, and that the
nozzle holder W is firmly tightened.

If any of these parts are missing, this will interfere
with smooth operation of the machine and, especial-
ly, jeopardize operator safety

4 CUTTING ERRORS
4.1 INSUFFICIENT PENETRATION

This error may be caused by the following:

¢ high speed. Always make sure that the arc fully pene-
trates the workpiece and is never held at a forward angle
of more than 10 -15°. This will avoid incorrect consump-
tion of the nozzle and burns to the nozzle holder.

e Excessively thick workpiece (see cutting charts).

e Grounding clamp not in good electrical contact with the
workpiece.

¢ Worn nozzle and electrode.

e Cutting current too low.

NOTE: When the arc does not penetrate, the molten
metal scraps obstruct the nozzle.

4.2 THE CUTTING ARC GOES OFF

This error may be caused by:

e worn nozzle, electrode or swirl ring.
e air pressure too high.

e supply voltage too low.

4.3 SHORTER LIFE OF CONSUMER PARTS

This error may be caused by:
e oil or dirt in the arc intake,
e unnecessarily long pilot arc,
e [ow arc pressure.

5 HELPFUL HINTS

¢ |f the system air contains considerable amounts of moi-
sture and oil, it is best to use a drying filter to avoid
excessive oxidation and wear on consumer parts, dama-
ge to the torch and a reduction in the speed and quality
of the cutting.

e Make sure that the new electrode and nozzle to be
mounted are thoroughly clean and degreased.

e Always use original spare parts to avoid damaging
the torch.

6 MAINTENANCE
Any maintenance operation must be carried out by qua-

lified personnel in compliance with standard CEI 26-29
(IEC 60974-4).




6.1 GENERATOR MAINTENANCE

In the case of maintenance inside the machine, make
sure that the switch C is in position "O" and that the
power cord is disconnected from the mains.

Even though the machine is equipped with an automatic
condensation drainage device that is tripped each time
the air supply is closed, it is good practice to periodically
make sure that there is no condensation accumulated in
the water trap | (fig.1).

It is also necessary to periodically clean the interior of the
machine from the accumulated metal dust, using com-
pressed air.

6.2 PRECAUTIONS AFTER REPAIRS.

After making repairs, take care to organize the wiring so that
there is secure insulation between the primary and secon-
dary sides of the machine. In particular, make sure that the
casing 50 is mounted (see exploded drawing). Do not allow
the wires to come into contact with moving parts or those
that heat up during operation. Reassemble all clamps as
they were on the original machine, to prevent a connection
from occurring between the primary and secondary circuits
should a wire accidentally break or be disconnected.

Also mount the screws with geared washers as on the ori-
ginal machine.



BETRIEBSANLEITUNG FUR PLASMA-SCHNEIDANLAGEN

WICHTIG: VOR DER INBETRIEBNAHME DES GERATS
DEN INHALT DER VORLIEGENDEN BETRIEBSANLEI-
TUNG AUFMERKSAM DURCHLESEN; DIE BETRIEBS-
ANLEITUNG MUB FUR DIE GESAMTE LEBENSDAUER
DES GERATS AN EINEM ALLEN INTERESSIERTEN PER-
SONEN BEKANNTEN ORT AUFBEWAHRT WERDEN.
DIESES GERAT DARF AUSSCHLIEBLICH ZUR AUS-
FUHR- UNG VON SCHWEIBARBEITEN VERWENDET
WERDEN.

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

DAS LICHTBOGENSCHWEIBEN UND -
l!! SCHNEIDEN KANN FUR SIE UND ANDE-

RE GESUNDHEITSSCHADLICH SEIN;
daher muB der Benutzer Uber die nachstehend kurz darge-
legten Gefahren beim SchweiBen unterrichtet werden. Fir
ausfuhrlichere Informationen das Handbuch Nr. 3.300.758
anfordern.

LARM
Dieses Gerat erzeugt selbst keine Gerausche, die 80
dB Uberschreiten. Beim Plasmaschneid- und Pla-
smaschweiprozeB kann es zu einer Gerdu-
schentwicklung kommen, die diesen Wert Uberschreitet.

Daher miussen die Benutzer die gesetzlich vorgeschriebenen
VorsichtsmaBnahmen treffen.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER - Schadlich kénnen
sein:
- Der elektrische Strom, der durch einen beliebi-
gen Leiter flieBt, erzeugt elektromagnetische
Felder (EMF). Der Schweil3- oder Schneidstrom
erzeugt elektromagnetische Felder um die
_ Kabel und die Stromquellen.
J Dle durch groBe Strbme erzeugten magnetischen Felder
kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern stéren. Trager von
lebenswichtigen elektronischen Geraten (Herzschrittmacher)
missen daher ihren Arzt befragen, bevor sie sich in die Nahe
von Lichtbogenschweif3-, Schneid-, Brennputz- oder Punkt-
schweif3prozessen begeben.
* Die Aussetzung an die beim Schwei3en oder Schneiden
erzeugten elekiromagnetischen Felder kann bislang unbe-
kannte Auswirkungen auf die Gesundheit haben.
Um die Risiken durch die Aussetzung an elektromagnetische
Felder zu mindern, miissen sich alle SchweiBBerinnen an die
folgenden Verfahrensweisen halten:
- Sicherstellen, dass das Massekabel und das Kabel
der Elektrodenzange oder des Brenners nebeneinan
der bleiben. Die Kabel nach Méglichkeit mit einem
Klebeband aneinander befestigen.
- Das Massekabel und das Kabel der
Elektrodenzange oder des Brenners nicht um den
Korper wickeln.
- Sich nicht zwischen das Massekabel und das Kabel
der Elektrodenzange oder des Brenners stellen.
Wenn sich das Massekabel rechts vom Schweif3er
bzw. der Schweil3erin befindet, muss sich auch das
Kabel der Elektrodenzange oder des Brenners auf
dieser Seite befinden.
- Das Massekabel so nahe wie mdglich an der
Schweif3- oder Schneidstelle an das Werkstlick
anschlie3en.
- Nicht in der Nahe der Stromquelle arbeiten.

EXPLOSIONSGEFAHR
- Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der Nahe von
Druckbehéaltern oder in Umgebungen ausfuhren, die
exploswen Staub, Gas oder Dampfe enthalten. Die
fir den SchweiB3-/Schneiproze3 verwendeten Gasflaschen
und Druckregler sorgsam behandeln.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Dieses Gerat wurde in Ubereinstimmung mit den Angaben der
harmonisierten Norm IEC 60974-10 (Cl. A) konstruiert und
darf ausschlieBlich zu gewerblichen Zwecken und nur
in industriellen Arbeitsumgebungen verwendet wer-
den. Es ist ndmlich unter Umstanden mit Schwierig-
keiten verbunden ist, die elektromagnetische Vertrag-
lichkeit des Geréts in anderen als industriellen Umge-
bungen zu gewabhrleisten.

NIKGERATE
Elektrogerate dirfen niemals gemeinsam mit
=) gewohnlichen Abféllen entsorgt werden! In Uber-

einstimmung mit der Européischen Richtlinie
2002/96/EG uber Elektro- und Elektronik-Altgerate und
der jeweiligen Umsetzung in nationales Recht sind nicht
mehr verwendete Elektrogerate gesondert zu sammeln
und einer Anlage fir umweltgerechtes Recycling zuzu-
fuhren. Als Eigentimer der Geréate mussen Sie sich bei
unserem ortlichen Vertreter Gber die zugelassenen
Sammlungssysteme informieren. Die Umsetzung
genannter Europdischer Richtlinie wird Umwelt und
menschlicher Gesundheit zugute kommen!

Ef ENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND ELEKTRO-

IM FALLE VON FEHLFUNKTIONEN MUB MAN SICH AN
EINEN FACHMANN WENDEN.

1.1 WARNHINWEISSCHILD

DIE NUMMERIERUNG DER BESCHREIBUNGEN ENT-
SPRICHT DER NUMMERIERUNG DER FELDER DES
SCHILDS.

1. Die beim Schneiden entstehenden Funken kénnen
Explosionen oder Brande ausldsen.

1.1 Keine entflammbaren Materialien im Schneidbereich
aufbewahren.

1.2 Die beim Schneiden entstehenden Funken k&nnen
Brande ausldsen. Einen Feuerldscher in der unmittelba-
ren N&he bereit halten und sicherstellen, dass eine Per-
son anwesend ist, die ihn notfalls sofort einsetzen kann.

1.3 Niemals Schneidarbeiten an geschlossenen Behal-
tern ausfuhren.

2. Der Plasmalichtbogen kann Verbrennungen und Ver-
letzungen verursachen.

2.1 Vor der Demontage des Brenners die Stromversor-
gung unterbrechen.

2.2 Das Werkstlck nicht in der N&he des Schnittverlaufs
festhalten.

2.3 Einen kompletten Kérperschutz tragen.

3. Vom Brenner oder Kabel verursachte Stromschlage
kénnen tddlich sein. Flr einen angemessenen
Schutz gegen Stromschlage Sorge tragen.

3.1 Isolierhandschuhe tragen. Keinesfalls feuchte oder
schadhafte Schutzhandschuhe verwenden.

3.2 Sicherstellen, dass eine angemessene Isolierung



vom Werksttick und vom Boden gewahrleistet ist.

3.3 Vor Arbeiten an der Maschine den Stecker ihres
Netzkabels abziehen.

4. Das Einatmen der beim Schneiden entstehenden
Dampfe kann gesundheitsschadlich sein.

4.1 Den Kopf von den Dampfen fern halten.

4.2 Zum Abfiihren der Ddmpfe eine lokale Zwangslif-
tungs- oder Absauganlage verwenden.

4.3 Zum Beseitigen der Dampfe einen Sauglufter verwenden.

5. Die Strahlung des Lichtbogens kann Verbrennungen
an Augen und Haut verursachen.

5.1 Schutzhelm und Schutzbrille tragen. Einen geeigne-
ten Gehdrschutztragen und bei Hemden den Kragen
zuknopfen. Einen SchweiBerschutzhelm mit einem
Filter mit der geeigneten Ténung tragen. Einen kom-
pletten Kérperschutz tragen.

6. Vor der Ausfihrung von Arbeiten an oder mit der
Maschine die Betriebsanleitung lesen.

7. Die Warnhinweisschilder nicht abdecken oder entfernen.

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Dieses Gerét ist eine Konstant-Gleichstromquelle, die
zum Schneiden mit einem Plasmalichtbogen von elektri-
sch leitenden Werkstoffen (Metalle und Legierungen) kon-
struiert wurde. Beim Plasmagas kann es sich um Luft
oder um Stickstoff handeln.
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2.1 BESCHREIBUNG DER VORRICHTUNGEN DES
GERATS.

A) Elektrische Zuleitung.

B) DruckluftanschluB (Innengewinde 1/4 Zoll).

C) Netzschalter.

D) Netzkontrollampe.

E) Drehknopf zum Regeln des Drucks.

F) Manometer.

G) LED Thermostat.

H) Masse Zuleitung.

) Kondenswasserbehalter.

L) LED "Luftdruck ungeniigend".

M) Drehknopf zum Regeln des Schneidstroms.

N) Anzeige-LED der Sicherheitsverriegelung; sie leuchtet
auf, wenn gefahrliche Arbeitsbedingungen vorliegen.

O) LED, die aufleuchtet, wenn die Funktion "SELF-
RESTART PILOT" aktiviert ist.

P) Taster zum Ein- und Ausschalten der Funktion "SELF-
RESTART PILOT".

Q) Plasma Brenner.

2.2 SICHERHEITSVORRICHTUNGEN

Diese Anlage verfligt Uber folgende Sicherheitsvorrich-

tungen:

Thermischer Schutz:

Zur Vermeidung von Uberlasten wahrend des
L Schneidens.

Anzeige durch Aufleuchten der LED G (siehe Abb. 1).

Druckschalter:

e<a|Er befindet sich auf der Brennerspeisung und spricht
=\V=|bei zu geringem Luftdruck an. Meldung durch Auf-
leuchten der LED L (siehe Abb. 1).

Elektrischer Schutz:

1) Bei Kurzschluss zwischen Dise und Elektrode
wéahrend des Zindens des Lichtbogens.

2) Bei Kurzschluss zwischen den Kontakten des Reed-
Relais von Schaltkreis 22 (siehe Explosionszeichnung).
3) Wenn die Elektrode so weit verbraucht ist, dass sie
ausgetauscht werden muss.

Bei Vorliegen dieser Bedingungen, die durch Aufleuchten
der LED N signalisiert werden, wird das Gerét gesperrt.
4) Das Gerat verfugt auBerdem Uber die automatische
Einstellung der Speisespannung.

- Niemals die Sicherheitsvorrichtungen entfernen
oder liberbriicken.

- Nur Originalersatzteile verwenden.

- Eventuell beschadigte Teile der Maschine oder des
Brenners nur durch Originalersatzteile ersetzen.

- AusschlieBlich Brenner von CEBORA Typ CP40 ver-
wenden.

- Die Maschine nicht ohne Schutzabdeckung in
Betrieb nehmen. Hierdurch wiirden sowohl der Bedie-
ner als auch die Personen, die sich im Arbeitsbereich
aufhalten, gefdhrden. AuBerdem wird hierdurch die
angemessene Kiihlung des Geréts verhindert.

2.3 ERLAUTERUNG DER TECHNISCHEN DATEN
Die Konstruktion des Geréts entspricht den folgenden

Normen: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 - |[EC 60974.7 - IEC
60974.10 CI. A - IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12.

N°. Seriennummetr.
Sie muB bei allen das Gerat betreffenden
Anfragen angegeben werden.

Statischer Einphasen-Frequenzumrichter,
Transformator-Gleichrichter.
Il Fallende Kennlinie.

—= Geeignet zum Plasmaschneiden.

TORCH TYPE Brennertyp, der mit diesem Gerat verwen

det werden kann.

Leerlaufspannung Sekundérseite.

Scheitelwert.

X. Relative Einschaltdauer.
Die relative Einschaltdauer ist der auf eine
Einschaltdauer Spieldauer von 10 Minuten
bezogene Prozentsatz der Zeit, die das
Gerét bei  einer bestimmten Stromstarke 2
und einer bestimmten Spannung U2 arbeiten
kann, ohne daB es zu einer Uberhitzung

Uo. PEAK

kommt.
[2. Schneidstrom.
U2 Sekundérspannung bei Schneidstrom 2.

Diese Spannung wird gemessen, wahrend
die Duse beim Schneiden das Werksttick
berlhrt.
Wenn dieser Abstand erhéht wird, erhoht
sich auch die Schneidspannung und
folglich kann sich die Einschaltdauer X%
verringern.
U1. Nennspannung
1~ 50/60Hz Einphasen-Stromversorgung 50 oder 60
Hz. Das Geréat verflgt Uber eine automati-
sche Spannungsumschaltung.
Dies ist der Hochstwert der effektiven Stro-
maufnahme bei Berticksichtigung der relati-
ven Einschaltdauer.
Normalerweise entspricht dieser Wert dem
Bemessungsstrom der Sicherung (trage), die
zum Schutz des Geréts zu verwenden ist.
Schutzart des Gehauses.
Die zweite Ziffer 3 gibt an, dass dieses Gerat bei
Niederschlagen zwar im Freien gelagert, jedoch
nicht ohne geeigneten Schutz betrieben werden
darf.
IEI Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit
erhdhter Geféhrdung.
ANMERKUNGEN: Das Gerat ist auBerdem fur den Betrieb
in Umgebungen mit Verunreinigungsgrad 3 konzipiert.
(Siehe IEC 664).

Iy eff

IP23S

2.4 EINRICHTEN

Die Installation des Gerédts muB von Fachpersonal aus-
gefilhrt werden. Alle Anschliisse miissen in Uber-
einstimmung mit den geltenden Bestimmungen und unter
strikter Beachtung der Unfallverhiitungsvorschriften aus-
gefiihrt werden (siehe CEI 26-23 / IEC-TS 62081).

Die Druckluftspeisung an AnschluBB B anschlieBen.

e Wenn die Luft in der Anlage eine beachtliche Menge
Feuchtigkeit und Ol enthalt, sollte man einen Trockenfilter
verwenden, um zu verhindern, daB die Verbrauchsteile
Ubermé&Big oxidieren und verschleiBen, daB der Brenner
beschadigt wird und daB Schneidgeschwindigkeit und
Schnittgite reduziert werden.

Kommt die Druckluftspeisung vom Druckminderer eines



Verdichters oder einer zentralen Druckluftanlage, muB der
Druckminderer auf einen maximalen AuslaBdruck von 8
bar (0,8 MPa) eingestellt werden. Kommt die Druckluft
von einem Druckluftbehalter, muB3 dieser mit einem
Druckregler ausgestattet sein. Niemals einen Druckluft-
behalter direkt an den Druckminderer des Gerats
anschlieBen! Der Druck kénnte die Belastbarkeit des
Druckminderers iiberschreiten und folglich dazu
fiihren, daB der Druckminderer explodiert!

Die elektrische Zuleitung A anschlieBen: der gelb-griine
Schutzleiter muB3 an eine wirksame Erdungsanlage ange-
schlossen werden; die Ubrigen Leiter Uber einen Schalter
ans Netz anschlieBen; der Schalter sollte sich méglichst
in der Nahe des Schneidbereichs befinden, um die unver-
zlgliche Ausschaltung im Notfall zu gestatten.

Der Bemessungsstrom des thermomagnetischen Schal-
ters oder der in Reihe mit dem Schalter geschalteten
Sicherungen muB gleich dem vom Gerat aufgenomme-
nen Strom It sein.

Die Stromaufnahme I1 kann aus den technischen Daten
fur die Speisespannung U1 abgeleitet werden, die auf
dem Gerat angegeben sind.

Méglicherweise verwendete VerlAngerungen miissen
einen der Stromaufnahme I+ angemessenen Querschnitt
haben.

3 BETRIEB

Sicherstellen, daB der Start-Taster nicht gedrickt ist.
Das Gerat mit Schalter C. Dieser Vorgang wird durch Auf-
leuchten der Kontrollampe D angezeigt.

Durch kurze Betdtigung des Brennertasters veranlaBt
man das Ausstromen der Druckluft. Da der Lichtbogen
nicht geziindet wurde, tritt die Luft nur fir 5 sec aus dem
Brenner aus.

In diesem Zustand mit Drehknopf E des Druckminderers
den auf Manometer F angezeigten Druck auf 3,5 bar (0.35
MPa) einstellen; dann den Drehknopf zum Blockieren
nach unten dricken. Die Masseklemme an das Werk-
stlick anschlieBen.

Der Schneidstromkreis darf nicht absichtlich in direkten
oder indirekten Kontakt mit dem Schutzleiter gebracht
werden, sofern dies nicht Uber das Werkstlick selbst
geschieht.

Wenn das Werkstiick absichtlich (ber den Schutzleiter
mit der Erde verbunden wird, muB diese Verbindung so
direkt wie mdglich gestaltet werden. Der hierzu verwen-
dete Leiter muB einen Querschnitt aufweisen, der minde-
stens gleich dem Querschnitt der Schneidstromricklei-
tung ist, und an der gleichen Stelle an das Werkstlck
angeschlossen werden wie die Ruckleitung. Hierzu ent-
weder die Ruickleitungsklemme oder eine unmittelbar
daneben angeordnete zweite Werkstickklemme verwen-
den. Es ist jede VorsichtsmaBnahme zu ergreifen, um
Kriechstréme zu vermeiden.

Den Schneidstrom mit Regler M je nach der auszufihren-
den Arbeit auf 5 bis 30 A einstellen.

Sicherstellen, dass die Masseklemme und das Werkstlick
einen guten elektrischen Kontakt haben; dies gilt insbe-
sondere bei lackierten oder oxidierten Werkstlicken sowie
bei Werkstlicken mit einer isolierenden Beschichtung.
AuBerdem die Klemme so nahe wie mdglich an der
Scheidzone anschlieBen.

Sicherstellen, daB die Masseklemme und das Werkstlck
einen guten elektrischen Kontakt haben; dies gilt insbe-

sondere bei lackierten oder oxidierten Blechen und bei
Blechen mit einer isolierenden Beschichtung.

Die Masseklemme nicht an dem Teil des Werkstlicks
befestigen, das abgetrennt werden soll.

Den Brennertaster driicken, um den Pilotlichtbogen zu ziinden.
Wenn man nicht innerhalb von 2 Sekunden zu schneiden
beginnt, erlischt der Pilotlichtbogen und muB daher ggf.
durch erneute Betdtigung des Brennertasters wieder
gezlndet werden.

Den Schneidvorgang starten.

Den Brenner wahrend des Schnitts senkrecht halten.
Wenn man nach AbschluB des Schnitts den Brennertaster
|0st, tritt weiterhin fUr die Dauer von rund 100 Sekunden Luft
aus dem Brenner aus, die zur Kiihlung des Brenners dient.
Es ist ratsam, das Gerat nicht vor Ablauf dieser Zeit
auszuschalten.

- Zum Schneiden von Lochblechen oder Gittern die Funk-
tion "Pilot self restart" mit Taster P einschalten (LED O
leuchtet). Nach Abschluss des Schneidvorgangs wird der
Pilotlichtbogen, wenn man den Taster gedriickt halt,
automatisch wieder gezindet. Diese Funktion nur im
Bedarfsfall verwenden, um eine unnétige Abnutzung
der Elektrode und der Diise zu vermeiden.

- Wenn man L&cher ausschneiden méchte oder den
Schnitt in der Mitte des
Werkstlcks beginnen muB,
dann mufB man den Brenner
zuerst geneigt halten und
dann langsam aufrichten,
damit das geschmolzene
Metall nicht auf die Dise
spritzt (siehe Abb. 2). In die-
ser Weise ist zu verfahren,
wenn in Bleche von mehr
als 3 mm Dicke Loécher
geschnitten werden sollen.

- Zum Schneiden von (be-
reinanderliegenden Ble-
chen, wie sie normalerweise
beim Fahrzeugkarosserie-
bau verwendet werden, den
Schneidstrom auf die Mindestwerte einstellen.

Bei Stromen zwischen 5 und 10 A kann es von Vorteil
sein, den Speisedruck auf
rund 2 bar einzustellen.
Nach AbschluB der Arbeit
das Gerat ausschalten.

3.1 AUSTAUSCH DER
VERBRAUCHSTEILE

Vor dem Austausch von T
Verbrauchsteilen das
Gerat stets ausschalten.

Die Elektrode muss aus-
getauscht werden, wenn auf
inrer Vorderseite ein Krater
von rund 1 mm zu erkennen
ist.

Die Dise muss ausge-
tauscht werden, wenn das
Loch nicht mehr regelmaBig
ist und das Schneidvermo-
gen abnimmt.

Der Diffusor muss ausge-
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tauscht werden, wenn er geschwérzte Zonen aufweist.
Wegen der kleinen Abmessungen ist es duBerst wichtig,
dass er bei der Montage richtig ausgerichtet wird (siehe
Abb. 3).

Der DUsenhalter muss ausgetauscht werden, wenn
das Isolierteil verschlissen ist.
Sicherstellen, dass die Elektrode T, der Diffusor U und
die Diise V richtig montiert sind und dass der Diisen-
halter W fest eingeschraubt ist.
Wenn diese Teile fehlen, kann es zu Fehlfunktionen
des Gerats und insbesondere zu einer Gefahrdung
des Bedienungspersonals kommen.

4 PROBLEME BEIM SCHNEIDEN
4.1 UNGENUGENDE EINDRINGUNG

Hierflr kdnnen folgende Griinde verantwortlich sein:

- zu hohe Geschwindigkeit. Sicherstellen, daB der Licht-
bogen das Werkstlick stets vollstandig durchst6Bt und
niemals um mehr als 10 -15° in Vorschubrichtung geneigt
ist. Hierdurch wird ein zu groBer VerschleiB der Dise und
ein Verbrennen der Dlsenspannhlilse vermieden.

- Werkstlckdicke zu groB (siehe Schneidtabellen)

- Schlechter Kontakt zwischen Masseklemme und Werk-
stlck.

- Duse oder Elektrode verbraucht.

+ Schneidstrom zu niedrig.

HINWEIS: Wenn der Lichtbogen nicht das Werkstlck
durchstoBt, kann das Plasma die DUse verstopfen.

4.2 DER LICHTBOGEN ERLISCHT

Hierfur kénnen folgende Grinde verantwortlich sein:
- Dise., Elektrode oder Diffusor verschlissen;

- Luftdruck zu hoch;

- Versorgungsspannung zu niedrig.

4.3 GERINGERE LEBENSDAUER DER VERBRAUCH-
STEILE

Hierflr kdnnen folgende Griinde verantwortlich sein:

- Ol oder Verunreinigungen in der Luftversorgung,

- Pilotlichtbogen unnétig verlangert,

- Luftdruck zu niedrig.

5 PRAKTISCHE RATSCHLAGE

Wenn die Luft der Anlage Feuchtigkeit und Ol in be-
achtlichem AusmaB enthélt, wird der Einsatz eines
Trockenfilters empfohlen, um die UberméaBige Oxidation
den UbermaBigen VerschleiB der Verbrauchsteile, die
Beschadigung des Brenners, die Senkung der Schneid-
geschwindigkeit sowie eine Minderung der Schnittqua-
litat zu vermeiden.

Sicherstellen, daB die neuen Elektroden und Dulsen,
die montiert werden sollen, sauber und fettfrei sind.

Zur Vermeidung von Schidden am Brenner stets Ori-
ginalersatzteile verwenden.

6 WARTUNG

Alle Wartungsarbeiten miissen von einem Fachmann
in Einklang mit der Norm CEI 26-29 (IEC 60974-4) aus-
gefiihrt werden.

6.1 WARTUNG DER SCHNEIDSTROMQUELLE

FUr Wartungseingriffe im Innern des Geréts stets sicher-
stellen, daB sich der Schalter C in Schaltstellung "O"
befindet und daB die elektrische Zuleitung vom Netz
getrennt ist.

Obgleich das Geréat Uber eine automatische Vorrichtung
zum Ablassen des Kondenswassers verfugt, die jedesmal
wenn die Druckluftspeisung geschlossen wird, einge-
schaltet wird, sollte man regelmaBig kontrollieren, ob sich
im Behalter | (Abb. 1) des Druckminderers Kondenswas-
ser befindet.

AuBerdem regelmaBig das Gerat innen mit Hilfe von
Druckluft von dem angesammelten Metallstaub saubern.

6.2 VORKEHRUNGEN
REPARATUREIN GRIFF.

Nach der Ausflihrung einer Reparatur darauf achten, die
Verdrahtung so anzuordnen, daB eine sichere Isolierung
zwischen Primar- und Sekundirseite der Maschine
gewdhrleistet ist. Insbesondere sicherstellen, daB die
Abdeckung 50 (siehe Darstellung in aufgeldsten Einzeltei-
len) montiert ist. Sicherstellen, daB die Kabel nicht mit
beweglichen Teilen oder mit Teilen, die sich wahrend des
Betriebs erwarmen, in Berlhrung kommen kénnen. Alle
Kabelbinder wieder wie beim Originalgerat anbringen,
damit es nicht zu einem SchluB zwischen Priméar- und
Sekundéarkreis kommen kann, wenn sich ein Leiter 16st
oder bricht.

AuBerdem wieder die Schrauben mit den Zahnscheiben
wie beim Originalgerat anbringen.

NACH EINEM



MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR MACHINE A COUPER AU PLASMA

IMPORTANT: AVANT LA MISE EN MARCHE DE LA
MACHINE, LIRE CE MANUEL ET LE GARDER, PENDANT
TOUTE LA VIE OPERATIONNELLE, DANS UN ENDROIT
CONNU PAR LES DIFFERENTES PERSONNES INTE-
RESSEES. CETTE MACHINE NE DOIT ETRE UTILISEE
QUE POUR DES OPERATIONS DE SOUDURE.

1 PRECAUTIONS DE SECURITE

LA SOUDURE ET LE DECOUPAGE A
IEQI L’ARC PEUVENT ETRE NUISIBLES A
VOUS ET AUX AUTRES. Lutilisateur doit
pourtant connaitre les risques, résumeés ci-dessous, liés aux

opérations de soudure. Pour des informations plus détail-
Iées, demander le manuel code 3.300.758

BRUIT
Cette machine ne produit pas elle-méme des bruits
supérieurs a 80 dB. Le procédé de découpage au
plasma/soudure peut produire des niveaux de bruit

supérieurs a cette limite; les utilisateurs devront donc mette
en oeuvre les précautions prévues par la loi.

CHAMPS ELECTROMAGNETIQUES- Peuvent étre dange-
reux.

- Le courant électrique traversant n'importe
quel conducteur produit des champs électro-

Q
Swa magnétiques (EMF). Le courant de soudure ou
§\\\ de découpe produisent des champs électro-
\I magnétiques autour des cébles ou des géné-

rateurs.

* Les champs magnétiques provoqués par des courants éle-
vés peuvent interférer avec le fonctionnement des stimula-
teurs cardiaques.

C’est pourquoi, avant de s’approcher des opérations de sou-
dage a l'arc, découpe, décriquage ou soudage par points, les
porteurs d’appareils électroniques vitaux (stimulateurs car-
diaques) doivent consulter leur médecin.

e |’ exposition aux champs électromagnétiques de soudure ou
de découpe peut produire des effets inconnus sur la santé.
Pour reduire les risques provoqués par l'exposition aux
champs électromagnétiques chaque opérateur doit suivre
les procédures suivantes:

- Vérifier que le cable de masse et de la pince porte-
électrode ou de la torche restent disposés cote a cote.
Si possible, il faut les fixer ensemble avec du ruban.

- Ne pas enrouler les cables de masse et de la pince
porte-électrode ou de la torche autour du corps.

- Ne jamais rester entre le cable de masse et le cable de
la pince porte-électrode ou de la torche. Si le céble de
masse se trouve a droite de l'opérateur, le céble de la
pince porte-électrode ou de la torche doit étre égale
ment a droite.

- Connecter le cable de masse a la piece a usiner aussi
proche que possible de la zone de soudure ou de
découpe.

- Ne pas travailler prés du générateur.

<
1
o
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EXPLOSIONS
- Ne pas souder a proximité de récipients sous pres-
i%’/— sion ou en présence de poussiéres, gaz ou vapeurs
— explosifs. Manier avec soin les bouteilles et les déten-
deurs de pression utilisés dans les opérations de soudure.

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

Cette machine est construite en conformité aux indications
contenues dans la norme harmonisée IEC 60974-10(Cl. A) et
ne doit étre utilisée que pour des buts professionnels
dans un milieu industriel. En fait, il peut y avoir des diffi-
cultés potentielles dans Passurance de la compatibilité
électromagnétique dans un milieu différent de celui
industriel.

ET ELECTRONIQUES
Ne pas éliminer les déchets d’équipements élec-
I ) triques et électroniques avec les ordures

ménageres!Conformément a la Directive Européenne
2002/96/CE sur les déchets d’équipements électriques
et électroniques et a son introduction dans le cadre des
Iégislations nationales, une fois leur cycle de vie terminé,
les équipements électriques et électroniques doivent
étre collectés séparément et conférés a une usine de
recyclage. Nous recommandons aux propriétaires des
équipements de s’informer auprées de notre représentant
local au sujet des systémes de collecte agréés.En vous
conformant a cette Directive Européenne, vous contri-
buez a la protection de I’environnement et de la santé!

)z ELIMINATION D'EQUIPEMENTS ELECTRIQUES

EN CAS DE MAUVAIS FONCTIONNEMENT, DEMANDER
L’ASSISTANCE DE PERSONNEL QUALIFIE.

1.1 PLAQUETTE DES AVERTISSEMENTS

Le texte numéroté suivant correspond aux cases numé-
rotées de la plaquette.

1. Les étincelles provoquées par la découpe peuvent cau-
ser des explosions ou des incendies.

1.1 Tenir les matieres inflammables a I'écart de la zone de
découpe.

1.2 Les étincelles provoquées par la découpe peuvent cau-
ser des incendies. Maintenir un extincteur a proximité et
faire en sorte qu'une personne soit toujours préte a I'u-
tiliser.

1.3 Ne jamais découper des récipients fermés.

2. Larc plasma peut provoquer des Iésions et des brllu-
res.

2.1 Débrancher I'alimentation électrique avant de démonter
la torche.

2.2 Ne jamais garder les matieres a proximité du parcours
de découpe.

2.3 Porter des équipements de protection complets pour le
corps.

3. Les décharges électriques provoquées par la torche ou
le cable peuvent étre mortelles. Se protéger de maniére
adéquate contre les décharges électriques.

3.1 Porter des gants isolants. Ne jamais porter des gants
humides ou endommagés.

3.2 S'assurer d'étre isolés de la piece a découper et du sol.

3.3 Débrancher la fiche du cordon d’alimentation avant d'in-
tervenir sur la machine.

4. L'inhalation des exhalations produites par la découpe
peut étre nuisible pour la santé.

4.1 Tenir la téte a I'écart des exhalations.

4.2 Utiliser un systéeme de ventilation forcée ou de déchar-
gement des locaux pour éliminer toute exhalation.
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4.3 Utiliser un ventilateur d'aspiration pour éliminer les
exhalations.

5. Les rayons de I'arc peuvent irriter les yeux et brdler la
peau.

5.1 Porter un casque et des lunettes de sécurité. Utiliser des
dispositifs de protection adéquats pour les oreilles et
des blouses avec col boutonné. Utiliser des masques et
casques de soudeur avec filtres de degré approprié.
Porter des équipements de protection complets pour le
corps.

6. Lire la notice d'instruction avant d'utiliser la machine ou
avant d'effectuer toute opération.

7. Ne pas enlever ni couvrir les étiquettes d'avertissement.

2 DESCRIPTION GENERALE

Cette machine est un générateur de courant continu
constant congu pour le découpage de matieres électro-
conductrices (métaux et alliages) par procédé a l'arc
plasma. Le gaz plasma peut étre I'air ou bien I'azote.

2.1 DECRIPTION DES DISPOSITIFS SUR LA
MACHINE

Cordon d'alimentation

Embout air comprimé (filet V4" gaz femelle)
Interrupteur de réseau

Lampe témoin de réseau

Bouton de réglage pression

AWRSROR-
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F) Manométre

G) Voyant thermostat

H) Borne de masse

I)  Cuve de recuperation des eaux

L) Voyant pression air insuffisante

M) Bouton de réglage du courant de découpage

N) Voyant d'arrét; s'allume en cas de conditions dange-

reuses.

0O) Voyant s'allumant lorsque la fonction " SELF-
RESTART PILOT " est active

P) Bouton pour activer et désactiver la fonction " SELF-
RESTART PILOT "

Q) Torche plasma.

2.2 DISPOSITIFS DE SECURITE

Cette installation est pourvue des dispositifs de sécurité
suivants:

Thermique:

i Pour éviter toute surcharge pendant le découpage.
& |Signalement I'allumage du voyant G (voir fig. 1)

Pneumatique:

>e<5Situé sur I'alimentation de la torche pour éviter que
=V=|la pression air soit insuffisante. Signalé par I'alluma-
ge du voyant L (voir fig. 1).

Si le voyant L s'allume en mode clignotant, cela signifie
que la pression a baissé momentanément au dessous de
3,2, 3,5 bar.

Electrique:

1) En cas de court-circuit entre buse et électrode en
phase d'allumage de l'arc

2) En cas de court-circuit des contacts du relais reed
situé sur le circuit 22 (voir vue éclatée).

3) Lorsque I'électrode atteint un état d'usure necessitant
son remplacement.

Ces conditions font arréter la machine et sont signalées
par I'allumage du voyant N.

4) En outre, cette machine est pourvue de sélection auto-
matique de la tension d'alimentation.

- Ne pas éliminer ou court-circuiter les dispositifs de
sécurité.

- Utiliser uniquement des piéces détachées d'origine.
- Remplacer toujours les éventuelles piéces endom-
magées de la machine ou de la torche avec des
piéces d'origine.

- Utiliser uniquement des torches Cebora type CP 40.
- Ne pas faire fonctionner la machine sans les capots.
Cela serait dangereux pour l'opérateur et les per-
sonnes se trouvant dans l'aire de travail et empéche-
rait a la machine un refroidissement adéquat.

2.4 EXPLICATION DES DONNEES TECHNIQUES

Le poste a souder est construit selon ces normes:
IEC 60974.1 - [EC 60974.3 - IEC 60974.7 - IEC 60974.10 CI.
A -1EC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12
N e, Numéro matricule.
A citer toujours pour toute question con
cernant la machine.

....... Convertisseur statique de fréquence
monophasé, transformateur-redresseur.
N Caractéristique descendante.

................ Indiqué pour le découpage au plasma.

TORCH TYPE....... Type de torche pouvant étre utilisée avec
cette machine.

Uy PEAK.......... Tension a vide secondaire. Valeur de
pointe.

) Facteur de marche en pour cent.

Le facteur de marche exprime le pour-
centage de 10 minutes pendant lesquel-
les la machine peut opérer a un certain
courant |, et tension U, sans causer des

surchauffes.
Lo Courant de découpage.
Upoiieiieee, Tension secondaire avec courant de

découpage I,.

Cette tension est mesurée en découpant
avec la buse en contact avec la piece.
Lorsque cette distance augmente,
méme la tension de découpage aug
mente et le facteur de marche X%
peut diminuer.

6 PR Tension nominale d'alimentation.
1~ 50/60Hz...... Alimentation monophasée 50 ou bien 60
Hz. La machine est pourvue d'une sélection

automatique de la tension.

Courant maxi absorbé au correspondant

courant |, et tension U,.

C'est la valeur maximale du courant effec-

tif absorbé en considérant le facteur de

marche.

Cette valeur correspond habituellement a

la capacité du fusible (de type retardé) a

utiliser comme protection pour la

machine.

IP23...ccooiie Degré de protection de la carcasse.
Degré 3 en tant que deuxieme chiffre signi
fie que cet appareil peut étre entreposé, mais
il ne peut pas étre utilisé a I'extérieur en cas de
précipitations & moins qu'il n'en soit protégé.

@ Indiqué pour opérer dans des milieux
avec risque accru.

NOTE: En outre la machine a été congue pour opérer

dans des milieux avec degré de pollution 3. (Voir IEC

664).

l{ Max

4 eff

2.5 MISE EN OEUVRE

L'installation de la machine doit étre exécutée par du
personnel qualifié. Tous les raccordements doivent
étre exécutés conformément aux normes en vigueur
et dans le plein respect de la loi de prévention des
accidents (voir CEl 26-23 / IEC-TS 62081).

Brancher |'alimentation de I'air a I'embout B.

Si I'air de l'installation contient une quantité considérable
d'humidité et d'huile, il est bien d'utiliser un filtre sécheur
pour éviter une excessive oxydation et usure des piéces
de consommation, I'endommagement de la torche et la
réduction de la vitesse et de la qualité du découpage.
Au cas ou |'alimentation de I'air vienne d'un détendeur de
pression d'un compresseur ou d'une installation centra-
lisée, le détendeur doit étre réglé a une pression de sor-
tie non supérieure a 8 bar (0,8 MPa). Si I'alimentation de
I'air vient d'une bouteille d'air comprimé, celle-ci doit étre



équipée d'un détendeur de pression; la bouteille d'air
comprimé ne doit jamais étre raccordée directement
au détendeur de la machine! La pression pourrait
dépasser la capacité du détendeur qui pourrait donc
exploser!

Brancher le cordon d'alimentation A: le conducteur vert
jaune du cordon doit étre raccordé a une efficace prise de
terre de l'installation; les conducteurs restants doivent
étre raccordés a la ligne d'alimentation a travers un inter-
rupteur placé, si possible, a proximité de la zone de
découpage afin de permettre un arrét rapide en cas d'ur-
gence.

Le débit de linterrupteur magnétothermique ou des
fusibles en série a l'interrupteur doit étre égal au courant
I, absorbé par la machine.

Le courant I; absorbé est déduit de la lecture des
données techniques indiquées sur la machine en corres-
pondance de la tension d'alimentation U, disponible.
Les éventuelles rallonges doivent avoir une section adé-
quate au courant I, absorbé.

3 EMPLOI

S'assurer que le bouton de start n'est pas pressé.
Mettre en marche la machine a I'aide de l'interrupteur C.
Cette opération sera signalée par I'allumage de la lampe
témoin D.

En appuyant pour un instant sur le bouton de la torche on
commande |'ouverture du flux de I'air comprimé. Puisque
I'arc ne s'est pas allumé, I'air sort de la torche pendant 5
secondes seulement. Dans cette condition, régler la pres-
sion, indiquée par le manometre F, a 4,7 bar (0,47 MPa)
au moyen du bouton E du détendeur et en suite bloquer
ce bouton en appuyant vers le bas.

Raccorder la borne de masse a la piece a découper.

Le circuit de découpage ne doit pas étre placé délibéré-
ment en contact direct ou indirect avec le conducteur de
protection, sauf que dans la piece a découper.

Si la piece a usiner est délibérément raccordée a la terre
a travers le conducteur de protection, le raccordement
doit étre le plus direct possible et exécuté avec un
conducteur ayant une section au moins égale a celle du
conducteur de retour du courant de découpage et bran-
ché a la piéce a usiner dans le méme point du conducteur
de retour en utilisant la borne du conducteur de retour ou
bien une deuxiéme borne de masse située tout pres.
Toutes les précautions possibles doivent étre prises afin
d'éviter des courants errants.

Régler le courant de découpage a I'aide du bouton M de 5 a
30 A selon l'opération a exécuter.

S'assurer que la borne de masse et la piece sont en bon
contact électrique, notamment avec les tOles peintes,
oxydées ou avec les revétements isolants, et exécuter le rac-
cordement aussi pres que possible de la zone de découpage.
S'assurer que la borne de masse et la piece sont en bon
contact électrique, notamment les peintes, oxydées ou
avec revétements isolants.

Ne pas raccorder la borne de masse a la piece de matie-
re devant étre enlevée.

Appuyer sur le bouton de la torche pour allumer I'arc pilote.
Si le découpage ne débute pas dans 2 secondes, l'arc
pilote s'éteint et pour le rallumer il faut appuyer de nou-
veau sur le bouton.

Commencer le découpage.

Pendant le découpage garder la torche en position verti-
cale.

Aprés avoir terminé le découpage et relaché le bouton,
['air continue a sortir pendant 100 secondes environ pour
permettre a la torche méme de se refroidir.

Il est bien de ne pas arréter la machine avant la fin de
ce temps.

Pour découper des tbles perforées ou des grillages, acti-
ver la fonction "Pilot self restart" a I'aide du bouton P
(voyant O allumé).

A la fin du découpage, tout en gardant le bouton enfoncé,
I'arc pilote se rallumera automatiquement.

Utiliser cette fonction seulement si nécessaire afin
d'éviter toute usure inutile de I'électrode et de la buse.
Lorsqu'il faut exécuter des trous ou débuter le découpage
du centre de la piéce, la
torche doit étre mise en posi-
tion inclinée et lentement
redressée de facon a ce que
le métal fondu ne soit pas
déversé sur la buse (voir fig.
2). Cette opération doit étre
exécutée lorsqu'on effectue
des trous dans des piéces
ayant une épaisseur supé-
rieure 2 3 mm.

En cas de découpage de
toles de recouvrement nor-
malement utilisées dans la
carrosserie des voitures,
régler le courant de décou- \_
page aux valeurs les plus
basses.

Pour les courants compris entre 5 et 10 A, il peut étre
avantageux de régler la pression d'alimentation a environ
2 bar.

Une fois le travail terminé, arréter la machine.

fig. 2
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3.1 REMPLACEMENT DES CONSOMMABLES

Debrancher toujours la machine avant de remplacer
les consommables.

- L'électrode doit étre rem-
placée lorsque sa partie
avant présente une cavité de
1 mm environ.

- La buse doit étre rem-
placée lorsque le trou n'est
plus régulier et la capacité T
de découpage est réduite.

- Le diffuseur doit étre rem-
placé lorsqu'il présente des U
zones noires. A cause de

ses dimensions réduites, il V
est trés important de I'orien-
ter correctement au cours
du montage (voir fig. 3).

- Le porte-buse doit étre
remplacé lorsque son cbété
isolant est détérioré.
S'assurer que l'électrode
T, le diffuseur U et la buse 9

—= X

L

Fig. 3




V sont montés correctement et que le porte-buse W
est vissé et bien serré. L'absence de ces piéces com-
promet le fonctionnement de la machine et notam-
ment la sécurité de I'opérateur.

4 INCONVENIENTS DE DECOUPAGE
4.1 PENETRATION INSUFFISANTE

Les causes de cet inconvénient peuvent étre:

- Vitesse élevée. S'assurer toujours que I'arc perce com-
pléetement la piece a découper et que son inclinaison ne
dépasse jamais 10 - 15° dans le sens de l'avance. De
cette fagon, on évitera une usure incorrecte de la buse et
des brQlures sur le porte-buse.

- Epaisseur excessive de la piece (voir les tables de
découpe).

- Borne de masse n'étant pas en bon contact électrique
avec la piéce.

- Buse et électrodes usées.

- Courant de découpage trop bas.

N.B. Lorsque l'arc ne perce pas, les déchets de métal
fondu vont obstruer la buse.

4.2 L'ARC DE DECOUPAGE S'ETEINT

Les causes de cet inconvénient peuvent étre:
- Buse, électrode ou diffuseur usés.

- Pression de ['air trop élevée.

- Tension d'alimentation trop basse.

4.3 FAIBLE DUREE DES CONSOMMABLES

Les causes de ce probleme peuvent étre:

- huile ou impureteés dans |'alimentation de ['air,
- arc pilote prolongé inutilement,

- pression de |'air trop basse.

5 CONSEILS PRATIQUES

- Si I'air de l'installation contient une quantité considé-
rable d'humidité et d'huile, utiliser un filtre sécheur pour
éviter une excessive oxydation et usure des pieces de
consommation, lI'endommagement de la torche et la
réduction de la vitesse et de la qualité du découpage.

- S'assurer que lI'électrode et la buse qui vont étre
montées sont bien propres et dégraissées.

- Afin d'éviter d'endommager la torche, utiliser tou-
jours des piéces détachées d'origine.

6 ENTRETIEN

Toute opération d'entretien doit étre effectuée par du
personnel qualifié qui doit respecter la norme CEIl 26-29
(IEC 60974-4).

6.1 ENTRETIEN DU GENERATEUR

En cas d'entretien a l'intérieur de la machine, s'assurer
que l'interrupteur C est en position "O" et que le cordon
d'alimentation est débranché du réseau.

Méme si la machine est dotée d'un dispositif automatique
pour recuperer |'eau de condensation entrant en fonction
chaque fois que I'alimentation de I'air est arrétée, il est de
regle de controler périodiquement que dans la cuve I (fig. 1)
du détendeur il n'y a aucune trace d'eau de condensa-
tion.

En outre, toujours périodiquement, il faut nettoyer l'inté-
rieur de la machine de la poussiere métallique accumulée
en utilisant de I'air comprimé.

6.2 MESURES A ADOPTER APRES UN DEPANNAGE

Apres avoir exécuté un dépannage, veiller a rétablir le
cablage de telle sorte qu'il y ait un isolement sir entre le
c6té primaire et le c6té secondaire de la machine, en par-
ticulier s'assurer que la couverture 65 (voir vue éclatée)
est montée. Eviter que les fils puissent entrer en contact
avec des pieces en mouvement ou des pieces se
réchauffant pendant le fonctionnement. Remonter tous
les colliers comme sur la machine d'origine de maniére a
éviter que, si par hasard un conducteur se casse ou se
débranche, les cbtés primaire et secondaire puissent étre
raccordés entre eux.

En outre , remonter les vis avec les rondelles dentelées
comme sur la machine d'origine.



MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA EQUIPO DE CORTE EN PLASMA

IMPORTANTE: ANTES DE LA PUESTA EN FUNCIONAMIEN-
TO DEL APARATO, LEER EL CONTENIDO DE ESTE MANUAL
Y CONSERVARLO, DURANTE TODA LA VIDA OPERATIVA, EN
UN SITIO CONOCIDO POR LOS INTERESADCOS. ESTE APA-
RATO DEBERA SER UTILIZADO EXCLUSIVAMENTE PARA
OPERACIONES DE SOLDADURA.

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

LA SOLDADURA Y EL CORTE DE ARCO
IEQI PUEDEN SER NOCIVOS PARA USTEDES

Y PARA LOS DEMAS, por lo que el utiliza-
dor debera ser informado de los riesgos, resumidos a conti-
nuacion, que derivan de las operaciones de soldadura. Para
informaciones mas detalladas, pedir el manual cod
3.300.758

RUIDO
Este aparato de por si no produce ruidos superiores
a los 80dB. El procedimiento de corte plasma/sol-
dadura podria producir niveles de ruido superiores a

tal limite; por consiguiente, los utilizadores deberan poner en
practica las precauciones previstas por la ley.

PACE-MAKERCAMPOS ELECTROMAGNETICOS- Pueden

ser danosos.
e La corriente eléctrica que atraviesa cualquier
“‘ q’ conductor produce campos electromagnéti-

% cos(EMF). La corriente de soldadura o de
\\ corte genera campos electromagnéticos alre-
dedor de los cables y generadores.

. Los campos magnéticos derivados de corrientes elevadas
pueden incidir en el funcionamiento del pacemaker. Los por-
tadores de aparatos electrénicos vitales (pacemakers)
deberian consultar al médico antes de aproximarse a la zona
de operaciones de soldadura al arco, de corte, desbaste o
soldadura por puntos.

* La exposicién a los campos electromagnéticos de la sol-
dadura o del corte podrian tener efectos desconocidos sobre
la salud.

Cada operador, para reducir los riesgos derivados de la
exposicion a los campos electromagnéticos, tiene que ate-
nerse a los siguientes procedimientos:

- Colocar el cable de masa y de la pinza portaelectrodo o
de la antorcha de manera que permanezcan flanquea-
dos. Si posible, fijarlos junto con cinta adhesiva.

- No envolver los cables de masa y de la pinza portae-
lectrodo o de la antorcha alrededor del cuerpo.

- Nunca permanecer entre el cable de masa y el de la
pinza portaelectrodo o de la antorcha. Si el cable de
masa se encuentra a la derecha del operador también
el de la pinza portaelectrodo o de la antorcha tienen que
quedar al mismo lado.

- Conectar el cable de masa a la pieza en tratamiento lo
mas cerca posible a la zona de soldadura o de corte.

- No trabajar cerca del generador.

EXPLOSIONES
- No soldar en proximidad de recipientes a presion o
en presencia de polvo, gas o vapores explosivos.
— Manejar con cuidado las bombonas y los regulado-
res de presion utilizados en las operaciones de soldadura.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

Este aparato se ha construido de conformidad a las indica-
ciones contenidas en la norma armonizada IEC 60974-10
(Cl. A) y se debera usar solo de forma profesional en un
ambiente industrial. En efecto, podrian presentarse
potenciales dificultades en el asegurar la compatibilidad
electromagnética en un ambiente diferente del indus-
trial.

APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS
iNo esta permitido eliminar los aparatos eléctri-
cos junto con los residuos sélidos urbanos!
Segun lo establecido por la Directiva Europea
2002/96/CE sobre residuos de aparatos eléctricos y
electrénicos y su aplicacion en el ambito de la legisla-
cién nacional, los aparatos eléctricos que han concluido
su vida util deben ser recogidos por separado y entre-
gados a una instalacién de reciclado ecocompatible. En
calidad de propietario de los aparatos, usted debera
solicitar a nuestro representante local las informaciones
sobre los sistemas aprobados de recogida de estos
residuos. jAplicando lo establecido por esta Directiva
Europea se contribuye a mejorar la situacion ambiental y
salvaguardar la salud humana!

K RECOGIDA Y GESTION DE LOS RESIDUOS DE

EN EL CASO DE MAL FUNCIONAMIENTO, PEDIR LA
ASISTENCIA DE PERSONAL CUALIFICADO.

1.1 PLACA DE LAS ADVERTENCIAS

El texto numerado que sigue corresponde a los aparta-
dos numerados de la placa.

1. Las chispas provocadas por el corte pueden cau-
sar explosiones o incendios.

1.1 Mantener los materiales inflamables lejos del area de
corte.

1.2 Las chispas provocadas por el corte pueden cau-
sar incendios. Tener un extintor a la mano de
manera que una persona esté lista para usarlo.

1.8 Nunca cortar contenedores cerrados.

2. El arco plasma puede provocar lesiones y quema-
duras.

2.1 Desconectar la alimentacién eléctrica antes de
desmontar el soplete.

2.2 No tener el material cerca del recorrido de corte.

2.3 Llevar una proteccién completa para el cuerpo.

3. Las sacudidas eléctricas provocadas por el soplete
o el cable pueden ser letales. Protegerse adecuada-
mente contra el riesgo de sacudidas eléctricas.

3.1 Llevar guantes aislantes. No llevar guantes mojados
o0 dafados.

3.2 Asegurarse de estar aislados de la pieza a cortar y
del suelo.

3.3 Desconectar el enchufe del cable de alimentacion
antes de trabajar en la maquina.

4. Inhalar las exhalaciones producidas durante el corte
puede ser nocivo a la salud.

4.1 Mantener la cabeza lejos de las exhalaciones.

4.2 Usar un sistema de ventilacién forzada o de descar-
ga local para eliminar las exhalaciones.




4.3 Usar un ventilador de aspiraciéon para eliminar las
exhalaciones.

5. Los rayos del arco pueden herir los ojos y quemar la
piel.

5.1 Llevar casco y gafas de seguridad. Usar proteccio-
nes adecuadas para orejas y batas con el cuello
abotonado. Usar mascaras con casco con filtros de
gradacion correcta. Llevar una proteccién completa
para el cuerpo.

6. Leer las instrucciones antes de usar la maquina o de
ejecutar cualquiera operacion con la misma.

7. No quitar ni cubrir las etiquetas de advertencia.

2 DESCRIPCION GENERAL

Este aparato es un generador de corriente continua cons-
tante, proyectado para el corte de materiales electrocon-
ductores (metales y aleaciones) mediante procedimiento
de arco plasma. El gas plasma puede ser aire o nitrégeno.

2.1 DESCRIPCION DISPOSITIVOS EN EL APARATO

Cable de alimentacion

Empalme aire comprimido (rosca 1/4" gas hembra)
Interruptor de red

Luz testigo de red

Empunadura regulacion presion

Mandmetro

Led termostato
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H) Borne de masa

Cubeta recoge condensacion

Led presion aire insuficiente.

Empufadura de regulacion de la corriente de corte

Led de bloqueo; se ilumina si se verifican condiciones

peligrosas.

0O) Led que se ilumina cuando es activa la funcion "
SELF-RESTART PILOT "

P) Pulsador para activar y desactivar la funciéon " SELF-
RESTART PILOT "

Q) Antorcha plasma.

ZZLC=

2.2 DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD

Esta instalaciéon esta dotada de los siguientes dispositi-
vos de seguridad:

Térmico:

i Para evitar sobrecargas durante el corte.

& |Se evidencia al encendido del led G (ver fig. 1).

Neumatico:

=e<alColocado en la alimentacion de la antorcha para evi-
=\=|tar que la presion del aire sea insuficiente viene evi-
denciado por el encendido del led L (ver fig.1).

Eléctrico:

1) En caso de cortocircuito entre tobera y electrodo en
fase de encendido del arco

2) En caso de cortocircuito de los contactos del relé reed
situado en el circuito 22 (ver dibujo de despiece).

3) Cuando el electrodo alcanza un estado de desgaste
tal que hay que sustituirlo.

Estas condiciones llevan a una situaciéon de bloqueo al
aparato y son evidenciadas por el encendido del led N.
4) Ademas este aparato esta dotado de seleccidon
automatica de la tension de alimentacion.

. No eliminar o cortocircuitar los dispositivos

. Utilizar solamente repuestos originales.

. Sustituir siempre eventuales partes danadas del
aparato de la antorcha con material original.

. Utilizar solo antorchas Cebora tipo CP 40.

. No hacer funcionar el aparato sin las tapas. Seria
peligroso para el operador y para las personas que se
encontrasen en el area de trabajo y impediria al apa-
rato un enfriamiento adecuado.

2.3 EXPLICACION DE LOS DATOS TECNICOS

Este aparato ha sido fabricado en conformidad con las
siguientes normas: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 - IEC 60974.7
- IEC 60974.10 Cl. A - IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12.
[N Numero de matricula.
A citar siempre para cualquier peticion
relativa al aparato.

....... Convertidor estatico de frecuencia
monofasica, transformador - rectificador .

| NN Caracteristica descendiente.

== Adapto para el corte al plasma.

TORCH TYPE....... Tipo de antorcha que puede ser utilizada
con este aparato

Uy PEAK....... Tension en vacio secundaria. Valor de
pico.

) SO Factor de servicio porcentaje.
El factor de servicio expresa el porcen-
taje de 10 minutos en los que el aparato
puede trabajar a una determinada cor-
riente |, y tension U, sin causar recalen-

tamientos.
lpeeeeei e Corriente de corte.
Upeeiireeeeeeeeeee Tensién secundaria con corriente de

corte |,. Esta tension se mide cortando
con la tobera en contacto con la pieza.
Si esta distancia aumenta, también la
tensién de corte aumenta y el factor
de servicio X% puede disminuir.
Ui, Tension nominal de alimentacién

1~ 50/60Hz .... Alimentacion monofésica 50 o 60 Hz.
El aparato esta dotado de cambiatension
automatico.

Iy eff. Es el maximo valor de la corriente efecti-

va absorbida considerando el factor de
trabajo.
Normalmente, este valor corresponde a
la capacidad del fusible (de tipo retarda-
do) que se utilizara como proteccion
para el aparato.

IP23S.......ce Grado de proteccién del armazon.
Grado 3 como segunda cifra significa que
este aparato puede ser almacenado, pero no
es previsto para trabajar en el exterior bajo
precipitaciones, si no esta protegido.

E‘ Idéneo para trabajar en ambientes con
riesgo aumentado.

NOTAS: El aparato ha sido proyectado para trabajar en

ambientes con grado de polucion 3. (Ver IEC 664).

2.4 PUESTA EN FUNCIONAMIENTO

La instalacién del aparato debera hacerla el personal
cualificado. Todas las conexiones deberan ser reali-
zadas en conformidad a las vigentes normas y en el
respeto de la ley para la prevision de accidentes (ver
CEIl 26-23 / IEC-TS 62081).

Conectar la alimentacién del aire al empalme B.

¢ Si el aire de la instalacion contuviese humedad y aceite
en cantidad notable, seria conveniente utilizar un filtro
secador para evitar una excesiva oxidacion y desgaste
de las partes de consumo, dafar la antorcha y que se
reduzcan la velocidad y la calidad del corte.

En el caso de que la alimentacion del aire provenga de un
reductor de presion de un compresor o de una instalacion
centralizado, el reductor debera ser regulado a una pre-
sion de salida no superior a 8 bar (0,8 MPa). Si la ali-
mentacién del aire proviene de una bombona de aire
comprimido esta debera ser equipada con un regulador
de presion; jno conectar nunca una bombona de aire
comprimido directamente al reductor del aparato! La pre-
sién podria superar la capacidad del reductor que como
consecuencia podria explotar!

Conectar el cable de alimentacion A: el conductor amari-
llo verde del cable debe ser conectado a una eficiente
toma de tierra de la instalacion; los restantes conducto-
res deberan ser conectados a la linea de alimentacién a
través de un interruptor colocado, posiblemente, cerca
de la zona de corte para permitir un apagado rapido en
caso de emergencia.



La capacidad del interruptor magnetotérmico o de los
fusibles en serie con el interruptor debe ser igual a la
corriente 1, absorbida por el aparato.

La corriente 1, absorbida se deduce de la lectura de los
datos técnicos citados en el aparato en correspondencia
de la tensién de alimentacion U, a disposicion.
Eventuales cables de prolongacion deberan ser de sec-
cion adecuada a la corriente 1, absorbida.

3 EMPLEO

Asegurarse de que el pulsador de start no esté presionado.
Encender el aparato mediante el interruptor C. Esta ope-
racion sera evidenciada por el encendido de la luz testigo D.
Presionando por un instante el pulsador de la antorcha
se acciona la apertura del flujo del aire comprimido. Dado
que el arco no se ha encendido el aire sale de la antorcha
durante solo 5 seg. En esta condicion, regular la presion
indicada por el manémetro F, a 3,5 bar (0.35 MPa) manio-
brando en la empufadura Y del reductor, a continuacién
bloquear dicha empufadura presionando hacia abajo.
Conectar el borne de masa a la pieza por cortar.

El circuito de corte no debe ser puesto deliberadamente
en contacto directo o indirecto con el conductor de pro-
teccion, si no en la pieza por cortar.

Si la pieza en la que se trabaja, se conectase deliberada-
mente a tierra a través del conductor de proteccion, la
conexion debera ser lo mas directa posible y realizada
con un conductor de seccion al menos igual a la del con-
ductor de retorno de la corriente de corte y conectado a
la pieza en el mismo punto del conductor de retorno uti-
lizando el borne del conductor de retorno o utilizando un
segundo borne de masa situado inmediatamente cerca.
Deberan tomarse todas las precauciones necesarias para
evitar corrientes vagantes.

Regular la corriente de corte mediante la empufiadura M
desde 5 a 30 A en base al trabajo que hay que ejecutar.
Asegurarse de que el borne de masa y la pieza tengan un
buen contacto eléctrico, particularmente con chapas pin-
tadas, oxidadas o con revestimientos aislantes y conec-
tarlo lo mas cerca posible a la zona de corte.
Asegurarse de que el borne de masa y la pieza estén en
buen contacto eléctrico, particularmente con chapas pin-
tadas, oxidadas o con revestimientos aislantes.

No conectar el borne de masa a la pieza de material que
debe ser eliminado.

Presionar el pulsador de la antorcha para encender el
arco piloto.

Si pasados 2 segundos no se iniciase el corte, el arco
piloto se apagaria y por tanto para volver a encenderlo
habria que pulsar de nuevo el pulsador.

Iniciar el corte.

Mantener la antorcha vertical durante el corte.
Completado el corte y después de haber soltado el pul-
sador, el aire continuara a salir de la antorcha durante
aproximadamente 100 segundos para permitir que la
antorcha se enfrie.

No conviene apagar el aparato antes de que acabe
este tiempo.

Para cortar chapas agujereadas o enrejados activar la
funcion "Pilot self restart" mediante el pulsador P (led O
encendido).

Al final del corte, manteniendo presionado el pulsador, el
arco piloto se volvera a encender automaticamente.
Utilizar esta funcién solo si fuera necesario para evi-
tare un inutil desgaste del electrodo y de la tobera.
En el caso de que se deban
realizar agujeros o se deba
iniciar el corte desde el cen-
tro de la pieza, se debera
disponer la antorcha en
posicién inclinada y lenta-
mente enderezarla de forma
que el metal fundido no
venga salpicado sobre la
tobera (ver fig. 2). Esta ope-
racion debera

ser realizada cuando se
agujerean piezas de espe-
sor superior a los 3 mm.

En el caso de que se tuvie-
ran que cortar chapas ™ S
sobrepuestas, normalmente empleadas en la carroceria
de automdviles, regular la corriente de corte al os valores
minimos.

En corrientes comprendidas entre 5 y 10 A podria ser
ventajoso regular la presién de alimentacion a aproxima-
damente 2 bar.

A trabajo acabado, apagar la maquina.

fig. 2

3.1 SUSTITUCION DE LAS PARTES DE CONSUMO

Apagar siempre el aparato
antes de sustituir las partes
de consumo.

El electrodo debera ser
sustituido cuando presente
en su parte anterior una
cavidad de aproximadamen-
te 1 mm. T
- La tobera debera ser sus-
tituida cuando el orificio ya
no sea regular y la capaci-|
dad de corte haya disminui-
do. vV
- El difusor debera ser susti-
tuido cuando presente
zonas ennegrecidas. A
causa de las reducidas
dimensiones es muy impor-
tante orientarlo correcta-
mente durante el montaje
(ver fig. 3).

El portatobera debera ser
sustituido cuando presente la parte aislante deteriorada.
Asegurarse de que el electrodo T, el difusor U y la
toberaV, estén montados correctamente y que el por-
tatobera W esté enroscado y apretado.

La falta de tales piezas comprometeria el funciona-
miento del aparato y en particular la seguridad del
operador.
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4 INCONVENIENTES DE CORTE
4.1 INSUFICIENTE PENETRACION

Las causas de este inconveniente pueden ser:

. velocidad elevada. Asegurarse siempre de que el arco
penetre completamente en la pieza por cortar y que no
tenga nunca una inclinacion en el sentido de avance,
superior a lo 10 - 15°. Se evitaran consumos incorrectos
de la tobera y quemaduras en el portatobera.

. Espesor excesivo de la pieza (ver las tablas de corte)
Borne de masa no en buen contacto eléctrico con la pieza.
. Tobera y electrodo consumados

. Corriente de corte demasiado baja

NOTA: Cuando el arco no penetra las escorias de metal
fundido obstruyen la tobera.

4.2 EL ARCO DE CORTE SE APAGA

Las causas de este inconveniente pueden ser:
. tobera, electrodo o difusor consumados

. presién aire demasiado alta.

. tensién de alimentacion demasiado baja.

4.3 REDUCIDA DURACION DE LAS PARTES DE CON-
SUMO

Las causas de este problema pueden ser:
. aceite sucio en la alimentacion del aire,

. arco piloto indtilmente prolongado,

. presion del aire demasiado baja.

5 CONSEJOS PRACTICOS

- Si el aire del la instalacion contiene humedad y aceite
en cantidad notable, conviene utilizar un filtro secador
para evitar una excesiva oxidacién y desgaste de las par-
tes de consumo, el dafo a la antorcha y que se reduzcan
la velocidad y la calidad del corte.

- Asegurarse de que el electrodo y la tobera nuevos que
estan para ser montados, estén bien limpios y desengra-
sados.

. Para evitar danar la antorcha utilizar siempre
repuestos originales.

6 MANTENIMIENTO

Cada intervencion de mantenimiento debe ser efectua-
da por personal cualificado seguin la norma CEl 26-29
(IEC 60974-4).

6.1 MANTENIMIENTO GENERADOR

En caso de mantenimiento en el interior del aparato, ase-
gurarse de que el interruptor C esté en posicion "O" y
que el cable de alimentacion esté desconectado de la
red.

Aunque el aparato esta dotado de un dispositivo automa-
tico para el desaglie de la condensacion, que entra en
funcionamiento cada vez que se cierra la alimentacion del
aire, es una buena norma, periédicamente, controlar que
en la cubeta I (fig.1) del reductor no existan restos de
condensacion.

Periédicamente, ademas, es necesario limpiar el interior
del aparato eliminando el polvo metalico que se acumula
usando para ello aire comprimido.

6.2 PRECAUCIONES A SEGUIR DE§PUES DE UNA
INTERVENCION DE REPARACION

Después de haber efectuado una reparacioén, tengan cui-
dado al reordenar el cableo de forma que exista un aisla-
miento entre el lado primario y el lado secundario de la
maquina, especialmente asegurarse de que la cobertura
65 (ver dibujo desarrollado) esté montada. Evitar que los
hilos puedan entrar en contacto con partes en movimien-
to o partes que se calientan durante el funcionamiento.
Volver a montar todas las abrazaderas como en el apara-
to original de forma que se pueda evitar que si acciden-
talmente un conductor se rompe o se desconecta, se
produzca una conexion entre el primario y el secundario.
Volver a montar ademas los tornillos con las arandelas
festoneadas como en el aparato original.



MANUAL DE INSTRUGOES PARA APARELHO DE CORTE A PLASMA

IMPORTANTE: ANTES DE UTILIZAR O APARELHO LER
O CONTEUDO DO PRESENTE MANUAL E CONSERVAR
O MESMO DURANTE TODA A VIDA OPERATIVA DO
PRODUTO, EM LOCAL DE FACIL ACESSO.

ESTE APARELHO DEVE SER UTILIZADO EXCLUSIVA-
MENTE PARA OPERAGOES DE SOLDADURA.

1 PRECAUCOES DE SEGURANGA

A SOLDADURA E O CISALHAMENTO A
IEQI ARCO PODEM SER NOCIVOS AS PES-

SOAS, portanto, o utilizador deve conhe-
cer as precaucdes contra os riscos, a seguir listados,
derivantes das operacdes de soldadura. Caso forem
necessarias outras informagdes mais pormenorizadas,
consultar o manual cod 3.300.758

RUMOR
Este aparelho ndo produz rumores que excedem
80dB. O procedimento de cisalhamento plasma/sol-
—= dadura pode produzir niveis de rumor superiores a
este limite; portanto, os utilizadores deverdo aplicar as pre-
caucdes previstas pela lei.

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS - Podem ser nocivos.
< - A corrente eléctrica que atravessa qualquer
3 3 condutor produz campos electromagnéticos
éjw(EMF)- A corrente de soldadura, ou de corte,
—§\\\ gera campos electromagnéticos em redor dos
l\l cabos e dos geradores.

Os campos magnéticos derivados de correntes elevadas
podem influenciar o funcionamento de pacemakers. Os por-
tadores de aparelhos electrénicos vitais (pacemakers)
deverao consultar o médico antes de se aproximarem de
operagdes de soldadura por arco, de corte, desbaste ou de
soldadura por pontos.

A exposicdo aos campos electromagnéticos da soldadura,
ou do corte, podera ter efeitos desconhecidos para a saude.
Cada operador, para reduzir os riscos derivados da expo-
sicdo aos campos electromagnéticos, deve respeitar os
seguintes procedimentos:

- Fazer de modo que o cabo de massa e da pinca de
suporte do eléctrodo, ou do magarico, estejam lado a
lado. Se possivel, fixa-los juntos com fita adesiva.

- Nao enrolar os cabos de massa e da pinga de suporte
do eléctrodo, ou do macarico, no proprio corpo.

- Nunca permanecer entre o cabo de massa e o da pinga
de suporte do eléctrodo, ou do macarico. Se o cabo de
massa se encontrar do lado direito do operador,
também o da pinga de suporte do eléctrodo, ou do
magcarico, devera estar desse mesmo lado.

- Ligar o cabo de massa a peca a trabalhar mais proxima
possivel da zona de soldadura, ou de corte.

- N&o trabalhar junto ao gerador.

EXPLOSOES
- Nao soldar nas proximidades de recipientes a pres-

s80 ou na presenca de pos, gases ou vapores explo-
=

sivos. Manejar com cuidado as bombas e os regula-
dores de pressao utilizados nas operag¢des de soldadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

Este aparelho foi construido conforme as indica¢des con-
tidas na norma IEC 60974-10 (Cl. A) e deve ser usado
somente para fins profissionais em ambiente indus-
trial. De facto, podem verificar-se algumas dificulda-
des de compatibilidade electromagnética num
ambiente diferente daquele industrial.

E ELECTRONICAS

N&o eliminar as aparelhagens eléctricas junta-
mente ao lixo normal!De acordo com a Directiva
Europeia 2002/96/CE sobre os lixos de aparelhagens
eléctricas e electrénicas e respectiva execugéo no
ambito da legislacao nacional, as aparelhagens eléctri-
cas que tenham terminado a sua vida util devem ser
separadas e entregues a um empresa de reciclagem
eco-compativel. Na qualidade de proprietario das apare-
Ihagens, devera informar-se junto do nosso representan-
te no local sobre os sistemas de recolha diferenciada
aprovados. Dando aplicagao desta Directiva Europeia,
melhorara a situacdo ambiental e a saude humanal!

Ef ELIMINACAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS

EM CASO DE MAU FUNCIONAMENTO SOLICITAR A
ASSISTENCIA DE PESSOAS QUALIFICADAS.

1.1 CHAPA DAS ADVERTENCIAS




O texto numerado seguinte corresponde as casas hume-
radas da chapa.

1. As faiscas provocadas pelo corte podem provocar
explosdes ou incéndios.

1.1 Mantenha os materiais inflamaveis afastados da area
de corte.

1.2 As faiscas provocadas pelo corte podem provocar
incéndios. Tenha um extintor nas proximidades e
faga com que uma pessoa esteja sempre pronta a
utiliza-lo.

1.3 Nunca corte recipientes fechados.

2. O arco de plasma pode provocar lesbes e queima-
duras.

2.1 Desligue a alimentacéo eléctrica antes de desmontar
0 magarico.

2.2 Nao tenha o material nas proximidades do percurso
de corte.

2.3 Use uma proteccdo completa para o corpo.

3. Os choques eléctricos provocados pelo macarico ou
pelo cabo podem ser mortais. Proteja-se adequada-
mente do perigo de choques eléctricos.

3.1 Use luvas isolantes. Nao use luvas humidas ou estra-
gadas.

3.2 Certifique-se de estar isolado da peca a cortar e o
chéo.

3.3 Desligue a ficha do cabo de alimentacéo antes de
trabalhar na maquina.

4. Inalar as exalagdes produzidas durante o corte pode
ser nocivo para a saude.

4.1 Mantenha a cabeca afastada das exalagdes.

4.2 Utilize um equipamento de ventilacdo forcada ou de
exaustdo local para eliminar as exalagdes.

4.3 Utilize uma ventoinha de aspiracdo para eliminar as
exalacdes.

5. Os raios do arco podem queimar os olhos e a pele.

5.1 Use capacete e Oculos de seguranca. Utilize pro-
teccOes adequadas para os ouvidos e camisas com
o colarinho abotoado. Utilize mascaras com capace-
te com filtros de graduacéo correcta. Use uma pro-
teccdo completa para o corpo.

6. Leia as instrucOes antes de utilizar a maquina ou exe-
cutar qualquer trabalho na mesma.

7. Nao retire nem cubra as etiquetas de adverténcia.

2 DESCRICAO GERAL

Este aparelho é um gerador de corrente continua cons-
tante, projectado para cortar materiais eléctro-conduto-
res (metais e ligas) mediante procedimento a arco plas-
ma. O gas plasma pode ser ar ou nitrogénio.

2.2 DESCRIGAO DOS DISPOSITIVOS DO APARELHO

A) Cabo de alimentacéo

B) Ligacao ar comprimido (filete 1/4" gas fémea)
C) Interruptor de rede

D) Lampada aviso de corrente

E) Manipulo regulagédo pressao

F) Manémetro

G) Sinalizador terméstato

H) Alicate de massa

) Depésito de recolha da condensagao

N
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L) Sinalizador pressao ar insuficiente

M) Manipulo de regulacao da corrente de corte

N) Sinalizador de bloqueio; ilumina-se em con
dices de perigo.

0) O sinalizador ilumina-se quando a fungéo "
SELF- RESTART PILOT " estiver activa

P) Botdo de pressao para activar e desactivar a
funcéo " SELF-RESTART PILOT "

Q) Acoplamento fixo para tocha.

2.2 DISPOSITIVOS DE SEGURANCA

Este aparelho esta munido dos seguintes dispositivos de
seguranca:

Térmica:

i 1)Para evitar sobrecargas durante o corte.

& |E evidenciada pelo acendimento do sinalizador G.
(veja fig.1).

Pneumética:

=e<alColocada na alimentacéo da tocha para evitar que a
C|pressdo de ar seja insuficiente. E evidenciado pelo
acendimento do sinalizador L (veja fig.1).

Eléctrica:

1) Em caso de curto-circuito entre bico e eléctrodo em
fase de acendimento do arco

2) Em caso de curto-circuito dos contactos do relé reed
colocado no circuito 22 (veja desenho).

3) Quando o eléctrodo alcanga um estado de desgaste
tal que deve ser substituido.

Estas condi¢des bloqueiam o aparelho e s&o evidencia-
das pelo acendimento do sinalizador N.

4) Este aparelho possui também um dispositivo de
seleccao automatica da tenséo de alimentacgao.

e Nao eliminar ou provocar curto-circuito nos dispo-
sitivos de seguranca .

¢ Utilizar somente pecas sobressalentes originais.

e Substituir eventuais partes danificadas do aparelho
ou da tocha sempre com material original.

e Utilizar somente tochas Cebora tipo CP 40.

¢ Nao ligar o aparelho sem as coberturas. Isto seria
perigoso para o operador e para as pessoas que se
encontrarem na zona de trabalho e impediria o res-
friamento adequado do aparelho.

2.3 ESPECIFICAGOES SOBRE OS DADOS TECNICOS

O aparelho é construido de acordo com as seguintes nor-
mas: |IEC 60974.1 - IEC 60974.3 - |IEC 60974.7 - IEC
60974.10 Cl. A - IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12).

Ne. Numero de matricula.

Citar estes dados sempre que fizer qual-
quer pedido em relagdo ao aparelho.
Conversor estatico de frequéncia
monofasico, transformador - rectificador.
(Y Caracteristica descendente.

o o=

-l
TORCH TYPE ....

Adequado para o corte ao plasma.
Tipo de tocha que pode ser utilizada
com este aparelho.

Tensao a vacuo secundaria. Valor de
pico.

X. Factor de servigo percentual.

O factor de servico exprime a percenta-
gem de 10 minutos em que o aparelho
pode trabalhar numa determinada cor-

rente |, e tensdo U,, sem causar
sobreaquecimentos.

l. Corrente de corte.
U, Tens&o secundaria com corrente de
corte I,.

Esta tensao é medida ao cortar com o
bico em contacto com a peca
Se esta distancia aumenta, a tensao
de corte também aumenta e o factor
de servico X% pode diminuir.
ui. Tensdo nominal de alimentacéo
1~ 50/60Hz Alimentacdo monofasica 50 ou 60 Hz. O
aparelho possui variador automatico de
tensao.
Corrente max. absorvida na correspon-
dente corrente |, e tenséo U,.
E o maximo valor da corrente efectiva
absorvida considerando o factor de ser-
vigo.
Geralmente, este valor corresponde com
a capacidade do fusivel (de tipo retarda-
do) a utilizar como proteccao para o apa-
relho.
Grau de proteccao da carcaca.
Grau 3 como segundo algarismo significa
que este aparelho pode ser armazenado,
mas nao deve ser utilizado no exterior quan-
do estd a chover, a ndo ser se estiver devi-
damente protegida.

I; Max

Iy eff

IP2S.

E‘. Idéneo para trabalhar em ambiente com
risco acrescentado.

OBS.: O aparelho foi projectado para trabalhar também

em ambientes com grau de poluicao 3. (Veja IEC 664).

2.4 FUNCIONAMENTO

A instalacao do aparelho deve ser feita por pessoal
qualificado. Todas as ligac6es devem ser feitas con-
forme as normas vigentes e no pleno respeito das leis
sobre acidentes no trabalho (veja CEIl 23-26 - IEC-TS
62081).

Ligar a alimentacéo de ar no acoplamento B.

Se o ar do sistema contém humidade e 6leo em grande
quantidade, é melhor utilizar um filtro secador para evitar
uma excessiva oxidacdo e gasto das partes de consumo,
evitar danos na tocha e evitar que a velocidade e a qua-
lidade do corte sejam reduzidas.

Caso a alimentagdo de ar derive de um redutor de
pressdo, de um compressor ou de um sistema centrali-
zado, o redutor devera ser regulado numa pressao de
saida ndo superior a 8 bars (0,8 MPa). Se a alimentagéo
do ar derivar de uma garrafa de ar comprimido, esta
devera estar munida de um regulador de presséo; nunca
ligar a garrafa de ar comprimido directamente no
redutor do aparelho! A pressao poderia superar a
capacidade do redutor que, portanto, poderia explo-
dir!

Ligar o cabo de alimentagcéo A : o condutor amarelo /
verde do cabo deve estar ligado a uma boa ligacédo a
terra do sistema; os remanescentes condutores devem
ser ligados na linha de alimentagéo, através de um inte-
rruptor colocado, possivelmente, nas proximidades da



zona de corte, para permitir desligar rapido em caso de
emergéncia.

A capacidade do interruptor magnetotérmico e dos fusi-
veis em série no interruptor deve ser igual a corrente I,
absorvida pelo aparelho.

A corrente |l absorvida € deduzida através da leitura dos
dados técnicos indicados no aparelho, em corres-
pondéncia da tenséo de alimentacédo U, a disposicao.
Eventuais extensdes devem ser de seccdo adequada a
corrente I absorvida.

3 UTILIZACAO

Certificar-se que o botao de start (inicio) ndo esteja carre-
gado.

Ligar o aparelho mediante o interruptor C. Esta ope-
racdo sera evidenciada pelo acendimento da lampada de
aviso D.

Ao carregar, por um instante, no botdo da tocha, coman-
da-se a abertura do fluxo de ar comprimido.

Ja que o arco ndo se acendeu o ar sai da tocha durante
somente 5 segundos.

Nesta condicao, regular a pressao indicada no manéme-
tro F, a 3,5 bars (0.35 MPa), agindo no manipulo E do
redutor. Bloquear, entao, tal manipulo, carregando-o para
baixo.

Ligar o alicate de massa na peca a cortar.

O circuito de corte ndo deve ser colocado, propositada-
mente, em contacto directo ou indirecto com o condutor
de proteccdo. Deve ser colocado em contacto somente
com a parte a cortar.

Se a parte que esta sendo trabalhada for ligada, proposi-
tadamente, a terra, através do condutor de proteccao, a
ligacao devera ser quanto mais directa possivel e devera
ser feita com um condutor de seccao pelo menos igual
aquela do condutor de retorno da corrente de corte e,
ligado na parte que esta sendo trabalhada no mesmo
ponto do condutor de retorno, utilizando o alicate do
condutor de retorno ou entdo utilizando um segundo ali-
cate de massa colocado logo nas proximidades. Todas
as precaugoes devem ser tomadas para evitar correntes
vagantes.

Regular a corrente de corte através do manipulo M de 5
a 30 A com base no trabalho a efectuar.

Certificar-se que o alicate de massa e a peca tenham
bom contacto eléctrico, em particular com chapas pinta-
das, oxidadas ou com revestimentos isolantes e conecta-
lo 0 mais préximo possivel da zona de corte.
Certificar-se que o alicate de massa e a peca tenham
bom contacto eléctrico, especialmente com chapas
revestidas, oxidadas ou com revestimentos isolantes.
Nao ligar o alicate de massa a parte de material que
devera ser retirado.

Carregar no botao da tocha para acender o arco piloto.
Se apos 2 segundos o corte nao comecar a ser efectua-
do, o arco piloto apaga-se €, portanto, para reacendé-lo,
sera necessario carregar novamente no botao.

Iniciar o corte.

Manter a tocha na posi¢éo vertical durante o corte.

Uma vez completado o corte e apds ter libertado o
botédo, o ar continua a sair da tocha durante cerca de 40
segundos, para permitir oarrefecimento da tocha.
Recomenda-se nao desligar o aparelho antes do final
deste prazo.

Para cortar chapas furadas /~
ou reticuladas activar a
fungdo "Pilot self restart"
através do botdo de
pressdo P (sinalizador O
aceso).

No final do corte, mantendo
o botéo pressionado, o arco
piloto acende-se novamen-
te automaticamente.

Utilizar esta funcdo somen-
te se necessario para evitar
um desgaste inutil do eléc-
trodo e do bico.

Caso seja necessario efec- \_
tuar furos ou iniciar o corte
do centro da pecga, colocar a tocha na posi¢ao inclinada
e lentamente endireita-la, de modo que o metal fundido
nao seja borrifado no bico (veja fig.2). Esta operacdo
deve ser efectuada quando sdo furadas pecas com
espessura de mais de 3 mm.

Uma vez terminado o trabalho, desligar a maquina.

fig. 2

J

3.1 SUBSTITUIGAO DAS PARTES DE CONSUMO

Apagar sempre o aparelho
antes de substituir as partes
de consumo.

¢ O eléctrodo deve ser subs-
tituido quando apresentar,
na parte anterior, uma cavi-
dade de aproximadamente 1
mm. T
e O bico deve ser substitui-
do quando o furo estiver
irregular e a capacidade de| U
corte diminuir.

e O difusor deve ser substi-| V
tuido quando apresentar
zonas escuras. Devido as
suas dimensodes reduzidas &
muito importante orienta-lo
correctamente durante a
montagem (veja fig. 3).

* O bocal deve ser substitui- Fig. 3
do quando apresentar al\_ )
parte isolante deteriorada

Certificar-se que o eléctrodo T, o difusor U e o bico V
estejam montados correctamente e que o bocal W este-
ja parafusado e apertado.

A inobservancia destes pormenores compromete o fun-
cionamento do aparelho e principalmente a seguranga do
utilizador

X

L

4 INCONVENIENTES DURANTE O CORTE
4.1 PENETRACAO INSUFICIENTE

As causas deste inconveniente podem ser:

¢ velocidade elevada. Certificar-se que o arco perfure
completamente a parte que esta sendo cortada e que
nunca haja inclinacédo, no sentido de avancgo, maior que
10 -15°. Dessa forma, evitam-se consumos incorrectos



do bico e queimaduras no bocal.

e Espessura excessiva da peca (veja das tabelas de
corte)

¢ Alicate de massa que nao esta perfeitamente em con-
tacto eléctrico com a peca.

¢ Bico e eléctrodo consumidos.

e Corrente de corte muito baixa.

OBS.: Quando o arco ndo afunda, as escoérias de metal
fundido obstruem o bico.

4.2 APAGA-SE O ARCO DE CORTE

As causas deste inconveniente podem ser:
® bico, eléctrodo ou difusor consumidos

e pressdo de ar muito alta

¢ tensdo de alimentacdo muito baixa

4.3 MENOR TEMPO DE
CONSUMO

VIDA DAS PARTES DE

As causas deste inconveniente podem ser:
¢ 6leo ou sujidade na alimentacao do ar,

e arco piloto inutilmente prolongado,

¢ pressdo do ar muito baixa.

5 RECOMENDAGOES PRATICAS

e Se o ar do sistema contém humidade e 6leo em quan-
tidade consideravel, recomenda-se utilizar um filtro seca-
dor para evitar a excessiva oxidagao e desgaste das par-
tes de consumo, prejuizos e danos na tocha e, finalmen-
te, para evitar que a velocidade e a qualidade do corte
figuem reduzidas.

e Certificar-se que o eléctrodo e bico novos, que serao
montados, se encontrem limpos e desengordurados.

¢ Para evitar que a tocha se danifique, utilizar sempre
pecas sobressalentes originais.

6 MANUTENCAO

Cada trabalho de manutencéo deve ser executado por
pessoal qualificado respeitando a norma CEIl 26-29 (IEC
60974-4).

6.1 MANUTENGAO GERADOR

Em caso de manutencdo na parte interna do aparelho,
certificar-se que o interruptor C se encontre na posicao
"O" e que o cabo de alimentacao esteja desligado da
rede.

Mesmo se o aparelho estd munido de um dispositivo
automatico para o descarregamento da condensacéo,
que entra em funcéo toda vez que se fecha a alimentacéo
de ar, recomenda-se controlar periodicamente se no
reservatorio | (fig. 1) do redutor ndo ha residuos de con-
densacéo.

Além disso, é necessario limpar periodicamente o interior
do aparelho, retirando o p6é metalico acumulado, utilizan-
do ar comprimido.

6.2 PREQAUQ()ES A SEGUIR APOS UMA OPE
RACAO DE REPARACAO.

Apos ter efectuado uma reparagéo, lembrar de colocar
os cabos novamente em ordem, de modo que haja um
isolamento seguro entre o lado primario e o lado
secundario da maquina, em particular certificar-se que a
cobertura 50 (veja desenho) esteja montada. Evitar que
os fios possam entrar em contacto com partes em movi-
mento ou partes que se aquecem durante o funciona-
mento. Remontar todas as faixas, como se encontravam
originalmente, de modo a evitar que aconte¢ca uma
ligacéo entre o primario e o secundario, no caso em que,
acidentalmente, um condutor se romper ou se desligar.
Remontar também os parafusos com arruelas dentadas,
como se encontravam originalmente.



KAYTTOOPAS PLASMALEIKKAUSKONEELLE

TARKEAA: LUE TASSA KAYTTOOPPAASSA ANNETUT
OHJEET HUOLELLISESTI ENNEN KAARIHITSAUSLAITTE-
EN KAYTTOONOTTOA. SAILYTA KAYTTOOPAS KAIKKIEN
LAITTEEN KAYTTAJIEN TUNTEMASSA PAIKASSA LAITTE-
EN KOKO KAYTTOIAN AJAN. TATA LAITETTA SAA
KAYTTAA AINOASTAAN HITSAUSTOIMENPITEISIIN.

1 TURVAOHJEET

KAARIHITSAUS TAI -LEIKKUU VOIVAT
l!! AIHEUTTAA VAARATILANTEITA LAITTE-

EN KAYTTAJALLE TAI SEN YMPARILLA
TYOSKENTELEVILLE HENKILOILLE. Tutustu t&mén
vuoksi seuraavassa esittelemiimme hitsaukseen liittyviin
vaaratilanteisiin. Mikali kaipaat lisatietoja, Kkysy
kayttdopasta koodi 3.300.758

MELU
Laite ei tuota itse yli 80 dB meluarvoja. Plasma-
leikkuu- tai hitsaustoimenpiteiden yhteydessa voi
kuitenkin syntya tatakin korkeampia meluarvoja.

Laitteen kayttdjan on suojauduttava melua vastaan lain maa-
rittdmi& turvavarusteita kayttamalla.

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT voivat olla vaarallisia.

- Aina kun s&hko kulkee johtimen 1&pi muodos-
jé“ ) Q tuu johtimen ympérille paikallinen sahké- ja
§w magneettikenttd EMF. Hitsaus-/ leikkausvirta
—m synnyttad EMF -kentan kaapelien ja virtaldhteen
l\l ympdrille.

- Korkean virran synnyttdma magneettikentté vaikuttaa hai-
tallisesti sydamentahdistajan toimintaan. Henkil6t jotka jou-
tuvat kayttdmaan elintarkeitd elektronisia laitteita kuten
sydamentahdistajaa, on aina otettava yhteyttd hoitavaan
[&&kariin ennen kuin he alkavat kdyttdd kaarihitsaus, -leik-
kaus, -talttaus tai pistehitsaus laitteita.

- Kaari-hitsauksessa/- leikkauksessa syntyvat EMF-kentat
voivat myds aiheuttaa muitakin vield tuntemattomia terveys-
haittoja.

Kaikkien em. laitteiden kayttdjien tulee noudattaa seuraavia
ohjeita minimoidakseen hitsauksessa / leikkauksessa synty-
vien EMF-kenttien aiheuttamat terveysriskit:

- Suuntaa elektrodin / hitsauspoltinkaapeli ja maakaapeli
niin, etté ne kulkevat rinnakkain ja varmista jos mahdoll
ista kiinnittdmalla ne toisiinsa teipill.

- Ala koskaan kierra elektrodi- / hitsauskaapeleita kehosi
ymparille.

- Ala koskaan asetu niin, etté kehosi on elektrodi- / hitsa
uskaapelin ja maakaapelin valissa. Jos elektrodi- / hit-
sauskaapeli sijaitsee kehosi oikealla puolella on myds
maajohto sijoitettava niin, etta se sijaitsee kehosi oikeal-
la puolella.

- Liitd aina maajohto niin l&helle hitsaus / leikkaus kohtaa
kuin mahdollista.

- Ala tydskentele hitsaus / leikkaus —virtaldhteen valittd-
massa laheisyydessa.

RAJAHDYKSET
- Al4 hitsaa paineistettujen sailididen tai rajahdysalttii-
den jauheiden, kaasujen tai hdyryjen laheisyydessa.
— . Kasittele hitsaustoimenpiteiden aikana kaytettyja
kaasupulloja seka paineen sdatimid varovasti.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssd normissa IEC
60974-10 (Cl. A) annettujen maaraysten mukaisesti ja
sitd saa kayttaa ainoastaan ammattikaytt66n teollisis-
sa tiloissa. Laitteen sdhkdmagneettista yhteensopi-
vuutta ei voida taata, mikali sita kaytetaan teollisista
tiloista poikkeavissa ymparistoissa.

ROMU
Al3 laita kaytosta poistettuja elektroniikkalaitteita
. ) hormaalin jatteen sekaan

EU:n jatedirektiivin 2002/96/EC mukaan, kansalliset lait
huomioiden, on s&hkd- ja elektroniikkalaitteet seka niihin
liittyvat valineet, lajiteltava ja toimitettava johonkin
hyvaksyttyyn kierratyskeskuksen elektroniikkaromun
vastaanottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi
tiedustella lahimman kierratyskeskuksen vastaanottopi-
steen sijaintia. Noudattamalla EU direktiivid parannat
ympériston tilaa ja edistat ihmisten terveytta.

Ef ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA

PYYDA AMMATTIHENKILOIDEN APUA, MIKALI LAITTEEN
TOIMINNASSA ILMENEE HAIRIOITA.

1.1 VAROITUSKILPI

Seuraavat numeroidut tekstit vastaavat kilvessid olevia
numeroituja kuvia.
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1. Leikkauksessa syntyvét kipindt saattavat aiheuttaa
rajahdyksen tai tulipalon.

1.1 Pida syttyvat materiaalit etdalla leikkausalueelta.

1.2 Leikkauksessa syntyvét kipinat saattavat aiheuttaa
tulipalon. Pida palonsammutinta laitteen valittémassa
ldheisyydessd ja varmista, ettd paikalla on aina
henkil®, joka on valmis kayttamaan sita.

1.3 Ala koskaan leikkaa suljettuja astioita.

2. Plasmakaari saattaa aiheuttaa haavoja tai palovam-
moja.

2.1 Katkaise s&dhkd ennen polttimen poistoa.

2.2 Ala pida materiaalista kiinni leikkausreitin lahelta.

2.3 Kayta koko kehon suojausta.

3. Polttimen tai kaapelin aiheuttamat sahkoiskut ovat
hengenvaarallisia. Suojaudu asianmukaisesti sdhkoi-
skuvaaralta.

3.1 Kayta eristdvia kasineitd. Ala kéyta kosteita tai vau-
rioituneita k&sineita.

3.2 Erista itsesi asianmukaisesti leikattavasta kappalee-
sta ja maasta.

3.3 Irrota pistotulppa ennen kuin suoritat toimenpiteita
laitteeseen.

4. Leikkauksen aikana syntyvien savujen sisddnhengitys
saattaa olla terveydelle haitallista.

4.1 Pida péasi etaalla savuista.

4.2 Poista savut koneellisen ilmanvaihto- tai poistojarje-
stelman avulla.

4.3 Poista savut imutuulettimen avulla.

5. Valokaaren séateet saattavat aiheuttaa palovammoja
silmiin ja ihoon.

5.1 Kayta kyparaa ja suojalaseja. Kaytd asianmukaisia
kuulosuojaimia ja ylds asti napitettua tyopaitaa. Kayta
kokonaamaria ja suodatinta, jonka asteluku on asian-
mukainen. Kéayta koko kehon suojausta.

6. Lue ohjeet ennen laitteen kayttd4a tai siihen suoritetta-
via toimenpiteita.

7. Al4 poista tai peité varoituskilpia.

2 YLEISKUVAUS

Laite on tasavirtavirtaldhde, joka on suunniteltu séahkojo-
htavien materiaalien (metallit ja metalliseokset) leikk-
aamiseen plasmakaaren avulla. Plasmakaasuna voidaan
kayttda paineilmaa tai typpea.

2.1 KONEEN YLEISKUVAUS
A) Liitantakaapeli

B) Paineilmaliitantd R 1/4
C) Virtakytkin

D) Virtapaalla merkkivalo

E) Paineensaadin

F) Painemittari

G) Termostaatin merkkivalo

H) Maadoituskaapelin liitin

1) Vedenpoistoventtiili

L) Paineilman merkkivalo ( liilan alhainen paine )
M) Leikausvirran saato

N) Keskeytyssuojan merkkivalo

0) MERKKIVALO joka palaa kun " PILOTIN AUTO
MAATTINEN UUDELLEEN KAYNNISTYS " on
aktivoitu.

P) Painoné&ppaéin jolla " PILOTIN AUTOMAATTINEN
UUDELLEEN KAYNNISTYS " toiminto aktivoi-
daan tai otetaan pois kaytosta.
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Q) Polttimen kiintea liitin.
2.2 SUOJALAITTEET

Tama kone on varustettu seuraavilla suojalaitteilla.
Ylikuormitussuoja:

i Estaa ylikuormituksen leikattaessa.

¢ IMERKKIVALO G ( kits. kuva 1 ) palaa suojan
toimiessa.

Pneumaattinen suoja:

ek TUNNIstin on sijoitettu  polttimen paineilmaliitdnnén
=V=|lahelle, estdd koneen toiminnan jos ilman paine on
liian alhainen.

Sahkodinen suoja:

1) Suuttimen ja elektrodin ollessa oikosulussa silloin kun
valokaari palaa.

2.) Piirikortissa 22 olevan suojareleen kontaktoreiden
ollessa oikosulussa ( kts. hajotuskuva ).

3) Elektrodi on niin kulunut, ettd se pitda vaihtaa.
Naissa tapauksissa koneen toiminta pyséahtyy ja merkk-
ivalo N syttyy.

4 ) Lisaksi, tam& kone on varustettu automaattisella
litnt&jannitteen tunnistimella.

¢ Ala koskaan poista tai oikosulje suojauslaitteita.

e Kayta aina alkuperaisia kulutusosia.

¢ Vaihda aina rikkoutuneet polttimon osat alkuperaisi-
in osiin

e Kayta vain CEBORA:n alkuperidista poltinta mallia
CP40

e Ald kayta konetta ilman suojapelteja. Tama
aiheuttaa vaaraa koneen kayttdjalle ja kaikille sen
lahella

oleville seka estaa koneen tehokkaan jaahdytykseen.

2.3 KONEKILVEN MERKKIEN SELITYS

Laite on valmistettu seuraavien standardien mukaan: IEC
60974.1 - IEC 60974.3 - IEC 60974.7 - IEC 60974.10 CI.
A - [EC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12.

[\ R Sarjanumero. limoita aina tata konetta
..... koskevissa asioissa.

Yksi-vaihe staattinen muuntaja-tasasuun
taaja-taajuusmuuttaja.

(I Tasavirta virtaldhde

—l= Kone soveltuu plasmaleikkaukseen.

TORCH TYPE.... Tassa koneessa kéytettévien polttimien

...................... tyypit

Uo PEAK Toisio tyhjakayntijannite.

) S Kayttdsuhde prosentteina.llmoittaa pro-
senttia 10 minuutissa, jonka kone toimii
annetulla virralla |, ja jannitteella U1
ylikuumenematta

YT Leikkausvirta

U S Toisiojannite 1, leikkausvirralla.

Tama jannite on mitattu suuttimen
ollessa kosketuksessa tydkappaleeseen.

Mikali etdisyys kasvaa, nousee

leikkausjannite ja kayttosuhde X%

laskee.

U Liitdntajannite

1~ 50/60 Hz 50- tai 60-Hz yksi-vaihe liitanta. Tama

laite on varustettu automaattisella
litantajannitteen tunnistimella/vaihtajalla.

Ottoteho |, mukaisella hitsausvirralla

Maksimi virta jota kyseiselld kuormitet-

tavuus arvolla voidaan kayttaa.

Konetta suojaavat sulakkeet on mitoitet-

tu tdman tehon mukaan.

Koteloinnin suojausluokka

3-luokka toinen numero, tarkoittaa, etta

tama laite voidaan varastoida, mutta sité ei

voida kayttda ulkona sateessa jos sité ei ole
suojattu sateelta.

El Soveltuu kéaytettdvéksi vaarallisessa
ymparistdssa.

HUOM: Laitetta voidaan taman lisaksi kayttaa tiloissa,

joiden likaisuusaste on 3. (Ks. IEC 664).

2.4 KAYTTOONOTTO

Ammattitaitoisen henkilén tulee suorittaa koneen
kdyttbkuntoon asentaminen ja kaikessa tulee
noudattaa voimassa olevia turvallisuusmaarayksia ja
standardeja ( katso CEIl 26-23 ja IEC-TS 62081)

Kytke paineilma liittimeen B ja varmista liitoksen tiiviys.
Jos jarjestelmén paineilmassa on huomattavia maaria
kosteutta ja 0&ljya, kaytd kosteuden poistosuodatinta.
Siten valtetdan kuluvien osien liiallinen hapettuminen ja
kuluminen, polttimen vaurioituminen ja leikkausnopeuden
ja -laadun heikkeneminen.

Mikéli paineilma tuotetaan kompressorilla taikka otetaan
paineilmaverkostosta tulee verkoston ilmanpaine saitaa
kork. 8 bar ( 0,8 Mpa). Mikali paineilma otetaan
paineilmapullosta kayté paineensaadinta.

Ala koskaan kytke paineilmapulloa suoraan koneen
paineensaatimeen, koska paine ylittda koneessa ole-
van paineensaatimen kestdvyyden, aiheuttaen
rajahtamisen!

Liitdntakaapelin A kytkentd: Keltavihred maadoitusjohto
tulee kytked koneen maadoitusliittimeen ja virtajohdot
virtaliittimiin. Liitdntakaapelin turvakytkin tulee sijoittaa
mahdollisimman lahelle koneen

kayttdpaikkaa niin, ettd virran syottd koneelle voidaan
tarvittaessa katkaista mahdollisimman nopeasti.
Liitédntajohdon, turvakytkimen ja sulakkeiden tulee olla
mitoitettuja ottotehon I; mukaisille virroille.

Ottotehon mukainen virta-arvo I on ilmaistu konekil-
vessa, varmista, ettéd verkkojannite U, on koneen kilven
mukainen.

Kaikkien koneessa kaytettévien jatkojohtojen tulee olla
vahintéin ottotehon I; mukaisesti mitoitettuja.

3. KAYTTO

Varmista, ettei polttimen kytkin ole painettuna.

Kytke koneeseen virta pdalle kytkimella C, talléin merkk-
ivalo D palaa ilmaisten, ettd kone on p&alla. Paina polt-
inkytkintd lyhyesti niin, ettd polttimesta alkaa virrata
paineilmaa.

Silloin kun valokaari ei pala, virtaa polttimesta ilmaa vain
5 sek. ajan.

S&ada painemittari F nupilla E niin, ettd se nayttda 3,5
bar ( 0,35 MPa) painetta, lukitse oikea arvo painamalla
nuppi pohjaan.

Kytke maakaapelin maadoituspuristin
tybkappaleeseen.

Jos tybkappale on suojamaadoitettu, on liitdnnén oltava
mahdollisimman suora ja maadoituksessa on kaytettava
poikkileikkaukseltaan saman kokoista johdinta kuin mit&

leikattavaan



on kaytetty maakaapelissa, lisaksi

suojamaadoituksen liitdnta on tehtdva samasta pisteesta
kuin mihin maakaapelin puristin on kiinnitetty.

Kaikki mahdolliset vuotovirrat tulee ennalta ehkaista.
Saada nupilla M leikkausvirta sopivaksi 5 - 30A, leikk-
attavan kappaleen mukaan.

Varmista, ettd maadoituspuristimella on hyva sahkdinen
kontakti leikkattavaan kappaleeseen, erityisesti jos leikk-
attava kappale on hapettunut tai jos se on péaallystetty
eristavalla aineella. Liitd maadoituspuristin mahdollisim-
man lahelle

leikattavaa kohtaa.

Varmista, ettd maadoituspuristimella on hyva sahkdinen
kontakti leikattavaan tybkappaleeseen, erityisesti
leikattaessa maalattuja, ruosteisia tai pinnoitettuja
metallilevyja.

Ala kiinnitd maadoituspuristinta tydkappaleen poisleikk-
attavaan ja irtoavaan kohtaan.

Paina poltinkytkintd niin, ettd pilottivirta syttyy, mikali
leikkausta ei aloiteta 2 sekunnin kuluessa, niin pilottivirta
sammuu; talldin poltinkytkintd on painettava uudelleen
jotta pilottivirta syttyisi.

Aloita leikkaus.

Pidéd poltin pystyasennossa leikattaessa. Lopetettuasi
leikkauksen vapauta poltinkytkin niin valokaari sammuu,
mutta paineilman puhallus jatkuu vield noin 40 sekunnin
ajan jadhdyttaen poltinta.

Ala kytke konetta pois paaltd ennekuin paineilmapu-
hallus on paattynyt.

Leikattaessa rei'itettyja- tai verkkomaisia metalleja, tulee
"PILOTIN AUTOMAATTINEN UUDELLEEN
KAYNNISTYS" aktivoida painondppéimellda P (merkk-
ivalo O syttyy).

Mikéli tyokappaleeseen on tehtava reikia tai leikkaus
aloitettava tydkappaleen keskeltd, pidd poltin aluksi
vinossa asennossa ja oikaise se hitaasti kun leikkaussui-
hku on l&péissyt
tybkappaleen, estaéksesi
sulan metallin roiskumisen
suuttimeen ( katso kuva 2 ).
N&in tulee aina menetelld

kun leikattavan levyn
paksuus on yli 3 mm.
Jos joudut leikkaamaan

useita péaéllekkaisia levyja
yhtd aikaa, kuten esim.
autonkorin osia, saada
silloin leikkausvirta mimimi
arvoon.

Leikkausvirran ollessa 5-
10A vaélilla, sdada ilman-
paine niin, ettd se on noin 2
baria.

Kytke aina virta pois koneesta kun lopetat ty6t.
3.1 KULUTUSOSIEN VAIHTAMINEN

Katkaise koneesta aina virta kun vaihdat siihen kulutu-
sosia.

¢ Elektrodi on aina vaihdettava silloin kun sen keskelle on
muodostunut yli Tmm syvyinen kolo.

e Suutin on vaihdettava silloin kun sen reik ei enai ole
tasainen ja leikkausteho on alentunut.

e FEriste tulee vaihtaa silloin jos siind on tummuneita
kohtia. Eriste on hyvin pienikokoinen, mink& vuoksi sen

asennuksessa on oltava
hyvin huolellinen ja
varmistuttava siitd, ettd se
asennetaan oikein (kts kuva
3)

e Kaasukupu tulee vaihtaa
silloin kun sen eristeosa on
vahingoittunut. T
Varmista, ettd elektrodi T,
eriste U ja suutin V on
asennettu oikein ja etta
kaasukupu on kunnolla
kiristetty.

Jos jokin naistd kulutusos-
ista puuttuu, ei laite toimi
normaalisti ja kayttajan tur-
vallisuus vaarantuu.

Kuva. 3

4 LEIKKAUSVIRHEET
4.1 PUUTTEELLINEN TUNKEUMA

Virhe voi johtua seuraavista seikoista:

e Liian suuri nopeus. Varmista aina, etta valokaari leikkaa
kunnolla kappaleen |&pi eikd se ole milloinkaan 10 - 15
astetta enempéa vinossa leikkaussuuntaan ndhden. Nain
estetdan suuttimen ennenaikainen ja epanormaali kulum-
inen ja kaasukuvun palaminen

e Ainevahvuus lilan suuri leikkausnopeuteen nahden
(Noudata leikkaustaulukon ohjeita).

* Maadoituspuristimen ja tytkappaleen valilla huono
séhkonjohtavuus.

e Suutin ja elektrodi kuluneet

e | eikkausvirta on liian alhainen

HUOM. ! Mikéli valokaari ei tunkeudu lapi leikattavan
kappaleen, voi suutin vahingoittua metallisulasta tulevista
roiskeista.

4.2 VALOKAARI SAMMUU

Virhe voi johtua seuraavista seikoista:
e kulunut suutin, elektrodi tai eriste

e lilan korkea ilmanpaine

e liilan alhainen liitdnt4jannite

4.3 LYHENTAA KULUTUSOSIEN KAYTTOIKAA

Virhe voi johtua seuraavista seikoista:
e §ljya tai likaa valokaaren aukossa

e turhan pitka pilottivalokaari

e pieni kaaripaine

5 KAYTANNON VIHJEITA

Jos paineilma sisdltdd huomattavassa maarin
epapuhtauksia ja 6ljyad on suositeltavaa, ettéd paineilma
kuivataan ja suodatetaan. T&lla toimenpiteelld voidaan
estdd kulutusosien turhat hapettumiset sekd niiden
ennenaikainen kuluminen, minka lisdksi paineilman
puhdistuksella voidaan vaikuttaa leikkauksen laatuun ja
polttimen kestéavyyteen.



e Kun vaihdat kulutusosia varmista aina, ettd uudet
suuttimet ja elektrodit ovat puhtaita ja rasvattomia.

e Kayta aina alkuperdisia kulutusosia, nain valtat parhait-
en polttimen vahingoittumisen.

6 KUNNOSSAPITO

Ainoastaan ammattitaitoiset henkil6t saavat huoltaa lai-
tetta standardin CEIl 26-29 (IEC 60974-4) mukaan.

6.1 VIRTALAHTEEN KUNNOSSAPITO

Ennen koneen sisdisid huolto- ja korjaust6itd varmista,
ettd virtakytkin G on 0-asennossa ja pistoke on
irrotettu verkkoliitdnnastd ennen koneen avaamista.
Koneessa oleva automaattinen vedenerotin | (kuva 1)
tyhjenee automaattisesti aina kun paineilma on pois
paéltd, on kuitenkin syytd aika ajoin tarkistaa ved-
enerottimen toiminta.

Koneen sisdpuoli on syytd puhdistaa maaravélein
metallipdlystd, puhaltamalla paineilmalla.

6.2 KORJAUKSEN JALKEISET TARKISTUKSET

Tarkista aina korjauksen jalkeen, ettd koneen johdot ovat
alkuperéisilla paikoillaan seka, ettd koneen ensi6 ja tois-
iopuoli ovat eristettyna toisistaan. Varmista, etta polttim-
en suojus 50 on paikallaan (katso varaosakuvasta).
Varmista, ettd johtimet eivat paase kosketukseen liikkuvi-
en taikka koneen k&yton aikana kuumenevien osien kans-
sa. Asenna kaikki koneessa olleet nippusiteet alkuperéai-
sille paikoilleen niin, ettd koneen ensid ja toisiopuoli eivat
paase kosketuksiin keskenaéan ja aiheuta vahinkoa.
Varmista, ettd koneen kokoonpanossa kotelon kiinnitys-
ruuvien alle tulevat hammastetut aluslaatat

ovat alkuperéisilla paikoillaan.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR SKAREBRANDER TIL PLASMASKZARING

VIGTIGT: L/ES INSTRUKTIONSMANUALEN INDEN BRUG
AF SVEJSEAPPARATET. MANUALEN SKAL GEMMES OG
OPBEVARES | SVEJSEAPPARATETS DRIFTSLEVETID PA
ET STED, SOM KENDES AF SVEJSEPERSONALET.
DETTE APPARAT MA KUN ANVENDES TIL SVEJSNING.

. BUESVEJSNING OG -SKARING KAN

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER
I!_ UDGOYURE EN SUNDHEDSRISIKO FOR

A SVEJSEREN OG ANDRE PERSONER.

Svejseren skal derfor informeres om risiciene, der er for-
bundet med svejsning. Risiciene er beskrevet nedenfor.
Yderligere oplysning kan fas ved bestilling af manualen
art. nr 3.300.758

STOJ
Apparatets stojniveau overstiger ikke 80 dB. Pla-
smasvejsningen/den almindelige svejsning kan dog
skabe stgjniveauer, der overstiger ovennaevnte

niveau. Svejserne skal derfor anvende beskyttelsesudstyret,
der foreskrives i den gaeldende lovgivning.

ELEKTROMAGNETISKE FELTER - kan veere skadelige .
< e Strgm, der Igber igennem en leder, skaber
jg' 3 elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og
?%skaerestmm skaber elektromagnetiske felter
—,\\\\ omkring kabler og strgmkilder.

Y\ * Elektromagnetiske felter, der stammer fra hgj
strem, kan pavirke pacemakere. Brugere af elektroniske livs-
ngdvendige apparater (pacemaker) skal kontakte leegen,
inden de selv udferer eller naermer sig steder, hvor buesvejs-
ning, skaeresvejsning, flammehovling eller punktsvejsning
udferes.

» Eksponering af elekiromagnetiske felter fra svejsning eller
skeering kan have ukendte virkninger pa helbredet.

Alle operaterer skal gere felgende for at mindske risici, der
stammer fra eksponering af elektromagnetiske felter:

- Sorg for, at jordkablet og elektrodeholder- eller svejsekab-
let holdes ved siden af hinanden. Tape dem om muligt
sammen.

- Sno ikke jordkablerne og elektrodeholder- eller svejse-
kablet rundt om kroppen.

- Ophold dig aldrig mellem jordkablet og elektrodeholder-
eller svejsekablet. Hvis jordkablet befinder sig til hgjre for
operataren, skal ogsa elektrodeholder- eller svejsekablet
veere pa hgjre side.

- Slut jordkablet til arbejdsemnet sa taet som muligt pa svej-
se- eller skaereomradet.

- Arbejd ikke ved siden af stromkilden.

EKSPLOSIONER
- Svejs aldrig i neerheden af beholdere, som er under
i%’; tryk, eller i naerheden af eksplosivt stov, gas eller
— dampe. Veer forsigtig i forbindelse med handtering af
gasflaskerne og trykregulatorerne, som anvendes i forbindel-
se med svejsning.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse med angivel-
serne i den harmoniserede norm IEC 60974-10.(Cl. A) Appara-
tet ma kun anvendes til professionel brug i industriel sam-
menhang. Der kan vaere vanskeligheder forbundet med

fastsaettelse af den elektromagnetiske kompatibilitet,
sadfremt apparatet ikke anvendes i industriel sammen-
heaeng.

TRONISK UDSTYR

Bortskaf ikke de elektriske apparater sammen
med det normale affald!

Ved skrotning skal de elektriske apparater indsamles
seerskilt og indleveres til en genbrugsanstalt jf. EU-direk-
tivet 2002/96/EF om affald af elektrisk og elektronisk
udstyr (WEEE), som er inkorporeret i den nationale lov-
givning. Apparaternes ejer skal indhente oplysninger
vedrgrende de tilladte indsamlingsmetoder hos vores
lokale repraesentant. Overholdelse af kravene i dette
direktiv forbedrer miljoet og @ger sundheden.

Ef BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEK-

TILFALDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL DER
RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PERSONALE.

1.1 ADVARSELSSKILT

Den fglgende nummererede tekst svarer til skiltets num-
mererede bokse.

1. Gnisterne der fremprovokeres af skaeringen kan forar-
sage eksplosioner eller brande.
1.1 Hold de antaendelige materialer fiernt fra skaereomradet.
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1.2 Gnisterne der fremprovokeres af skaeringen kan forar-
sage ulykker. Hav en brandslukker lige i naerheden og
lad en person veere klar til at bruge den.

1.3 Skeer aldrig lukkede beholdere.

2. Lysbuen kan fremprovokere laesioner og forbreendin-
ger.

2.1 Sluk den elektriske forsyning inden breenderen
afmonteres.

2.2 Hold aldrig materialer i naerheden af skaerestraeknin-
gen.

2.3 Veer ifort en komplet kropsbeskyttelse.

3. De elektriske stad der fremprovokeres fra braenderen
eller fra kablet kan veere dodelige. Man skal beskytte
sig pa en passende made mod farlige stod.

3.1 Veer ifort isolerende handsker. Veer ikke ifort fugtige
eller beskadigede handsker.

3.2 Veer sikker pa at veere isoleret fra stykket der skal
skeeres og fra grunden.

3.3 Frakobl forsyningskablets stik inden man skal arbejde
p& maskinen.

4. Indanding af uddunstning der produceres under skae-
ringen kan vaere sundhedsfarligt.

4.1 Hold hovedet fjernt fra uddunstningen.

4.2 Anvend et anleeg med forceret ventilation eller med
lokalt aftreek for at fierne uddunstningen.

4.3 Brug en sugepumpe for at fijerne uddunstningen.

5. Lysbuens stréler kan braende gjnene og give forbraen-
dinger pa huden.

5.1 Veer ifort sikkerhedshjelm og -briller. Brug passende
beskyttelse til grerne og kittel med opknappet hals.
Brug en filtrerende ansigtsmaske med en korrekt gra-
dation. Veer ifert en komplet kropsbeskyttelse.

6. Lees vejledningerne inden maskinen bruges eller
inden der foretages en hvilken som helst operation pa
den.

7. Fjern ikke eller tildaek ikke advarselsskiltene.

2 GENEREL BESKRIVELSE

Dette apparat er en konstant jeevnstremsgenerator.
Apparatet er projekteret til skeering af materialer med
stromledende egenskaber (metaller og legeringer) ved
hjeelp af plasmaskeering. Plasmagassen kan besta af
enten luft eller kvaelstof.

2.1 BESKRIVELSE AF ANORDNINGERNE PA APPARATET

Netledning

Trykluft-tilslutningsfitting (gevind 1/4" gas hun)
Netkontakt

Pilot-netlampe

Handtag til trykregulering

Trykmaler

Termostat-lysdiode

Stelklemme

Vandudskiller

Lysdiode til angivelse af utilstraekkeligt lufttryk.
Handtag til regulering af skaerestremmen
Lysdiode for blokering; lyser op i faresituationer.
Lysdiode der lyser, nar funktionen " SELF-
RESTART PILOT " er aktiveret.

Trykknap til aktivering og deaktivering af funktio-
nen " SELF-RESTART PILOT "

Fastmonteret kobling til skeereslange.

2 I 0ZZLTIQIDUOTE
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2.2 SIKKERHEDSANORDNINGER

Dette anleeg er udstyret med folgende sikkerhedsanord-
ninger:

Termisk:

i For at undgé overbelastninger under skeering.

¢ |Vises ved taending af lysdiode G (se fig. 1)
Pneumatisk:

eslAnbragt pa breenderens lufttilslutning for at undga
—V|utilstraekkeligt lufttryk.Vises ved teending af lysdio-
den L (se fig.1).

Elektrisk:

1) Hvis der opstar kortslutning mellem dysen og elektro-
den i lysbuens teendingsfase

2) Hvis der opstér kortslutning af kontakterne for reed-
relaeet, anbragt pa kredslgb 22 (se den eksploderede teg-
ning).

3) Nar elektroden er sa slidt, at den skal udskiftes.
Disse tilstande blokerer apparatet og vises ved taending
af lysdiode N.

4) Desuden er dette apparat udstyret med automatisk
valg af forsyningsspaendingen.

¢ Fjern eller kortslut aldrig sikkerhedsanordningerne.
¢ Anvend kun originale reservedele.

¢ Udskift altid eventuelle beskadigede komponenter pa
apparatet eller breenderen med originale reservedele.

¢ Brug kun plasmaskeereslanger fra Cebora af typen CP
40.

¢ Lad aldrig maskinen vaere i funktion uden deekpla-
der. Dette vil vaere farligt for brugeren og for de per-
soner der matte opholde sig i arbejdsomradet, og for-
hindrer korrekt afkoling af apparatet.

2.3 FORKLARING AF DE TEKNISKE DATA

Apparatet er konstrueret med overholdelse af kravene i
folgende standarder: IEC 60974.1, IEC 60974.3, IEC
60974.7, IEC 60974.10 Klasse A,IEC 61000-3-11 og IEC
61000-3-12.
N°. Serienummer.
Skal altid oplyses ved enhver henvendel-
se om apparatet.

Enfaset statisk transformer- ensretter
frekvenz omformer.

(I Faldende karakteristik.

—= Egnet til plasmaskeering.

TORCH TYPE.... Den braendertype, der kan anvendes til

...................... denne maskine.

Up,- PEAK Sekundeer tomgangsspanding. Spid-
sveerdi.

X. Procentvis belastningsgrad.
Belastningsgraden udtrykker den pro-
centdel af 10 minutter, hvor apparatet
kan arbejde med en given strom |, og
spaending U, uden at det medforer over
opvarmning.

I, Skaerestrom.

U, Sekundeaer spaending med skeerestrom I,.

Denne spaending er malt under skaering
med dysen i kontakt med emnet
Storre afstand medforer forhgjelse af
skeerespaendingen og belastningsgra-
den X% vil falde.

U;. Nominel tilslutningsspeending

1~ 50/60Hz Enfaset forsyning med 50 eller 60 Hz.

Apparatet er udstyret med automatisk

speendingsskift.

Max optagen strom ved den tilsvarende

strem |, og speending U..

Den maksimale veerdi for den optagne

aktive strem, nar man tager hgjde for

intermittensen.

Normalt svarer denne veerdi til kapacite-

ten for den sikring (den forsinkede type),

der skal anvendes som beskyttelse for

apparatet.

Maskinkroppens beskyttelsesgrad.

Grad 3 som andet ciffer betyder, at dette

apparat kan opbevares udendgrs, men

apparatet er ikke egnet til udenders arbejde i

nedbgr, medmindre apparatet beskyttes pa
passende made.

E‘ Egnet til arbejde i omgivelser med
forhgijet risiko.

BEMARK: Apparatet er endvidere egnet til brug i omgi-

velser med forureningsgrad 3 (se IEC 664).

I; Max

I, Aktiv

IP23 S.

2.4 IDRIFTSATTELSE

Installeringen af apparatet skal udfeores af kvalificeret
personale. Alle tilslutninger skal foretages i overens-
stemmelse med de geeldende regler og under fuld
overholdelse af lovgivningen til forebyggelse af ulyk-
ker (se IEC 26-23 / IEC-TS 62081).

Forbind luftforsyningen til tilslutningsfittingen B.

e Hyvis luften i anlaegget er fugtig og indeholder store
maengder af olie anbefales det at installere et torrefilter.
Herved undgas kraftige rustdannelser og slitage pé slid-
delene. Endvidere forhindres beskadigelse af skaereslan-
gen samt reduktion af skaerehastighed og -kvalitet.

Hvis luftforsyningen kommer fra en trykreduktionsventil
p& en kompressor eller et centraliseret anleeg, skal venti-
len indstilles med et udgangstryk pa ikke over 8 bar
(0,8 MPa). Hvis forsyningen kommer fra en trykluftsflaske,
skal sidstnhaevnte veere udstyret med en trykregulator; til-
slut aldrig en trykluftflaske direkte til apparatets ven-
til! Trykket vil kunne overskride ventilens kapacitet
med deraf folgende mulighed for eksplosion!

Tilslut netledningen A : ledningens gul-grenne leder skal
tilsluttes effektiv jord; de andre ledere skal tilsluttes
spaending til en stikkontakt med afbryder, der om muligt
skal veere placeret teet pa skeereomradet, for at gere det
muligt at udfere hurtig slukning i nadstilfaelde.

Den magnettermiske afbryders kapacitet eller kapacite-
ten for serie-sikringerne til afbryderen skal veere lig med
strammen |, der optages af apparatet.

Den optagen strom |, afledes ved laesning af de tekniske
data der er anbragt pa apparatet ud for den tilslutningss-
paending U,, der er til radighed.

Eventuelle forleengerledninger skal have et tvaersnit, der
passer til den optagne strom I,.

3 BRUG

Kontrollér at der ikke er trykket pa startknappen.

Teend apparatet ved hjeelp af kontakten C. Pilotlampen D
teender og viser, at maskinen er tilsluttet.

Ved et kort gjeblik at trykke pa breenderens trykknap
opnar man abning af trykluftstremningen.

Fordi lysbuen ikke er blevet teendt, strammer luften kun
ud af skeerebreenderen i 5 sek.



| denne tilstand skal man herefter indstille trykket, angivet
pa trykmaleren F, pad 3,5 bar (0.35 MPa) ved hjeelp af
reduktionsventilens handtag E, og herefter blokere dette
handtag ved at trykke nedad.

Forbind stelklemmen til det emne, der skal skeeres.
Skeerekredslobet ma ikke anbringes tilsigtet i direkte eller
indirekte kontakt med beskyttelseslederen, med mindre
det drejer sig om det emne, der skal skeeres.

Hvis det emne der er under forarbejdning tilsigtet forbin-
des til jorden gennem beskyttelseslederen, skal forbindel-
sen veere sa direkte som muligt og veere udfert med en
leder med et tveersnit, der har mindst samme storrelse
som skeaerestrommens returleder og som er forbundet il
emnet under forarbejdning p& samme punkt som returle-
deren ved hjeelp af returlederens klemme, eller ved hjeelp
af en anden stelklemme der er anbragt i umiddelbar
naerhed. Der skal tages alle nedvendige forholdsregler for
at undga vagabonderende strom.

Indstil skeerestremmen pa mellem 5 og 30 A ved hjeelp af
knap M, afhaengig af det arbejde, der skal udferes.

Sorg for at stelklemmen og skaereemnet er i korrekt elek-
trisk kontakt, specielt hvis det drejer sig om lakerede eller
oxyderede metalplader, eller plader med isolerende bek-
leedning, og placér klemmen sé teet ved skaereomradet
som muligt.

Kontrollér at stelklemmen og emnet er i korrekt elektrisk
kontakt, specielt ved malede eller oxyderede plader, eller
ved plader med isolerende bekleedninger. Forbind ikke
stelklemmen til den del af materialet der skal fjernes.
Tryk pa breenderens knap for at teende pilotlysbuen.

Hvis skeeringen ikke pabegyndes indenfor 2 sekunder vil
pilotlysbuen slukke, og det vil sdledes veere nedvendigt at
trykke pé knappen igen for at taende den.

Pabegynd skeeringen.

Hold braenderen vinkelret pd emnet under skaeringen.
Nar skaeringen er udfert, og efter at man har sluppet
knappen, vil luften fortseette med at stromme ud fra
breenderen i ca. 40 sekunder for at gore det muligt for
selve braenderen at kole af.

Det er hensigtsmeessigt ikke at slukke for apparatet
inden denne tid udigber.

Ved skeering af perforerede plader eller gitre skal man
aktivere funktionen "Pilot self restart" ved hjselp af tryk-
knap P (lysdiode O taendt).

Nar skeeringen er udfert taendes startlysbuen igen auto-
matisk, hvis man fortsaetter med at trykke pa knappen.
Brug kun denne funktion, hvis det er ngdvendigt for at
undga ungdigt slid pa elek-
troden og dysen.

Hvis man skal udfere huller,
eller der er behov for at
begynde skaeringen fra mid-
ten af emnet, skal man
anbringe breenderen i heel-
dende stilling og langsomt
rette den op, saledes at det
smeltede metal ikke sprojt-
es pa dysen (se fig.2).
Denne handling skal
udferes, nar man gennem-
huller emner med tykkelse
pa over 3 mm.

Nar arbejdet er afsluttet
skal man slukke for maski-
nen.

3.1 UDSKIFTNING AF SLIDDELE

Sluk altid apparatet inden
der udskiftes sliddele.

¢ Elektroden skal udskiftes,
nar den har et forbreendings-
krater med en dybde pa
cirka 1 mm pa enden af
alektroden.

¢ Dysen skal udskiftes, nar
hullet ikke laengere er ensar- T

tet rundt, og nér skaerekapa-
citeten nedseettes.

« Diffusoren skal udskiftes,| U —# K
nar der findes forbreendte

omrader. Det er meget vig- \ —ﬁ

tigt at vende den i den rigti-
ge retning under monterin-
gen (se fig. 3) fordi den har
sma dimensioner.

¢ Dyseholderen skal udskif-
tes, nar den isolerende del er
odelagt. Fig. 3
Serg for at elektroden T, diffus- | ' )
oren U og dysen V er monteret
korrekt, og at dyseholderen W er paskruet og strammet.

Hvis disse detaljer mangler, vil det have negativ indflydelse pa
apparatets funktion, og specielt pa operaterens sikkerhed.

4 SKZAREFEJL

4.1 UTILSTRAKKELIG INDTRANGNING

Arsagerne til denne fejl kan veere folgende:

¢ Hgj hastighed. Serg for at lysbuen treenger helt igennem
det emne der skal skaeres, og at den aldrig har en haeld-
ning i fremdriftsretningen pa over 10 -15°. P& denne
made undgas ukorrekt slid p& dysen og forbraendinger pa
dyseholderen.

e Emnet har for stor tykkelse (vejledningerne der findes i
skeeretabellerne).

e Stelklemmen er ikke i korrekt elektrisk kontakt med
emnet.

¢ Slidt dyse og elektrode.

e For lav skeerestrom.

N.B. : Nar lysbuen ikke treenger igennem vil slagger af
smeltet metal tilstoppe dysen.

4.2 SKARELYSBUEN SLUKKER

Arsagerne til denne fejl kan veere folgende:
e slidt dyse, elektrode eller diffusoren

e for hgjt lufttryk

e for lav tilslutningsspaending

4.3 NEDSAT HOLDBARHED AF SLIDDELE

Arsagerne til denne fejl kan veere folgende:
e olie eller snavs i lufttilforslen,

¢ en startlysbue der er ungdvendigt lang,
e for lavt lufttryk.

5 PRAKTISKE RAD
e Hvis luften i anlaegget indeholder en stor maengde fug-

tighed og olie, vil det veere hensigtsmaessigt at anvende
et tarrefilter for at undgé for stor oxydering og slid pa slid-



delene, beskadigelse af breenderen, samt at hastigheden
og skeeringens kvalitet saenkes.

¢ Sorg for at den nye elektrode og den nye dyse, der skal
monteres, er korrekt rengjorte og affedtede.

¢ Brug altid originale reservedele for at undga beska-
digelse af braenderen.

6 VEDLIGEHOLDELSE

Hvert vedligeholdelsesindgreb skal foretages af et kvali-
ficeret personale i overensstemmelse med normen IEC
26-29 (IEC 60974-4).

6.1 VEDLIGEHOLDELSE AF STROMKILDEN

| tilfeelde af vedligeholdelse inde i apparatet skal man
sorge for, at kontakten C er stillet pad "O" og at netled-
ningen er afbrudt fra nettet.

Ogséa selvom apparatet er udstyret med en automatisk
anordning til afleb af kondens, der aktiveres hver gang
man lukker lufttilferslen, vil det veere hensigtsmaessigt
jeevnligt at kontrollere, at der ikke er kondensrester i ven-
tilens vandudskiller I (fig.1).

Man skal endvidere jeevnligt serge for at rengere det indre
af apparatet for ophobet metalstov ved hjaelp af trykluft.

6.2 FORHOLDSREGLER DER SKAL OVERHOLDES
EFTER ET REPARATIONSINDGREB.

Efter at man har foretaget en reparation skal man veere
omhyggelig med at genplacere kabelfgringen pa en
sddan made, at der er en sikker isolering mellem maski-
nens primeere og sekundeere side; man skal specielt
sgrge for, at tildaekningen 50 (se den detaljerede tegning)
er monteret. Undgé at ledningerne kan komme i kontakt
med komponenter i beveegelse, eller dele der opvarmes
under funktionen. Paseet alle bandene som ved appara-
tets originale tilstand, sdledes at man undgér, at der kan
opstd forbindelse mellem den primeere og den
sekundaere del, hvis lederen gdelaegges eller afbrydes.
Serg endvidere for at genmontere stjerneskiverne som i
den originale tilstand.



GEBRUIKSAANWIJZING VOOR PLASMASNIJMACHINE

BELANGRIJK: LEES VOORDAT U MET DEZE MACHINE
BEGINT TE WERKEN DE GEBRUIKSAANWIJZING AAN-
DACHTIG DOOR EN BEWAAR ZE GEDURENDE DE VOL-
LEDIGE LEVENSDUUR VAN DE MACHINE OP EEN
PLAATS DIE DOOR ALLE GEBRUIKERS IS GEKEND.
DEZE UITRUSTING MAG UITSLUITEND WORDEN
GEBRUIKT VOOR LASWERKZAAMHEDEN.

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

LASSEN EN VLAMBOOGSNIJDEN KAN
IEQI SCHADELIJK ZIUJN VOOR UZELF EN

VOOR ANDEREN. Daarom moet de
gebruiker worden gewezen op de gevaren, hierna opge-
somd, die met laswerkzaamheden gepaard gaan. Voor meer
gedetailleerde informatie, bestel het handboek met code
3.300.758

GELUID
Deze machine produceert geen rechtstreeks geluid
van meer dan 80 dB. Het plasmasnij/lasprocédé kan
evenwel geluidsniveaus veroorzaken die deze limiet

overschrijden; daarom dienen gebruikers alle wettelijk verpli-
chte voorzorgsmaatregelen te treffen.

ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN — Kunnen schadelijk
zijn .

* De elektrische stroom die door een wille-
keurige conductor stroomt produceert elek-

Q

AR tromagnetische velden (EMF). De las- of
§\\\ snijstroom produceert elektromagnetische
\I velden rondom de kabels en de generatoren.

* De magnetische velden geproduceerd door hoge stroom
kunnen de functionering van pacemakers beinvioeden. De
dragers van vitale elektronische apparatuur (pacemakers)
moeten zich tot hun arts wenden voordat ze booglas-, snij-
, afbrand- of puntlaswerkzaamheden benaderen.

De blootstelling aan elektromagnetische velden, geprodu-
ceerd tijdens het lassen of snijden, kunnen de gezondheid
op onbekende manier beinvioeden.

Elke operator moet zich aan de volgende procedure hou-
den om de gevaren geproduceerd door elektromagneti-
sche velden te beperken:

- Zorg ervoor dat de aardekabel en de kabel van de
elektrodeklem of de lastoorts naast elkaar blijven
liggen. Maak ze, indien mogelijk, met tape aan elkaar
vast.

- Voorkom dat u de aardekabel en de kabel van de
elektrodeklem of de lastoorts om uw lichaam wikkelt.

- Voorkom dat u tussen de aardekabel en de kabel van
de elektrodeklep of de lastoorts komt te staan. Als de
aardekabel zich rechts van de operator bevindt, moet
de kabel van de elektrodeklem of de lastoorts zich
tevens aan deze zijde bevinden.

- Sluit de aardeklem zo dicht mogelijk in de nabijheid
van het las- of snijpunt aan op het te bewerken stuk.

- Voorkom dat u in de nabijheid van de generator werk-
zaamheden verricht.

<
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ONTPLOFFINGEN
- Las niet in de nabijheid van houders onder druk

of in de aanwezigheid van explosief stof, gassen of

dampen.
- Alle cilinders en drukregelaars die bij laswerkzaamheden
worden gebruik dienen met zorg te worden behandeld.

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT

DDeze machine is vervaardigd in overeenstemming met
de voorschriften zoals bepaald in de geharmoniseerde
norm IEC 60974-10 (Cl. A) en mag uitsluitend worden
gebruikt voor professionele doeleinden in een indus-
triele omgeving. Het garanderen van elektromagneti-
sche compatibiliteit kan problematisch zijn in niet-
industriéle omgevingen.

TRONISCHE UITRUSTING

Behandel elektrische apparatuur niet als gewoon
afvall

Overeenkomstig de Europese richtlijn 2002/96/EC
betreffende de verwerking van elektrisch en elektronisch
afval en de toepassing van deze richtlijn conform de
nationale wetgeving, moet elektrische apparatuur die het
einde van zijn levensduur heeft bereikt gescheiden wor-
den ingezameld en ingeleverd bij een recyclingbedrijf
dat zich houdt aan de milieuvoorschriften. Als eigenaar
van de apparatuur dient u zich bij onze lokale vertegen-
woordiger te informeren over goedgekeurde inzame-
lingsmethoden. Door het toepassen van deze Europese
richtlijn draagt u bij aan een schoner milieu en een bete-
re volksgezondheid!

Ef VERWIJDERING VAN ELEKTRISCHE EN ELEK-

ROEP IN GEVAL VAN STORINGEN DE HULP IN VAN
BEKWAAM PERSONEEL.

1.1 PLAATJE MET WAARSCHUWINGEN

De genummerde tekst hieronder komt overeen met de
genummerde hokjes op het plaatje.

1. De vonken die door het snijden veroorzaakt worden,
kunnen ontploffingen of brand veroorzaken.

1.1 Houd brandbaar materiaal buiten het bereik van de snij-
Zone.

1.2 De vonken die door het snijden veroorzaakt worden,
kunnen brand veroorzaken. Houd een blusapparaat bin-
nen handbereik en zorg ervoor dat iemand altijd gereed
is om het te gebruiken.

1.3 Snij gesloten houders nooit open.

2. De plasmaboog kan (brand)wonden veroorzaken.

2.1 Schakel de elektrische voeding uit alvorens u de toorts
demonteert.

2.2 Houd materiaal buiten het bereik van het snijtraject.

2.3 Draag altijd een complete bescherming voor uw lichaam.

3. De elektrische schokken die door de toorts of de kabel
veroorzaakt worden, kunnen dodelijk zijn. Bescherm u
tegen het gevaar voor elektrische schokken.

3.1 Draag isolerende handschoenen. Draag nooit vochtige
of kapotte handschoenen.

3.2 Controleer of u van het te snijden stuk en de vloer gei-
soleerd bent.

3.3 Haal de stekker van de voedingskabel uit het stopcon-
tact alvorens u werkzaamheden aan de machine verri-
cht.




4. De inhalatie van de dampen die tijdens het snijden
geproduceerd worden, kan schadelijk voor de
gezondheid zijn.

4.1 Houd uw hoofd buiten het bereik van de dampen.

4.2 Maak gebruik van een geforceerd ventilatie- of afzuig-
systeem om de dampen te verwijderen.

4.3 Maak gebruik van een afzuigventilator om de dampen te
verwijderen.

5. De stralen van de boog kunnen uw ogen en huid ver-
branden.

5.1 Draag een veiligheidshelm en -bril. Draag een passende
gehoorbescherming en overalls met een gesloten
kraag. Draag helmmaskers met filters met de juiste fil-
tergraad. Draag altijd een complete bescherming voor
uw lichaam.

6. Lees de aanwijzingen door alvorens u van de machine
gebruik maakt of er werkzaamheden aan verricht.

7. Verwijder de waarschuwingsetiketten nooit en dek ze
nooit af.

2 ALGEMENE BESCHRIJVING

Deze constante gelijkstroomgenerator is ontworpen voor
het snijden van elektrisch geleidende materialen (metalen
en legeringen) met behulp van een plasma-lichtboog. Als
plasmagas kan lucht of stikstof worden gebruikt.

N
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2.1 BESCHRIJVING VAN DE OPBOUW VAN HET

APPARAAT

A) Voedingskabel

B) luchtaansluiting (schroefdraad 1/4" gas vrouwe-
lijk)

C) Netschakelaar

D) Controlelampje netvoeding

E) Instelknop druk

F) Manometer

G) Led thermische beveiliging

H) Massakabelaansluiting

) Vochtafscheider

L) Led onvoldoende luchtdruk.

M) Regelknopvan de snijstroom

N) Led blokkering; gaat branden in omstandigheden
waardoor de machine niet goed kan functione-
ren.

0) Led die gaat branden als de functie "SELF-
RESTART PILOT" actief is

P) Drukknop voor in- en uitschakeling van de func-
tie "SELF-RESTART PILOT"

Q) Vaste toortsaansluiting.

2.2 VEILIGHEIDSVOORZIENINGEN

Deze installatie is voorzien van de volgende beveiligin-

gen:

Thermische beveiliging:

i Om overbelastingen tijdens het snijden te voorko-

& |men.

Wordt aangeduid door het branden van led G (zie afb. 1)

Luchtdruk beveiliging:

emlDeze veiligheid is op de snijtoortsvoeding aange-

=V=|bracht, en voorkomt dat het apparaat functioneert

bij een te lage luchtdruk. De beveiliging wordt aangege-
ven doordat de led L (zie fig.1) gaat branden.

Openspanning beveiliging:

1) In het geval van kortsluiting tussen snijhuls en elektro-

de in de ontstekingsfase van de boog

2) In het geval van kortsluiting tussen de contacten van

het reedrelais op print 22 (zie explosietekening).

3) Als de elektrode zodanig versleten is dat hij moet wor-

den vervangen.

In dit geval blokkeert het apparaat; dit wordt aangeduid

doordat led N gaat branden.

4) Bovendien is dit apparaat voorzien van automatische

selectie van de voedingsspanning.

¢ Verwijderde beveiligingen niet.

e Gebruik uitsluitend originele vervangingsonderde-
len.

e Vervang eventuele beschadigde onderdelen van
het apparaat of van de snijtoorts altijd door origi-
nele materialen.

e Gebruik uitsluitend Cebora snijtoortsen van het
type CP 40.

e Laat het apparaat niet zonder omkasting werken.
Dit zou gevaarlijk zijn voor de bediener en de per-
sonen die zich in het werkgebied bevinden, en zou
voldoende koeling van het apparaat verhinderen.

2.3 UITLEG VAN DE TECHNISCHE GEGEVENS

Het apparaat is gebouwd in overeenstemming met de
volgende normen: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 - IEC
60974.7 - IEC 60974.10 CI. A - IEC 61000-3-11 - IEC
61000-3-12.

N . Serienummer, dat altijd dient te worden
vermeld bij vragen betreffende het appa-
raat.

Eenfase inverter

Il Dalende karakteristiek.

—= Geschikt voor plasmasnijden.

TORCH TYPE Type snijtoorts die met dit apparaat kan
worden gebruikt.
Uop. PEAK Secundaire nullastspanning. Piekwaarde.

X. Inschakelduurpercentage.
De inschakelduur drukt het percentage
van 10 minuten uit dat overeenkomt met
de tijd waarbinnen het apparaat kan
werken op een bepaalde stroomsterkte I,

en stroom

spanning U, zonder oververhit te raken.
I Snijstroomsterkte.
U, Secundaire spanning bij snijstroomsterkte

l,. Deze spanning wordt gemeten wan-
neer de snijhuls in contact met het werk-
stuk snijdt.
Als deze afstand toeneemt, neemt ook
de snijspanning toe en kan de
inschakelduur X% afnemen.
U,. Nominale voedingsspanning
1~ 50/60Hz Eenfase voeding 50 of 60 Hz. Het appa-
raat is voorzien van een automatische
span ningswisselaar.
Max. opgenomen stroom bij overeenkom-
stige  stroom |, en spanning U,.
Dit is de maximale waarde van de eigen-
ljke opgenomen stroom, rekening hou-
dend met de  inschakelduur.
Deze waarde komt gewoonlijk overeen
met de capaciteit van de zekering (trage
type) die moet worden  gebruikt als
beveiliging van het apparaat.
Beschermingsklasse van de behuizing.
De Graad 3 als tweede cijfer geeft aan
dat het apparaat opgeslagen kan wor-
den, maar dat het bij neerslag niet
buiten gebruikt kan worden, tenzij in
een beschermde omgeving.
IE Geschikt voor werkzaamheden in omge-
vin gen met verhoogd risico.
OPMERKING: Het apparaat is bovendien geschikt voor
omgevingen met vervuilingsgraad 3 (zie IEC 664).

I4 Max

4 eff

IP23 S.

2.4 INBEDRIJFSSTELLING

Het apparaat moet worden geinstalleerd door gekwa-
lificeerd personeel. Alle verbindingen moeten tot
stand worden gebracht overeenkomstig de geldende
normen en met volledige inachtneming van de wet op
de ongevallenpreventie (zie CEIl 26-23 / IEC-TS 62081).



Sluit de luchttoevoer aan op verbinding B.

Mocht de lucht in de installatie teveel vocht en olie bevat-
ten, gebruik dan een droodfilter teneinde te voorkomen
dat er een overmatige oxidatie en slijtage van verbruiks-
onderdelen plaatsvindt, dat de toorts wordt beschadigd
en dat de snijsnelheid en snijkwaliteit minder worden.

In het geval de luchttoevoer afkomstig is van een druk-
regelaarvan een compressor of een centrale installatie,
moet de drukregelaar worden ingesteld op een uitgangs-
druk van niet meer dan 8 bar (0,8 MPa). Als de lucht-
toevoer afkomstige is van een fles, moet deze zijn
voorzien van een reduceerventiel; sluit nooit een
persluchtfles rechtstreeks aan op de drukregelaar
van het apparaat! De druk zou de capaciteit van de
verminderaar drukregelaar te boven kunnen gaan, die
daardoor zou kunnen ontploffen!

Sluit de voedingskabel A aan: de geel-groene draad van
de kabel moet worden aangesloten op een deugdelijke
aarding van de installatie, de overige draden moeten op
de fase draden worden aangesloten via een schakelaar
die zo mogelijk dichtbij de snijzone is geplaatst, om in
geval van nood een snelle uitschakeling toe te staan.
Het vermogen van de thermische schakelaar of van de
zekeringen in serie met de schakelaar moet gelijk zijn aan
de door het apparaat verbruikte stroom I,.

De verbruikte stroom |y wordt afgeleid uit de technische
gegevens die op het apparaat worden vermeld onder de
beschikbare voedingsspanning Uj.

Eventuele verlengkabels moeten een diameter hebben
die voldoende groot is voor de verbruikte stroom I.

3 GEBRUIK

Verzeker u ervan dat de startknop niet is ingedrukt.
Schakel het apparaat in met de schakelaar C. Hierdoor
gaat het lampje D branden.

Door even op de toortsschakelaarte drukken, wordt de
persluchtstroom geopend.

Aangezien de boog niet ontstoken is, komt de lucht
slechts gedurende 5 sec. uit de snijtoorts.

Stel in deze toestand de druk, die wordt aangegeven op
de manometer F, op 3,5 bar (0.35 MPA) in door middel
van de knop E van de drukregelaar, en blokkeer de knop
weer door hem omlaag te drukken.

Sluit de massaklem aan op het werkstuk dat gesneden
moet worden.

Het snijcircuit mag niet opzettelijk direct of indirect in
contact worden gebracht met deaardingsdraad, behalve
op het werkstuk dat gesneden moet worden.

Als het te snijden werkstuk opzettelijk met de aarde wordt
verbonden via de aardingsdraad, moet de verbinding zo
rechtstreeks mogelijk zijn en worden uitgevoerd met een
draad met een doorsnede die minstens gelijk is aan de
massakabel van de snijstroom, en op hetzelfde punt zijn
aangesloten op het te behandelen werkstuk als de mas-
sakabel, met behulp van de klem van de massakabel of
met behulp van een tweede massaklem die in de onmid-
delijke nabijheid is geplaatst. Alle mogelijke voorzorgs-
maatregelen moeten worden genomen om zwerfstromen
te vermijden.

Gebruik de knop M om de snijstroom in te stellen van 5
tot 30 A afhankelijk van het uit te voeren werk.

Zorg ervoor dat de massaklem en het werkstuk goed

elektrisch contact maken, vooral bij gelakt of geoxideerd
metaal of een isolatiedeklaag; sluit de klem zo dicht
mogelijk bij het snijgebied aan.

Verzeker u ervan dat de massaklem en het werkstuk een
goed elektrisch contact maken, in het bijzonder  bij
gelakte, geoxideerde staalplaat of staalplaat met isole-
rende bekledingen.

Verbind de massaklem niet met het stuk materiaal dat
moet worden weggenomen.

Druk op de toortsschakelaar om de vonkenboog in te
schakelen. Als het snijden na 2 seconden nog niet begint,
gaat de vonkenboog uit en moet de schakelaar opnieuw
worden ingedrukt om de boog weer te ontsteken.

Houd de snijtoorts verticaal gedurende de snede.

Nadat de snede is voltooid en de knop is losgelaten, blijft
er gedurende nog ongeveer 40 seconden lucht uit de snij-
toorts komen om de toorts zelf af te laten koelen.

Zet het apparaat niet uit voordat deze tijd verstreken
is.

Voor het snijden van geperforeerde platen of roosters
moet de functie "Pilot self restart" worden geactiveerd
met de knop P (led O brandt).

Aan het einde van het snijden zal de hoogfrequentboog
automatisch opnieuw ontstoken worden, als de knop
ingedrukt gehouden wordt.

Gebruik deze functie alleen als dat noodzakelijk is, om te
voorkomen dat de elektrode en de snijhuls onnodig slij-
ten.

Als er gaten moeten worden gemaakt of als de snede
moet worden gemaakt vanuit het midden van een werk-
stuk, moet de snijtoorts schuin gehouden worden en
langzaam recht worden geplaatst, zodat het gesmolten
materiaal niet op het mond-
stuk terechtkomt (zie fig.2). [~
Dit is nodig bij het doorbo-
ren van werkstukken die
dikker zijn dan 3 mm.
Indien u door meerdere
lagen metaal moet snijden,
wat normaal het geval is bij
carrosseriewerken, moet u
de snijstroom instellen op
de minimumwaarden.

Voor stroomwaarden tussen
5 en 10 A kan het handig
Zijn de inlaatdruk in te stel-
len op ongeveer 2 bar.

Zet het apparaat uit nadat \_
het werk beéindigd is.

Fig. 2

J

3.1 VERVANGING VAN DE AAN SLIJTAGE ONDERHE-
VIGE ONDERDELEN

Schakel het apparaat altijd uit, voordat u de aan slijtage
onderhevige onderdelen gaat vervangen.

¢ De elektrode moet worden vervangen als hij op de voor-
kant een gat heeft van ongeveer 1 mm.

e De snijhuls moet worden vervangen wanneer het gat
niet egaal rond meer is, en het snijvermogen afneemt.

¢ De isolatiering moet worden vervangen als hij op som-
mige plekken zwart geworden is. Vanwege de kleine
afmetingen is het heel belangrijk dat de ring goed gericht
wordt tijdens de



montage (zie afb. 3).

e De snijhulshouder moet
worden vervangen wanneer
het isolerende gedeelte
beschadigd is

Controleer of de elektrode T,
de isolatiering U en de snij-
huls V correct gemonteerd| T
zZijn, en of de snijhulshouder
W goed vastgeschroefd zit.
Is dat niet het geval, dan kan
dat de werking van het
apparaat, en in het bijzonder
ook de veiligheid van de
bediener, in gevaar brengen.

Fig. 3

4 SNIJPROBLEMEN
4.1 SLECHTE PENETRATIE

Dit kan worden veroorzaakt door de volgende factoren:

e de snijsnelheid is te hoog. Zorg ervoor dat de boog
altijd in het te snijden werkstuk doordringt en in de bewe-
gingsrichting hooguit een schuine stand van 10 -15 aan-
neemt. Zo wordt voorkomen dat het snijmondstuk ver-
keerd wordt gebruikt en dat er brandplekken op de snij-
hulshouder ontstaan.

e het werkstuk is te dik (zie de snijtabel)

¢ de massaklem maakt geen goed elektrisch contact met
het werkstuk.

¢ het snijmondstuk en de elektrode zijn versleten.

¢ de snijstroomsterkte is te laag.

N.B. : Als de boog niet goed doordringt, kan metaalslak
de opening van het mondstuk verstoppen.

4.2 DE BOOG GAAT UIT

Dit kan worden veroorzaakt door de volgende factoren:
¢ het mondstuk, de elektrode of de luchtverdeler is ver-
sleten.

e de luchtdruk is te hoog

e de voortloopsnelheid is te laag

4.3 BEPERKTE LEVENSDUUR VAN DE AAN SLIJTAGE
ONDERHEVIGE ONDERDELEN

Dit kan worden veroorzaakt door de volgende factoren:

e olie of vuil in de luchttoevoer,

¢ onnodig lange hoogfrequentboog,

e te lage luchtdruk.

5 PRAKTISCHE WENKEN

e Als de lucht in de installatie vocht en olie bevat in aan-
zienlijke hoeveelheden, is het beter een scheidingsfilter te
gebruiken teneinde te voorkomen dat er een overmatige
oxidatie en slijtage van de verbruiksonderdelen plaats-
vindt, dat de snijtoorts wordt beschadigd, en dat de snij-

snelheid en de snijkwaliteit minder worden.

e Verzeker u ervan dat de nieuwe elektrode en het nieu-
we mondstuk goed schoon en ontvet zijn, alvorens hen te
monteren.

e Gebruik altijd originele vervangingsonderdelen, om
beschadiging van de snijtoorts te vermijden.

6 ONDERHOUD

Het onderhoud mag uitsluitend door gekwalificeerd per-
soneel worden uitgevoerd in overeenstemming met de
norm IEC 26-29 (IEC 60974-4).

6.1 ONDERHOUD STROOMBRON

Bij onderhoud aan de binnenzijde van het apparaat dient
u na te gaan of de schakelaar C in de stand "O" staat en
of de voedingskabel is afgekoppeld van het elektrici-
teitsnet.

Ook als het apparaat is voorzien van een vochtafscheider
met automatische afvoer van de condens, die telkens in
werking treedt als de luchttoevoer wordt afgesloten, is
het een goed gebruik om geregeld te controleren of er
geen condenssporen aanwezig zijn in het reservoirl
(fig.1).

Bovendien moet metaalstof dat zich in het apparaat heeft
opgehoopt regelmatig worden verwijderd met behulp van
perslucht.

6.2 MAATREGELEN NA EEN REPARATIE.

Nadat er een reparatie is uitgevoerd, moet erop worden
gelet dat de bedrading opnieuw zodanig wordt geplaatst
dat er een veilige isolatie is tussen de primaire en de
secundaire zijde van het apparaat, en in het bijzonder
dient u er zeker van te zijn dat de bescherming 50 (zie
explosietekening) gemonteerd is. Zorg ervoor dat de dra-
den niet in contact kunnen komen met bewegende
onderdelen of onderdelen diewarmworden tijdens de
werking. Monteer alle bandjes terug zoals op het origine-
le apparaat, om te vermijden dat er een verbinding kan
ontstaan tussen de primaire en de secundaire zijde, als er
onopzettelijk een draad kapot gaat of losraakt.

Plaats verder alle schroeven terug met de getande schijf-
jes, zoals op het originele apparaat.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR PLASMASVETS

VIKTIGT: LAS MANUALEN INNAN UTRUSTNINGEN
ANVANDS. FORVARA MANUALEN LATTILLGANGLIGT
FOR PERSONALEN UNDER UTRUSTNINGENS HELA
LIVSLANGD.DENNA UTRUSTNING SKA ENDAST
ANVANDAS FOR SVETSARBETEN.

1 FORSIKTIGHETSATGARDER

BAGSVETSNINGEN OCH -SKARNINGEN
L._! KAN UTGORA EN FARA FOR DIG OCH
ANDRA PERSONER. Anvandaren maste
déarfor informeras om de risker som uppstar pa grund av
svetsarbetena. Se sammanfattningen nedan. For mer
detaljerad information, bestéll manual kod 3.300.758

BULLER
Denna utrustning alstrar inte buller som Sverskrider 80
dB. Plasmaskarningen/svetsningen kan alstra buller-
nivaer éver denna grans. Anvandarna ska darfor vidta
de forsiktighetsatgérder som foreskrivs av gallande lagstiftning.

ELEKTROMAGNETISKE FELTER - kan veere skadelige .
e Strgm, der Igber igennem en leder, skaber
’ elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og

Q
SWm skaerestrom  skaber elektromagnetiske felter
§\\\ omkring kabler og stramekilder.
\I * Elektromagnetiske felter, der stammer fra hgj

strom, kan pavirke pacemakere. Brugere af elektroniske livs-
ngdvendige apparater (pacemaker) skal kontakte leegen,
inden de selv udferer eller naermer sig steder, hvor buesvejs-
ning, skeeresvejsning, flammehovling eller punkisvejsning
udferes.

» Eksponering af elekiromagnetiske felter fra svejsning eller
skeering kan have ukendte virkninger pa helbredet.

Alle operatarer skal gere folgende for at mindske risici, der
stammer fra eksponering af elektromagnetiske felter:

- Sorg for, at jordkablet og elektrodeholder- eller svejsekab-
let holdes ved siden af hinanden. Tape dem om muligt
sammen.

- Sno ikke jordkablerne og elektrodeholder- eller svejse-
kablet rundt om kroppen.

- Ophold dig aldrig mellem jordkablet og elektrodeholder-
eller svejsekablet. Hvis jordkablet befinder sig til hgjre for
operatgren, skal ogsa elektrodeholder- eller svejsekablet
veere pa hgjre side.

- Slut jordkablet til arbejdsemnet sa taet som muligt pa svej-
se- eller skaereomradet.

- Arbejd ikke ved siden af stromkilden.

<
q
*
.

EKSPLOSIONER
- Svejs aldrig i neerheden af beholdere, som er under
tryk, eller i neerheden af eksplosivt stov, gas eller
dampe. Veer forsigtig i forbindelse med handtering af

gasflaskerne og trykregulatorerne, som anvendes i forbindel-
se med svejsning.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse med angivel-
serne i den harmoniserede norm IEC 60974-10.(Cl. A) Appara-
tet ma kun anvendes til professionel brug i industriel sam-
menhaeng. Der kan veere vanskeligheder forbundet med
fastsaettelse af den elektromagnetiske kompatibilitet,
safremt apparatet ikke anvendes i industriel sammen-
heeng.

TRONISK UDSTYR
Bortskaf ikke de elektriske apparater sammen
=) med det normale affald!

Ved skrotning skal de elektriske apparater indsamles
seerskilt og indleveres til en genbrugsanstalt jf. EU-direk-
tivet 2002/96/EF om affald af elektrisk og elektronisk
udstyr (WEEE), som er inkorporeret i den nationale lov-
givning. Apparaternes ejer skal indhente oplysninger
vedrorende de tilladte indsamlingsmetoder hos vores
lokale repraesentant. Overholdelse af kravene i dette
direktiv forbedrer miljoet og @ger sundheden.

Ef BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEK-

TILFZELDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL DER
RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PERSONALE.

1.1 VARNINGSSKYLT

Foljande numrerade textrader motsvaras av numrerade rutor
pa skylten.

4 )\

1. Gnistbildning vid skérningen kan orsaka explosion eller
brand.

1.1 Forvara brandfarligt material pa behdrigt avstdnd fran
ské&romradet.

1.2 Gnistbildning vid skérningen kan orsaka brand. Se till att
det finns en brandslackare i narheten och en person
som &r beredd att anvanda den.
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1.3 Skér aldrig i slutna behallare.

2. Plasmabagen kan orsaka personskador och brannska-
dor.

2.1 Sl& fran eltillfdrseln innan slangpaketet demonteras.

2.2 Ha inte kroppsdelar i nérheten av skarstrackan.

2.3 Anvand komplett skyddsutrustning for kroppen.

3. Elstétar som orsakas av slangpaketet eller kabeln kan
vara dodliga. Skydda dig mot faran for elstétar.

3.1 Anvand isolerande handskar. Anvand inte fuktiga eller
skadade handskar.

3.2 Sékerstéll att du ar isolerad fran arbetsstycket som ska
skéras och marken.

3.3 Dra ut natkabelns stickkontakt fére arbeten pa appara-
ten.

4. Det kan vara halsovadligt att inandas utslappen som
alstras vid skérningen.

4.1 Hall huvudet pa behdrigt avstand fran utslappen.

4.2 Anvand ett system med forcerad ventilation eller punk-
tutsug for att avlagsna utslappen.

4.3 Anvand en sugflakt for att avlagsna utslappen.

5. Bagens stralning kan skada 6gonen och branna huden.

5.1 Anvand skyddshjalm och skyddsglasdgon. Anvand
lAmpliga hdrselskydd och skyddsplagg med knappta
knappar anda upp i halsen. Anvand hjalmvisir som har
filter med korrekt skyddsklass. Anvand komplett skydd-
sutrustning fér kroppen.

6. Las bruksanvisningen fére anvandning av eller arbeten
pa apparaten.

7. Avlagsna inte eller ddlj varningsetiketterna.

2 ALGEMENE BESCHRIJVING

Deze constante gelijkstroomgenerator is ontworpen voor
het snijden van elektrisch geleidende materialen (metalen
en legeringen) met behulp van een plasma-lichtboog. Als
plasmagas kan lucht of stikstof worden gebruikt.

2.1 BESKRIVNING AV MASKINENS ANORDNINGAR

A) Natkabel for elforsorjning.

B) Koppling till tryckluft (1/4" gas inv. ganga).
C) Strémbrytare for natspanning.

D) Indikeringslampa fér néatspénning.

E) Vred for att reglera trycket.

F) Manometer

G) Lysdiod for termostat.

H) Jordklamma

) Uppsamlingskarl for kondensvétska.

L) Lysdiod som indikerar otillréckligt lufttryck.
M) Vred for att reglera skérstrémmen.

N) Lysdiod som indikerar att maskinen har blocke-

rats av sékerhetsskal, tdnds vid farlig situation.

0) En lysdiod som ténds nér funktionen "SELF-
RESTART PILOT" &r aktiv.

P) Knapp for att aktivera och stdnga av funktionen
"SELF-RESTART PILOT".

Q) Koppling for brannare.

2.2 SAKERHETSANORDNINGAR

Denna anlédggning ar utrustad med féljande sékerhetsan-
ordningar:

N
el

a




Overhettningsskydd:
i For att undvika dverbelastningar vid skarning.
& |Lysdioden G (se fig. 1) tdnds vid féljande situationer.

Pneumatiskt skydd:
e Ar placerat pa brannarens stromkalla for att undvika
=\=|ett otillréckligt Iufttryck. Lysdiod L tinds (se fig. 1).

Elektriskt skydd:

1) I handelse av kortslutning mellan munstycke och elek-
trod vid tandningen av bagen.

2) | héndelse av kortslutning for reedreldets kontakter i
kretsen 22 (se sprangskissen).

3) Nar elektroden ar sé pass utsliten att den maste bytas
ut.

| detta lage blockeras maskinen och lysdioden N tands.
4) Dessutom &r denna maskin utrustad med automatiskt
val av matningsspénningen.

e Forbikoppla eller kortslut aldrig sakerhetsanord-
ningarna.

e Anvand endast originalreservdelar.

e Byt alltid ut eventuella skadade delar pa maskinen
eller brannaren mot originaldelar.

¢ Anvand endast Ceborabrannare av typ CP 40.

e Anvand aldrig maskinen utan dess kapor da det ar
forenat med fara for operatéren och andra personer
som befinner sig pa arbetsplatsen, samt forhindrar att
maskinen avkyls ordentligt.

2.3 FORKLARING AV TEKNISKA DATA

Het apparaat is gebouwd in overeenstemming met de vol-
gende normen: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 - |IEC 60974.7 -
IEC 60974.10 CI. A - IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12.
N°. Serienummer.
Ska alltid uppges vid alla typer av forfra
gningar angdende maskinen.

Enfas statisk frekvensomvandlare, trans-
for mator-likriktare.

(Y Sjunkande karakteristik.

—= Lamplig for plasmaskérning.

TORCH TYPE Typ av brdnnare som kan anvandas med
denna maskin.

Up,- PEAK Sekundéarspénning vid tomgéng
(toppvarde).

X. Procentuell driftsfaktor.
Driftsfaktor som anger hur manga
procent av en period pd 10 minuter som
maskinen kan tilldtas arbeta vid en given
strdom |, och spanning U, utan att
Overhettas.

I Skérstrom

U, Sekundarspanning med skarstrdmmen I,.

Denna spénning &r uppmatt genom att
munstycket ligger an mot arbetsstycket
vid skarning. Om detta avstand 6kas
okar aven skarspanningen och drifts-
faktorn X% kan minska.

U,. Nominell matarspéanning.

1~ 50/60Hz Enfas matning vid 50 eller 60 Hz.
Maskinen &r utrustad med automatisk
spanningsvaxling.

Iy Max Den totala strémférbrukningen vid strém-

men |, och spanningen U,.

Varde for max. effektiv stréomforbrukning

med hansyn till driftfaktorn.

Vanligtvis 6verensstdmmer vardet med

sdkringens varde (av fordréjd typ) som

anvands for att skydda maskinen.

Holjets kapslingsklass.

Klass 3 som andra siffra innebar att

denna apparat kan férvaras utomhus,

men att den inte &r avsedd att anvéndas

utomhus vid nederbord savida den inte

star under tak.

@ Lamplig fér anvandning i miljder med
férhojd risk.

OBS! Maskinen &r konstruerad for att arbeta i miljéer med

féroreningsgrad 3 (Se IEC 664).

4 eff

IP23 S.

2.4 IGANGSATTNING

Installation av maskinen ska utféras av dartill kvalifi-
cerad personal. Samtliga anslutningar ska utféras i
enlighet med géllande standard och med respekt f6r
olycksforebyggande lag (se CEl 26-23 / IEC-TS
62081).

Anslut lufttillférseln till koppling B.

Mocht de lucht in de installatie teveel vocht en olie bevat-
ten, gebruik dan een droodfilter teneinde te voorkomen
dat er een overmatige oxidatie en slijtage van verbruik-
sonderdelen plaatsvindt, dat de toorts wordt beschadigd
en dat de snijsnelheid en snijkwaliteit minder worden.
Om lufttillférseln kommer fran en reducerventil pa en
kompressor eller ett centralsystem ska alltid reducerven-
tilen regleras sa att det utgdende trycket inte Gverstiger 8
bar (0,8 MPa). Om lufttillférseln kommer fran en tryck-
luftsbehallare, maste den vara férsedd med en tryckregu-
lator. Anslut aldrig en tryckluftsbehadllare direkt till
maskinens reducerventil! Trycket kan o6verskrida
reducerventilens kapacitet och reducerventilen kan
explodera!l

Anslut nédtkabel A for elférsdrining. Den gulgrdna ledaren
ska anslutas till ett jordat uttag. De 6vriga ledarna ska
anslutas till elnatet via en strombrytare som, om det ar
mojligt, ska placeras nara omradet dar skarningen utférs
for att det snabbt ska ga att stdnga av maskinen vid en
nddsituation.

Kapaciteten for den termomagnetiska brytaren och de
sakringar som &r seriekopplade till brytaren maste vara
densamma som foér strommen Iy som maskinen férbrukar.
Stromforbrukningen 1 anges p& markplaten for tekniska
data p& maskinen tillsammans med féreskriven natspan-
ning U,.

Eventuella forlangningskablar méaste vara dimensionera-
de for stromférbrukningen I;.

3 DRIFT

Kontrollera att startknappen inte &r intryckt.

Starta maskinen med hjalp av vred C. Darmed tands indi-
keringslampa D.

Genom att trycka kort pa brannarens knapp reglerar du
Oppningen for flédet av tryckluft.

D& béagen inte &ar tand kommer luften ut ur brénnaren i
endast 5 sekunder.



| detta lage ska du reglera trycket, som anges pa mano-
metern F, till 3,5 bar (0,35 MPa) med reducerventilens
vred E. L&s sedan fast vredet genom att trycka det nedét.
Anslut jordklamman till arbetsstycket.

Skarkretsen ska inte anslutas med avsikt s& att den kom-
mer i direkt eller indirekt kontakt med skyddsledaren utan
ska anslutas till arbetsstycket.

Om arbetsstycket ansluts med avsikt till jord genom
skyddsledaren méste anslutningen vara sa direkt som
mojligt och utféras med en ledare med minst samma
dimension som returledaren for skarstrommen samt
anslutas till arbetsstycket i samma punkt som returleda-
ren med klamman for returledaren. | annat fall méaste en
andra jordklamma anvéndas i omedelbar narhet. Alla for-
siktighetsatgarder maste vidtagas for att undvika lack-
stréom.

Reglera skarstrommen fran 5 till 30 A med vredet M bero-
ende pa arbetet som ska goras.

Kontrollera att jordklAmman och arbetsstycket har god
elektrisk kontakt med varandra, sarskilt vad géaller plat
som &r lackerad, rostig eller som har isolerande beldgg-
ning. Anslut jordklamman sa néra skdromradet som maoj-
ligt.

Kontrollera att jordkldamman och arbetsstycket &r i god
elektrisk kontakt, sarskilt nar det géller lackerad eller oxi-
derad plat eller plat med isolerande belaggning.

Fast aldrig jordklamman vid materialet som ska skéaras
bort.

Tryck pa bréannarens knapp for att tinda pilotbagen.

Om skarningen inte paborjas inom 2 sekunder slacks
pilotbagen, for att tinda den igen maste knappen ater
tryckas in.

Hall brannaren vertikalt under arbetet.

Starta skéarningen.

Efter avslutad skarning och da& knappen har slappts upp,
fortsatter luften att strémma ur brénnaren i cirka 40
sekunder for att den ska kylas ned.

Stang darfor inte av maskinen forran denna tid har
forflutit.

For att skara i perforerade platar eller i galler ska funktio-
nen "Pilot self restart" aktiveras med knappen P (tand lys-
diod O).

Vid slutet av skarning tands pilotbdgen automatiskt
genom att knappen halls nedtryckt.

Anvand endast denna funktion om det &r nédvandigt att
undvika onddigt slitage pa elektroden och munstycket.
Vid héltagning eller i de fall dar skarningen maste paborjas
i mitten pa arbetsstycket, maste brannaren vinklas och
sedan ratas upp langsamt s&
att sméalt metall inte sprutar
pad munstycket (se fig. 2).
Detta arbetssatt maste
anvandas nar tjockleken pa
arbetsstycket overstiger 3
mm.

gen av elektroden, diffuso-
ren och munstycket.

Vid skarning i platar som
Overlappar varandra (t.ex.
bilkarosser) ska skérstrom-
men regleras till min. varde.
For strom pa mellan 5 och
10 A kan det vara lampligt 9

att reglera matningstrycket till cirka 2 bar.
Sténg av maskinen vid avslutat arbete.

3.1 UTBYTE AV SLITAGEDELAR

Stang alltid av maskinen
innan slitagedelarna byts ut.
¢ Elektroden maste bytas ut
nar dess framre del har
gropts ur cirka 1 mm.

¢ Munstycket maste bytas ut
nar halet har blivit oregel-
bundet och dess sk&rfor- T
maga minskar.

¢ Diffusbren maste bytas ut
ndr omradden pa den har U—l.D K
svartnat. P4 grund av de
sma dimensionerna ar det Vv ﬁ'

mycket viktigt att rikta dif-

fuséren korrekt vid monter-
ingen (se fig. 3).

¢ Munstyckshallaren maste
bytas ut nér den isolerade
delen &r skadad.

Forsakra dig om att elektro- ,
den T, diffuséren U och Fig. 3
munstycket V &r Kkorrekt \ /
monterade och munstyckshallaren W ar ordentligt atdra-
gen.

Utebliven montering av dessa detaljer aventyrar appara-
tens funktion och i synnerhet operatdrens sékerhet.

4 PROBLEM | SAMBAND MED SKARNINGEN
4.1 OTILLRACKLIG GENOMTRANGNING

Detta kan bero pé féljande orsaker:

® For hog hastighet. Kontrollera alltid att bagen skér ige-
nom arbetsstycket fullstdndigt och att dess vinkel i fram-
matningsriktningen inte 6verstiger 10 - 15°. P& detta satt
undviks ett felaktigt slitage p& munstycket och brannska-
dor pa munstyckshallaren.

e For tjockt arbetsstycke (se skartabellerna).

e Dalig elektrisk kontakt mellan jordklamman och
arbetsstycket.

e Munstycket och elektroden &r utslitna.

o Alltfor lag skarstrom.

OBS! Nar bagen inte skar helt igenom blir munstycket
igensatt av metallslagg.

4.2 SKARBAGEN SLOCKNAR

Detta kan bero pé féljande orsaker:

e Munstycket, elektroden eller diffuséren ar utslitna
e For hogt lufttryck

¢ For l1ag natspanning

4.3 FORKORTAD DRIFTSTID FOR SLITAGEDELARNA

Detta kan bero pé féljande orsaker:
e olja eller smuts i lufttillférseln,

¢ pilotb&gen ar onddigt lang,

e for lagt lufttryck.



5 PRAKTISKA RAD

e Om tryckluften innehaller stora mangder fukt och olja
bor ett torkfilter anvandas fér att undvika en éverdriven
rostbildning, Overdrivet slitage pa foérbrukningsdetaljer
och minska skadorna péa brannaren, vilket kan orsaka att
skarhastigheten sanks och kvaliteten pa skarningen
férsamras.

e Kontrollera att nya elektroder och munstycken som ska
monteras &r ordentligt rengjorda och avfettade.

e Anvand alltid originalreservdelar fér att undvika att
skada brannaren.

6 UNDERHALL

Samtliga underhdllsmoment ska utforas av kvalifice-
rad personal i enlighet med standard CEI 26-29 (IEC
60974-4).

6.1 UNDERHALL AV GENERATOR

Vid underhallsingrepp inuti maskinen ska du foérsakra dig
om att strombrytaren C &r i lage "O" och att natkabeln
har frankopplats.

Aven om maskinen &r utrustad med en automatisk anord-
ning fér tomning av kondens som startar varje gadng som
lufttillférseln stangs av, rekommenderas det att kontrolle-
ra att det inte finns nagra kondensrester i reducerventi-
lens uppsamlingskarl [ (fig. 1).

Det &r dessutom nddvandigt att regelbundet rengodra
maskinen inuti fran ansamlat metalldamm. Rengér med
tryckluft.

6.2 KONTROLLER SOM SKA UTFORAS EFTER EN
REPARATION

Efter att en reparation har utférts ska du vara noga med
att lagga i ordning kablarna s& att de ar sékert isolerade
mellan primédr och sekundar sida pa maskinen. Sarskilt
viktigt &r det att skydd 50 (se spréngskiss) har monterats.
Undvik att kablarna kommer i kontakt med delar som ar i
rérelse eller upphettas vid drift. Montera tillbaka alla
klammor pa samma séatt som i maskinens originalutforan-
de sa att en elanslutning mellan den priméara och sekun-
déara sidan forhindras om nagon ledare skadas eller kopp-
las ifran.

Montera tillbaka skruvarna med taggbrickorna pd samma
satt som i maskinens originalutférande.



OAHI'OXZ XPH2EQX TI'TA 2Y2KEYH KOVIMATOX ME TIAAZMA

2HMANTIKO: TIPIN ©EZETE 2E AEI-
L!! TOYPI'TA THN 2YXKEYH AIABAXTE TO

ITAPON EI'XEIPIAIO KAI AIATHPEL-
2TE TO TI'TA OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs THs
2Y2KEYHs 2E XQPO TIOY NA EINAI I'NQXTO ~TOYs
ENAIA®EPOMENOTs.
AYTH H 2YZKEYH TIPETIEI NA XPHXIMOIIOIEITAI
ATIOKAEIZTIKA T'TA ENEPI'EIEs 2YTKOAAHZHs.

1 TIPOPYAAZEIs AXPAAEIAs

H 2YTKOAAHXH KAI TO KOWIMO ME
Egl TOZO MITIOPOYN NA ATIOTEAEXOYN

AITIEs KINATNOY TTA YAs KAI TTA
TPITOYs, yu autd o xpnoTns mpémeL va efvat ekmat
SEVHEVOS WS TPOS TOUS KLYBUVOUS TOU TPOEPXOVTAL dTTO
TIS €Vépyeles oUYKOANNONS KAl TOU avadépovTal GuvoT-
Tikd TapakdTw. [a mo akplBels mAnpodoples {nTeloTe
TO €yXelpldlo pe kwdika 3.300.758

©0PYBOs
Avm kaBeavth ) ouokeun Oev Tapdyel BoplBous Tovu
A va umepBatvour Ta 80 dB. H &ladikacta  koipaTos
TAAOPATOS/OUYKONNONS  pmopel  va  mapdyel  OHws
BoplBovs mépav avtol Tou oplov. I'L auTd oL xpfoTes TPéTeL
va AapBavovv Ta mpoBhemopeva amd To NOpo péTpa.

HAEKTPOMAI'NHTIKA TIEAIA-Mmopolv va eivar BAaBepd.

< e To mnlekTpikd  pebpa  mou  diamepvd
%_' a OTIOLOVONTIOTE  Aywyd  TUAPAYEL  TMAEKTPO"
%T“payvm’md medta  (EM®). To pelpa  ovy-
—§\\\ KOMNONS 1 KOTNAS TPOKAAeL MAEKTpPOPAYVT]
1\| Tkd Tedla yipw amd Ta KaAwdla Kat TLS

YEVUATPLES.

* Ta nhekTpopayvnTikd medla Tov TpoépxovTal amd vm-
N pebpaTa pmopoly va TapépBouwr pe Tn  AeLTouvpyla
BNHATOSOTWY. ATOUA TOU GEPOUV MAEKTPOVLKES CUOKEVES
{wTwkhs onpactas (Taxepakep) o TPémeL va cupBoviev-

‘ovTal  TOV LaTpO TPV TPOCEYYLOOUV  €VEPYELES  OUY-
KOMNOoNSs TOEou, KoTNS, GpelaplopaTos 1) OTUELUKNS OUY-
KOMNNONS.

e H ¢éxfBeon oTa mnAekTpopayvnTikd Tedla TNs  ouy"
KOMNONS 1 KOTMS HUTopolr va €éxour dyvwoTeS €emdpd-
o€ls oty uyelda.

KdBe xelptoms, yia va peELHOEL TOus KLWOUVOUS TOU TPO”
€pxovTal amd TNy €kBeon oTA MAEKTpopayvnTikd Tedla,
mpémeL va Tnpel TS akdlovbes dladlkaotes:

- Na ¢povtiler )oTE KANDSLO COPATOS KAl AaBidas
nAekTpodlov 1 Towmidas va pévow evwpéva. Av
elvar duvatév, otepenoTe Ta pall pe Tawla.

- Mny  TuNYyeTe TOTé Ta KAAWOLA CWOPATOS KAl
\aBidas mAekTpodlov 1 Towumidas ylpw amd TO
oopa.

- Mnv pévete moTé avdpecd OTO KAAWOLO OCWUATOS
Kal ka\wdlo AaBidas mAekTpodlov 1 Towumidas. Av
TO KaAdOLO odpatos PBplokeTtar Sefud  ambd  TO
XELPLOTY), TO KaAwdLo Tns AaBidas mAekTpodiov 1
TOWUTSas Tpémel va pelvel otny (Bta mTAevpd.

- 2UOECTE TO KANDBLO CWUATOS OTO RETANO UM
kaTepyaota 6co To duvaTor Mo KOVTAd OTNY TEPLOXN
OUYKONNONS N KOTM|S.

- Mnv epydleaTe kovTd O0TN yeWwNTpLA.

EKPHEEIs

°* Mnv ekTelelTe ouyKOANOELS KoVTd O€ Boxela
vTré mleon 1 0€ Tapouslad EKPNKTLKWY OKOVGV,

— jeplov | aTpov. XelplleoTe pe mpoooxn Tis GLd-
A\es KAl Tous pubpLoTés mleons mou  xpnotpomoLolvTal

KATA TLS €VEPYELES GUYKOANNOTS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH XYMBATOTHTA

AvuTr] 1 ouokev €lval KaTAoKevaouévn olULbwrd PE TLS
evdelfels MOV TeEPLEXOVTAL OTOV €VAPULOVIOPEVO  KAVOVL-
opd IEC 60974-10 (Cl. A) kav mpémeL va xpnotpomoLelTar
wévo yLa emayyeNLaTikols okomols kal o€ BLopmxavikd
meplBdNov. Oa pmopoloav, mpdyuaTti, va vuTdpxouv
SuokoMes oty €EaoddAlomn TS MAEKTPORAYVNTLKNS OUW-
BatémTas o€ TepLPdNov BLadopeTikd am ekeivo TS
Brounxavias.

2YZKEYON

Mnv TTETATE TIG NAEKTPIKEG CUOKEUEG Padi hE Ta

Kavoviké atéAnTal! Zouewva pe TNV Eupwtraikni
Odnyia 2002/96/CE mavw oTa atroRANTA TWV NAEKTPIKWV
KO NAEKTPOVIKWY GUOKEUWV KOl TNV OXETIKI £EQApUOYNA
NG péoa oTa TTAaiola TNG IoxUoucag €BVIKAG
vopoBeaiag, ol TTpOG TTETAYHA NAEKTPIKEG CUOKEUEG
TTPETTEI VA GUAAEYOVTAI EEXWPIOTA KAl VO PETAPEPOVTAI O
Mia govada avakUKAwaoNng atroBARTWY OIKOAOYIKA
atroTeAeOPATIKN. O I1IBI0KTATNG TNG NAEKTPIKNAG CUOKEUNG
TIPETTEI VA eVNUEPWOET TTAVW OTA EYKEKPIPEVA OUCTAUATA
emmeéepyaoiog ammoBARTWY aTTd TOV TOTTIKO avTITTIPOOWTTS
pag. Epapudloviag auth Tnv Eupwraikry Odnyia Ba
KaAuTepeUoel To TTEPIBAAAOV Kal N avBpwTTivn uyeia!

EﬁAIAAYZH HAEKTPIKON KAI HAEKTPONIKQN

2E TIEPIHITQXZH KAKHs AEITOYPI'TAs ZHTEIZTE TH
2YMITAPAZTAZH EIAIKEYMENOY TTPOZQITIKOT.

1.1 MINAKIAA MPOEIAOMNOIHZEQN

To apIBuNUEVO KEIPUEVO AVTIOTOIXE PE TA apIBUNUEVa TETP-
ayWVAKIA TNG TTIVOKi®AG.

1. O omiBeg TTOU TTPOKAAOUVTAI ATTO TNV OUYKOAANON
MTTOPEI va TTPOKAAECOUV EKPAEEIG N

TTUPKOYIEG.

1.1 KpatioTe Ta €UQAEKTA UAIKA PAKPIA aTTd TNV TTEPIOXN
KOTTAG.

1.2 O1 omiBeg TTOU TTPOKAAOUVTaI ATTO TNV OUYKOAANCN
MTTOPEl va TTpoKaAéoouv TTupkayiés. KpatnoTe éva
TTUPOCRBECTAPA PE TPOTTO WOTE €va GTOWO Va gival O€
€TOINOTNTA VA TO XPNOIUOTIOINCEL.

1.3 Mnv ouykoAAdTe TTOTE KAEIOTA doxeia.

2. To 16%0 TAdopaTog ptropei va TTPoKaAéoEel TTANYEG Kal
eykaupara.

2.1 2BAR0Te TNV NAEKTPIKA Tpo@odoaiag TIpIv aTToouvap-
MOAOYNOETE TOV TTUPOO.

2.2 Mnv kpatdre 10 UAIKO KOVTA 0TnV dIadpoun KOTTNG.

2.3 ®opéoTe Eva TTAAPEG TTPOCTATEUTIKO YIO TO GWHA.

3. O1 nAekTpotrAngia TTOU UTTOPEI va TTPOKOAECEl O
TTUPOOG ) TO KaAWdIO uTTopouV va gival Bavarnedpa.
MpooTareuBeite KATAAANAQ aTTd TOV KivOUVO NAEKTP-
otrAngiag.

3.1 ®opéoTe avOeKTIKA MPOVWTIKA ydavTtia. Mnv @opdre
uypd 1 KaTESTPAMPPEVA YAVTIQL.



3.2 BeBaiwBeite 6T €ioTe HOVWHEVOI ATTO TO TEPAXIO TTPOG
OUYKOAANON 1 TO £€00®0G.

3.3 ATToouvd£aTe TO @IG TOU KaAwdiou TpoPodoaiag Trpiv
a1t TNV AgIToupyia NG PNXavig.

4. H eiomvon Twv avabupidoewy amd TNV ouykOAAnon
pTTOPEl Va gival BAaBepd yia Tnv uyeia.

4.1 KpaTtioTe 10 KEQAAI HakpId atrd TIG avaBupIdoElg.

4.2 XpnolyotoInoTe €va oUoTnUa avaykaoTIKoU aepl-
opoU 1 TOTTIKAG EKKEVWONG YA TNV

Katdpynon Twv avaBuuIdoewy.

4.3 XpNnOIYOTIOINOTE HIO QVEUIOTAPA avappo®nong yia
TNV KATdpynon Twv avaBupidoewy.

5. Or akTiveg Tou T6EoU PTTOPOUV Va KAWOUV Ta JATIA KAl
VO TTPOKAAECOUV €YKAUMOTA OTO

Oéppa.

5.1 ®opéoTe KPATOG YUOAId ao@aleiag. XpnoIPoTToInoTE
KOTAAANAQ TTPOCTOTEUTIKA YIO T QUTIA KAl POUTTEG UE
KAEIOTO TO €TMIAQiMIO. XPNOIMOTIOINOTE PYAOKEG KPAVN
ME QiIATpa owoToU peyéBoug. Popéote €va TTAAPES
TTPOCTATEUTIKO VIO TO CWUA.

6. AloBdoTe TIG 0dnyieg TTPIV XPNOIKOTIOINCETE TRV UNXA-
VI 1 akoAouBnoTe otroladnTToTE dIAdIKATIa E AUTH.

7. Mnv a@aipeite Kal unv KAAUTITETE TIG ETIKETEG TTPOEIDO-
TT0iNONG

2 TENIKH TIEPITPA®H

AuTh 1 ouokeun elvalr pud yevwnTpLa OUvEXOUEVOU OTA™
Bepol pelpaTos, OXESLATHEVT Yyld TO KOPLUO UNKOV e

NAEKTPLKY aywylhd™TTa (LeTANWY KAl KpapdTov) péon
Stadikactas TéEou TANdopaTos. To aéplomhdopa  pmopet
va elvar aépas M dlwTo.

2.1. TIEPITPA®H AEITOYPI'ION 2YZKEYHX

A Kahdddto Tpododootas

B) 20vdeon aupmeopévov aépa (omelpopa " aepiov
ko)

AlakéTTNs SikTlou

Evdewktikn Avxvia SikTiou

Koupmtl plbuions mleons

MavopeTpo

Avxvia BeppooTdTn

AaBida yelwons

AeEapevy) oupTiKVWONS

SIEITMIMUO

L Avxvia avemapkols mileons aépa

M) Koupml plbuions pelpatos koms

N) Avxvia pmlokaplopatos, ¢oTileTal oe ouvbnkes
KLwdivou.

o) EvoelkTikn Avxvia mov ¢wtileTar détav elvar dpa
otnptoTonpérn 1 Aettovpyla s ZEAPPEXTAPT
TMAOT s

P) IIAKkTPO ylta T OpaoTnpLomolnom Kal Tnv amo
dpacTnpLomoinon T™s AetTovpylas s ZEA®-
PEXTAPT TIHAOT s

Q) dwTtewn \uxvia Suktiou.

2.2 MHXANIZMOI AZ®PAAEIAZ

Avti N e€ykaTdoTaon OLabéTel TIS akONOUBES aoddletes:
BeppLny:

p} [ta va amodpelyovtal vmepdopTloELS KATA TNV KOTM).
| & |[EmonpatveTar amd To dvappa s ¢wTEWNS Avx
G (BMéte ewc. 1)

Ilieons-

>ela TomobeTnévn oty Tpododooia Tns Towumidas ya
=V=va amopelyeTal 1 avemapkis meon Tou aépa. Emi-
onuaivetar amd To dvappa s Avxvias L (BMme ewc. 1).
H\ekTpLkn:

1) Ye mepimTwon BpaxUKukKAOPLAToS HeTAED WmeK  Kal
nAekTpodlov oe ddon avddreéns Tou TOHEOU
2) 2e meplmTOOoN BPAXUKUKAOLATOS TOV €TAGOY TOU PEAE
reed mou TomobeTelTal OTO KiKAwpa 22 (BNTE LxvO-
ypdnpa).

3) 'OTav 710 MAekTPOSLO PpTdoeL e emimedo Pphopds Tou
va xpetdleTal n avTIKATAOTAGY TOU.

AuTés oL ouvbnkes BéTour o€ PTAOKAPLOPA TT) CUOKELN
Kal emonuaivortal amd To AVappa Tov GuTEWWY AUX™
vior N

4) Avth 1 ouokevy emions SlabéTel oloTnua AUTOHLATNS
ETNOYNS TNS Tdons Tpododoolas Kabws.

e Mnv adaipelTe 1| BPaXUKUKAOVETE TLS ACPANELES.

e XpnoipomolelTe pévo avbevTikd avTalakTikd.

e EvBexéueva TpAuaTo TNS €ykatdoTacns 1 TNS TOLL-
midas mou mapovoldlouvr BAAPN TPéTEL VA AVTLKATACTA"
Bolv pe avBevTikd UVALKO.

e  Xpnowgomolfiote pévo Towumides Cebora Timouv CP 40.
e H eykatdoTaon 8ev mpémel va AetToupyel xwpls Ta
KaAOppaTa. Autd Ba MTav emkivBuvo yiwa Tov XeELpLoT
kar ylwa Ta drtopa mou PBplokovTalL oTo XWpo €epyacias
kat Ba epmédile TV katdnin PoEn s eykaTdoTa-
ons.
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2.3 ETIEEHT'HZH TON TEXNIKON ~TOIXEION

H ouokeun eival kataokeuaopévn Katd Toug akdAouBboug
kavoveg : IEC 60974.1 - IEC 60974.3 - IEC 60974.7 - IEC
60974.10 CI. A - IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12.

NO

(A

—_l

u1l.
1 ~ 50/60Hz

l; Max

Iy eff

IP23 S.

[s]

AplBpds unTpwou mou TpéTeL va avade-
PETAL TAVTA YyLd OTOLASHTOTE aAVAYKN
OXETLKA [LE TN OUCKEUN.

Movodaolkds OTATIKOS UNXAVLOWLOS
LETATPOTMS CUXVOTNTAS, HLETATXNILATL
oS aropfuTms.

Kabodikn dLémnTa.

KaTdA\nAo yia kom| mAdopaTos.

Timos Towumidas mov pmopel va xpnot
pomotnfel ' auvthy Tn cuokeun.
AevTepelovod TAOT €V KeVw. AvaTaTn
LU

TTocooTialos mapdyovtas epyaclas
Exdppdler To mocooTd 10 NemTAV TOU M
OUOKEVT) UTTOPEL VA AELTOUPYNOEL L€
ovykekpltpévo pevpa l, kar Tdon U,
Xwpls va mapdyel vtepheppdroets.
Petpa komms.

AevTepetovoa Tdon pe pelpa KOs p.
AUTA 1 TAOM HETPLETAL EKTENIVTAS TNV
KOT] HE TO UTEK €PATTOUEVO OTO é
TANNO

Av av€dvetar avm| m amboTaon avEdve
TaL kal To pelua komis evd o mapd
yovtas epyactas X% pmopel va edaTtw
Bel.

OvopaoTlkn Tdomn Tpododooias.
Movodaoikr) Tpododoota 50 14 60 Hz. H
ovokevr) SLabéTel auTdHULATO CUOTMHA
HETATPOTS TAONS.

AviTATO ATOPPOdNUEVO pelUA O  avTi
oToL X0 pelpa ouvykOAnons |, kar o€
Tdon U,.

Elvat n avdtat mpaypaTikn TLUY dmop
popnuérov pebaTos AapBdvovtas umoynm
™Y ambddoon KUKAOU €pyaclas.

H tyun avm avtiotolxel ouvnbws otny
amo Soon s aoddAetas (kabuvoTepn:
pévov TUmMOu) mou Ba  xpnoiomoindel
oav mpooTacla TNs OUOKEWS.
Babpos mpooTaclas okeleToU.

Babuéds 3 ws SelTepo Pnpeilo delxvel 6TL
avTh M ouokeun pmopel va amofnkeeTal
al\d Oxu va xpnoiwgomolelTar oe eEwTe-
pLkO  xWpo KaTd TN Sidpkela Bpoxns,
Tapd poévo av mPoBAETETAL TPOTTA™
ola.

KatdA\\nAn yia va Aettoupyel o€ Xwpous
pe avénpévo kivduvo.

2HMEIQXEI2%- H cuokev] oxedldoTnke <yid va AELTOUP™
vel o€ meptBdAovTta pe Babud pimavons 3. (BN IEC

664).

2.4 ©EZH ZE AEITOYPI'TA

H eykatdotaon m™s ouvokeurs Tpémel va ekTelelTar amd
eldikevpéro mpoowmikd. Oles oL ouvdécels TpémeL va




exTehotvTal oludwva pe Tous LoXUOVTES KAVOWLOWOUS
KaL TnpwvTas TApws TN vopobeoia mou mpoPAémeTal yia
™y amoduyr atuvynudtov (BAéme CEl 26-23 / IEC-TS
62081).

2uwdéaTe v Tpododoola Tou aépa oTn olvdeon B.
Av 0 dépas TNS €YKATAOTAONS TEPLEXEL VYpATLa Kal
é\alo o€ peydAn mooOTNTA KANO €lval va xpnoLlomolel-
Te éva PiNTpo amofnpavons yla va epmodlleTar n vmep
Bohkt) ofeidwon kar 1 Pbopd Tov efapTnudTwr, TOU
dakol OTws KAl T ENATTWON TNS TAXUTNTAS KAl TNS
ToLOTNTAS TOU KOYLLATOS.

e TePLTTWON TOU 1 Tpododoola Tov aépa MPoépxeTal
amd pelwTApa Tleons €vds CUUTILETTH N HLAS KEVTPLKNS
€ykaTdoTaons, avtod mpémel va pubuiletal oe mleon €€
Sou éxu aviTepn amd 8 bar (0,8 MPa). Av 1 Tpododoot-
"a Tou aépa TPoépxeTaL amd GLAN CUUTILECUEVOU aépa
auTy TPETEL va elvar ebodlacpévn e pubuLoTY) Tleoms.
Mnv ouvdéeTe moTé LA PLdAn cupTmeTpévou aépa KATEU
felavy oTov pewwm™ipa Tieons T™s cuvokevis” H mieon 6a
umopotoe va umepPel ™ kavdTTa TOU WELWTHPA TTOU
fa pmopoloe va ekpayel”

2déoTe TO KaAwdLo Tpododootas A o klTpvos-mpdol
VoS aywyds Tou kalwdlov mpémeL va ouwdebel ce amo-
TeheopaTikd olotnua yelwons Tns eykatdotaons. Ot
vmoloLTroL - aywyol Tpémel  va  owdefolv oTn  YPAUUN
Tpododooias péow evds SlakdTTn Tov va TomobeTelTal,
av etvar Swvatdr, kovTd oTO XWPO KOTMS Yla va ea-
odbalileTar éva ypnyopo oOPRNOLpHO C€  TeEPITTWON €Tl
youods avdykns.

H wavdétTa Tou payvnTobeppikod SLakomTn N Twv doda-
ALV O€ O€elpd O0TO BSLakdTTN Tpémel va elval (om e
To pevpa Iy amoppopnpévo amd TN cvokeuvn.

To amoppopnuévo petpa ly ovpmepaiveTar amdé ™y avd-
YYWON TWV TEXVIKOY OTOLXELwY TdVw OTN OUCKEUN O€
oxéon pe Ty umd dldbeon Tdom Tpododootas Uj.
Evdexopeves mpoekTdoels mpémel va  elvalr KATANNNANS
SlapéTpou ge oxéon pe To amoppodnévo pevpa ly.

3 XPH>H

BeBaiwbeite 6TL dev elval meopévos o SLAKOTTNS €KKivT®
ons. Avddte T ouvokev péow Tou Siakdémtn €. Auvm
N evépyela emonuaiveTal amd TO AVAPPA TNS €VOELK
TikNs Auxrlas D.

TTiéCovTtas olvTopa To BLOKOTTN TNS TOUTdas XeLpt-
{eTaL TO dvolypd TNS PONS OCURTLECHEVOL aépd.

Emeld 1o T6EO Bev avadhéxTnke o aépas Pyalvel amd
™Y Towmida povo yia 5 SeuTepONeTTA.

Topa pvbuloTe TV Tleon Tov ¢alveTdl OTO HAVOUETPO
F oe 3,5 bar (0,35 MPa) evepydvtas oto koupmt E Tou
LELWTNPA KAl OTabepomotjoTe OTN Ouvéxela ToO (BLo
Kouutl TMéLoVTAS TPOS TA KATW.

2uvdéoTe TN AaPBida yelwons oTO PETANO KOTTS.

To klk wpa komms Sev mMpémel va TomoBeTELTAL OKOTLUA
o€ dpeon 1) €Upeom emadn pe ToOV aywyd TpooTaoids
aMd e TO PETANNO TOU TPETEL VA KOTEL.

Av To umd eme€epyacia péTANO OLSEETAL OKOTLUA e
™ YN Héow TOu aywyol mpooTaclas, n olvdeon mpémel
va €lvar 600 ylveTar mo dpeon kdl va ekTeENelTAl e
aywyd StapéTpou tons TouhdxloTov |’ ekelvn Touv ayw-
YoU €MOTPOPNS TOU PEVIATOS KOTMS TOU Va CuvdéeTal
pe To vmd eme€epyacia pétalo oTo (8o onupelo Tovu
aAywyol €mMOTPOPNS, XENOLUOTOLWVTAS TN AaBida  Tou

aynyol €emoTpodns 1 XPNOLUOTOLWVTAS Hid  SeUTePN
AaBlda yelwons TomobetTnuévn oAU kovTd. Ilpémel va
AapBdreTal kdbe péTpo mpodLAAENs yia va amopelyor
Tal TepLPePOULEVA PeVLATA.

PuvBulote 1o pelpa koms péow Tou kouvumiov M amd S
ws 30 A avdloya pe TN epyacia Tov TPETEL VA €KTE"
NéoeTE.

BeBatwbelTe 6TL 0 akpodékTns CWUATOS Kdl TO HETAANO
BplokovTal cge KA\ MAEKTPLKY) €eTadn, ewdlkd pe Bep
vikopéves 1 ofelbwpéves Napapives 1 pPE  HOVOTLKES
emevdloels kdl owdéoTe Tov 60O TO SuvaTdr TLO KOV-
Td OoTNY TeEPLOXN KOTMNS.

BeBatwbelte 6T 1 AaBida yelwons katr 1o péTalo Bpl-
OKOVTAL O€ KON MAEKTPLKT) €Tadr) €18k e Bepuikwilé-
veEs kal ofelBwpéres hapapives 1 e HOVWTLKES €Tevdi-
o€Ls.

Mnv ouwdéeTte TN AaBlda yelwons pe To TEPAXLO UAKOU
TOU TPETEL VA APALPETETE.

ITiéoTe To BLaKOTTN NS TOLUTIOAS Yyld va avdeTe To
T6E0 exklvnons.

Av petd amd 2 devuTepOremTa Oev apxllet m Kkomm, TO
T6Eo exkivmons ofrrel kat yia va To EavavdileTe mMpé-
TEL va MECETE TAN TO SLAKOTTT).

Katd v komf mpémel va diatnpeite kdbeta v TOoLL-
mida.

APoU ONOKANPWOETE TNV KOTH Kal aP|OETE TO BLAKOTTN,
o aépas ouvvexilel va Byalver amd Ty Towpmida yia 40
SevuTepdhemTa TEPlTOV YL va emTpéPel Ty PUEn Tns
(dLas.

Karé elvar va pnv opfioete ™ ouokeu mpww amd To
TéNos avTob Tou Xpdrou.

['la va ekTeNéTETE TNy KO O€ dLATPNTA €AdOpATA 1)
TOmou ypthas, SpotnplotonoTe TN Aettovpyla "Pilot self
restart" péow Tov TAAkTpou P (PwTewn \vxvia O avap-
pévm).

270 TENOS TNS KOTNAS, KPATWVTAS TLEGUEVO TO TNIKTPO,
To MAOTIKO TOEO Oa avadhexTel avTépaTa.
XpnotomotoTe auTiy Tn AeLTouvpyla poévo av elval ama-
paltnTo, yia va amodplyeTe TNnv dokomm ¢Bopd Touv MAek-
TPoSlou KAl TOU WTEK.

2e TeplTTwon Tou TPEMEL VA KAVETE OTMES 1) TOU Tpé-
meL va apxloeTe Tnv kom amd TO KEVTPO TOU HETANOU,
TPéTEL va TOTOBeTHOETE TNV TOUTdA e KAom kat va
TNV LOWWOETE apyd MOTE TO AELWUEVO PETANNO Vv PNV
pavtileTal oTo pmek (BAéme ek, 2).

AuTn M €Vvépyela TPETeEL va eKTENeLTAL OTAV TpumobvTal
HETANA TAXOUS aVOTEPOL TwV 3 L.

Y€ TeplTTwOoN ToU TPéTeEL va
kOPeTe Aapapives Tomobetn
LEVES  €TMAANANAA,  XPNOLKO™
ToloUeVES  ouvnbws  OTO
apdéwpa TV AUTOKLVATOY,
puBploTe TO pelpA  KOTMS
OTLS €NAXLOTES TLUES.

lNa pebpata petad 5 kal
10 A pmopel va elvar oup-

dépov  va  puvbuloeTe TNy
mleon Tpododoolas oce 2
Bap meplmou.

OTav  oNOKANPWOETE TNV
epyacia, ofMoTe ™
pnxav.

. A J




3.1 ANTIKATAZTAXH TMHMATQN TIOY YIIOKEINTAI
2E ®60PA

2BNveTe TAVYTA TN OUOKEUN
mpww amd TNV aVTLKATAoTO
on TV TUNUATwY Tou el
"povTal.

e To mMAekTpOdLO TPETEL va
avtikaTaotabel éTav oTo
UTPoaTWO Wépos Tapouotdlel
pla koot Ta lpp meptmou. T
e To pumek TpémeL  va
avTikaTaoTabel OTar mn omy
dev elvar ma kavovikny kat| U
N KavdTNTA KOTNS  HELOVE™
TaL. V
e O Odiavopéas aeptov Tpé-
TeEL va avTikataoTabel oTav
mapovoLd{el LAVPLOPEVES
TEPLOXES. AOYWw TWV LKPWOV
dlaoTdoewy  €lvar  moNU
ONUAVTIKO vd  TO TPOCAVA-

—= X

L

ToN(eTe oOwoTd Kkatd TN Fig. 3
owappoloynon  (BAéme  elk. L 9
3 ) .

e H Bdon Touv pmek mpémel va avTikaTaoTabel OTav
TAPOUTLALEL TO HOVWTLKO HEPOS UNNOLWUEVO.
BeBatwbeite 6TL TO MAekTpdSLO T, 0 dtavopéas U kat To
umek V elval owoTd povTaptopéva kat OTL 1 Bdon Tovu
pmek W elvar Budwpérn katr oodrypévn.

H éNewpn autdv Tov pétpur Bétel e klvduvo T AeLToup
Yla TS Ouokew s Kal €WOKA TNV doddlela TOU XELPLOTY).

4. TIPOBAHMATA KOIIHZ
4.1 ANETIAPKHZ AIEIZAYZH

Ou aities auvtol Tou mpoBN\uaTOS WTopoly va elvat

e yn\| TaximTa. BeBaitwbelte mdvTa 6TL To TOEO Srar
TEPVd €VTENDS TO TERAXLO TOU TPETEL VA KOTEL Kal va
punv éxeL moTé KALOT, TNV KaTEVBUVYOT TPOXWPENONS, AVW
Tepn amod 10-15. Oa amopevyBolv éToL Aavbacuéves damd-
VES TOU UTEK Kal Kaplpata oTo TPOooTOULO.

® YmepBolkd Tdxos Tou Tepaxlol (BNéme StaypdppaTa
TaxiTNTAS).

® AaBida yelwons OxL o€ KAN] NAEKTPLKY) €Tadr) HeE TO
HETANO KOTTHS.

e Mmek kat MAekTPOSLO PBappéva.

® Pelua komis moND XAUNAO.

Tlpocoxry” OTtav To TéEO Bev Siameprd Ta kaTdNoLTa
AELWUEVOU ETANOU BOUAWVOUY TO [LTTEK.

4.2 TO TOEO KOIIHZ >BHNEI

Ou aities auvtol Tou mpoBANuaTos Wmopoly va elvai
® pmek, MAeKTPOSLO 1) Stavopéas mou éxour eEavTAndel
e Tleon aépa LTEPBOALKA UMY

® Tdom Tpododoolas umEPBOAKA XAUNAY

4.3 MEIOQMENH
$®OEIPONTAI,

ATAPKEIA TON TMHMATQON TIOY

Ou aities avtol Tou mpoBAN\uaToS WTmopoly va elvai

e \adL N akabapoies oty Tpododocia Tou aépa,
e TMAOTLKO TOHEO avdeNa TapaTETALEVO,
e mieon Tou aépa TOND XOUUMAN.

5. TIPAKTIKEZ 2YMBOYAEZ

® Av 0 aépds TNS €YKATAOTAONS TEPLEXEL ONUAVTLKES
TOOOTNTES vypdcolas 1 €Aalov, kald elvalr va xpnotpo-
motqoeTe éva amofnpavTikd GiNTpo yla va meplopileTal
n vmepBohkn ofeidwon kat 1 PpBopd Twv eapTudTwy,
va pny BAATTETAL T TOWWTOA KAl VA PNV HELOVOVTAL T
Tax0TNTA KAl M TOLOTNTA TNS KOTMNS.

e Tlpww TOmOBeTHOETE TO V€O MAEKTPOSLO KAl PTTEK €NEYE-
Te va elvar kabapd kar xwpls ATos.

e [la va pnv BAMamTeTal m Towpmida mpémeL mAvTaA va
XpnoLpomoLobvTal avBevTiKd AVTANAKTLKG.

6 2YNTHPHZH

KdabBe diadikaoia cuvtApnong Ba TpETrel va TpayuaTo-
TTOIEITAI ATTO TTPOCOVTOUXO TTPOCWITIKO KOl OE CUM@-
wvia pe Toug kavoviououg CEIl 26-29 (IEC 60974-4).

6.1 ZYNTHPHZH THX I'ENNHTPIAZ

AV ekTeENelTaL T OWTHPNON OTO €CWTEPLKO  TNS
ovokeuns, BeBatwbeite &1L 0 Slakéms € elvar oe Béon
"0" kar To kalwdlo Tpododooias elvar amoouvdedepévo
amb To 8lkTvo.

Av kat n ouvokeun SLabéTel éva auTéuaTo cLOTMUA SLO
XETEVONS TNS OUUTUKVWONS VEPOU, TOU OpaaTnpLoToLEL
Tal kdfe dopd Tou KAelveTal 1 Tpododoola Tou aépd,
KAAOS Kavovas elval va eNEyXETE TePLOdLKA OTL deV vma-
"pxouv (xvn ouvumlkvwons otn Se€apevny | (ewc. 1) Tou
HELWTAPA.

6.2 METPA TIOY TIPETIE]I NA AH®TOYN META AIIO
ENEPTEIEZ ETIIZKEYHXZ

MeTd amd Tnv eKTENEOT TNS €ETLOKEUNS TPETEL VA TAK™
TOTOLNOETE TAAL  TO KAUTADPLOPA WOTE VA UTAPXEL
acha\ns povwon avdpecsd oTNY TPWTELOUOA KAl OTT Oeu
Tepetovoa TAEUPd TNS UNYavis, €LOkd PBeBatwbeite OTL
TomofeThfnke TO kd\uppa 50 (BAéme oxédlo). ENéyETe
OTL Ta vApaTa dev pmopolr va épbovv o’ emadny pe TR
pata mouv Kwwolvtal M Oeppaivovtal katd Tn AeLToupyl
‘a. ZavaTomofeTHOTE OGNS TS Talles OTWS TNV ApPXLKN
€YKATAOTAON (OTE, AV TAPERTLTTOVTOS OTACEL 1| ATO
ouwdebel €évas aywyods, va amodevxfBel 1 olvdeon avd-
HECA OTNY TPWTEVOUCA KAl OTT OeUTEPEVOVTA TAEUPd.
ZEavaTobetToTe €mions TS BLOes pe TIS 080VTOTES POSE-
A\es OTWS OTNV APXLKN €YKATAOTAOT).



QUESTA PARTE E DESTINATA ESCLUSIVAMENTE AL PERSONALE QUALIFICATO.
THIS PART IS INTENDED SOLELY FOR QUALIFIED PERSONNEL.
DIESER TEIL IST AUSSCHLIEBLICH FUR DAS FACHPERSONAL BESTIMMT.
CETTE PARTIE EST DESTINEE EXCLUSIVEMENT AU PERSONNEL QUALIFIE.
ESTA PARTE ESTA DESTINADA EXCLUSIVAMENTE AL PERSONAL CUALIFICADO.
ESTA PARTE E DEDICADA EXCLUSIVAMENTE AO PESSOAL QUALIFICADO.
TAMA OSA ON TARKOITETTU AINOASTAAN AMMATTITAITOISELLE HENKILOKUNNALLE.
DETTE AFSNIT HENVENDER SIG UDELUKKENDE TIL KVALIFICERET PERSONALE.
DIT DEEL IS UITSLUITEND BESTEMD VOOR BEVOEGD PERSONEEL.
DENNA DEL AR ENDAST AVSEDD FOR KVALIFICERAD PERSONAL.
AYTO TO TMHMA TIPOOPIZETAI ATIOKAEIZTIKA T'TA TO EIAIKEYMENO TTPOZQITIKO.
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CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM
CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE
A |NERO BLACK L | ROSA-NERO PINK-BLACK
B |ROSSO RED M | GRIGIO-VIOLA GREY-PURPLE
c |GRIGIO GREY N |BIANCO-VIOLA | WHITE-PURPLE
D |BIANCO WHITE O | BIANCO-NERO | WHITE-BLACK
E | VERDE GREEN P | GRIGIO-BLU GREY-BLUE
F | VIOLA PURPLE Q | BIANCO-ROSSO | WHITE-RED
G |GIALLO YELLOW R | GRIGIO-ROSSO | GREY-RED
H |BLU BLUE S |BIANCO-BLU WHITE-BLUE
K | MARRONE BROWN T |NERO-BLU BLACK-BLUE
J | ARANCIO ORANGE U |GIALLO-VERDE | YELLOW-GREEN
| |[ROSA PINK V | AZZURRO BLUE
Art. 279
pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION
01| FASCIONE HOUSING 28 | PRESSACAVO STRAIN RELIEF
02 | SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT 29 | MANOPOLA KNOB
03| MANICO HANDLE 30 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL
04 | GHIERA RING NUT 31| CIRCUITO PANNELLO PANEL CIRCUIT
05| SUPPORTO SUPPORT 32 | PRESSOSTATO PRESSURE SWITCH
06 | MANOMETRO GAUGE 33| RACCORDO FITTING
07 | RIDUTTORE REGULATOR 34 | RACCORDO FITTING
08 | RACCORDO FITTING 35 | RACCORDO FITTING
09 | INTERRUTTORE SWITCH 36 | RACCORDO FITTING
10 | PASSACAVO CABLE OUTLET 37| CIRCUITO DI POTENZA POWER CIRCUIT
11| CAVO RETE POWER CORD 38 | RACCORDO FITTING
12| CORNICE FRAME 39 | RACCORDO FITTING
13 | PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL 40| ATTACCO TORCIA THORCH CONNECTOR
14| SUPPORTO VENTOLA FAN SUPPORT 41| IMPUGNATURA CON HANDGRIP WITH
15 | MOTORE CON VENTOLA MOTOR WITH FAN PULSANTE PUSHBUTTON
16 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE 42| ORING O.RING
| \PEDENZA PR oFC GHOKE 43| CORPO TORGIA (TESTINA) | TORCH BODY (HEAD)
8 | PIEDE 1N GOMIA - UBBER FOOT 44| ELETTRODO (CONF. DA 5 PZ.) | ELECTRODE (PACK. 5 PCS.)
o | Fonpo S0TTOM 45 | DIFFUSORE (CONF. DA 2 PZ) | SWIRL RING (PACK. 2 PCS.)
20 | ELETROVALYOLA SOLENOID VALVE 46 | UGELLO (CONF.DA5PZ) | NOZZLE (PACK. 5 PCS)
21| RACCORDO A GOMITO UNION ELBOW 47| PORTAUGELLO NOZZLE HOLDER
22| CIRCUITO ALTA FREQUENZA | HIGH-FREQ. CIRCUIT 48 | CAVO TORCIA TORCH CABLE
23 | RACCORDO . 49| TORGIA COMPLETA COMPLETE TORCHE
24 | MORSETTIERA TERMINAL BOARD 50 | COPERTURA COVER
25 | PRESSACAVO STRAIN RELIEF 51| SUPPORTO SUPPORT
26 | GHIERA RING NUT
27| CAVO CON MORSETTO CABLE WITH CLAMP

When ordering spare parts please always state the machine item and
serial number and its purchase data, the spare part position and the
quantity.

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre: numero di arti-
colo, matricola e data di acquisto della macchina, posizione e quantita
del ricambio.
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Porta ugello
Nozzle holder

TABELLE DI TAGLIO
CUTTING CHARTS

Ugello
Nozzle

Art. 279-30 A
Diffusore Elettrodo
Swirl ring Electrode

o =i

Art. 1900 Art. 1290 |Art. 1507 Art. 1516
Acciaio dolce Acciaio inossidabile Alluminio
Mild steel Stainless steel Aluminium
CO{;%WS d Spessore Ve{ggﬁg di Spessore Ve{ggﬁg di Spessore Ve{ggﬁg d
Cutting current Thickness Cutting speed Thickness Cutting speed Thickness Cutting speed

(A) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min)
30 1 5,60 1 6,80 1 8,60
30 2 2,70 2 2,30 2 5,90
30 3 1,60 3 1,70 3 3,00
30 4 1,30 4 1,20 4 2,14
30 5 1,00 5 0,85 6 1,07
30 6 0,80 6 0,52 8 0,90
30 8 0,50 8 0,41 10 0,70
30 10 0,34 10 0,25 12 0,40
30 12 0,22 12 0,14 15 0,14
30 15 0,12 - - - -




