I -MANUALE DI ISTRUZIONE PER APPARECCHIO DI TAGLIO AL PLASMA PAG. 2
GB -INSTRUCTION MANUAL FOR PLASMA CUTTER PAGE 9
D  -BETRIEBSANLEITUNG FUR PLASMASCHNEIDGERAT SEITE.16
F -MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR MACHINE A COUPER AU PLASMA PAGE 23
E -MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA EQUIPO DE CORTE EN PLASMA PAG. 30
P  -MANUAL DE INSTRUGCOES PARA APARELHO DE CORTE A PLASMA PAG. 37
SF  -KAYTTOOPAS PLASMALEIKKAUSKONEELLE Sivu.44
DK -INSTRUKTIONSMANUAL FOR SKAREBRANDER TIL PLASMASKARING SIDE.51
NL -GEBRUIKSAANWIJZING VOOR PLASMASNIJMACHINE PAG.58
) -INSTRUKTIONSMANUAL FOR PLASMASVETS SID.65
GR -OAHI'OX XPHXEQX T'TA 2XYXKEYH KOVIMATOX ME TTAAZMA 2EAT2
Parti di ricambio e schema elettrico Varaosat ja sahkokaavio
Spare parts and electrical schematic Reservedele og elskema
Ersatzteile und Schaltplan Reserveonderdelen en elektrisch schema
Pieces détachées et schéma électrique Reservdelar och elschema
Partes de repuesto y esquema eléctrico AVTONNAKTLKA KOl AEKTPLKG OX€E™
Partes sobressalentes e esquema eléctrico  Sidypappa

Pagg. Sid. oe\.: 80 = 83
Tabelle di taglio Varaosat ja sahkokaavio
Cutting charts Reservedele og elskema
Ersatzteile und elektrische Schaltplane Reserveonderdelen en elektrisch schema

Piéces de rechange et schémas éléctriques  Reservdelar och elschema

Piezas de repuesto y esquemas eléctricos AvTANAKTIKA KAl MAEKTPLKG OXE-

Partes sobressalentes e esquema eléctrico  Sidypappa
Pagg. Sid. oc\.: 84 + 87

3.300.283/A

04/06/12



MANUALE DI ISTRUZIONE PER APPARECCHIO DI TAGLIO AL PLASMA

IMPORTANTE: PRIMA DELLA MESSA IN OPERA DEL-
LAPPARECCHIO 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 SALDATURA.

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

LA SALDATURA ED IL TAGLIO AD ARCO POS-

——SONO ESSERE NOCIVI PER VOI E PER GLI
ALTRI, pertanto I'utilizzatore deve essere istruito contro i
rischi, di seguito riassunti, derivanti dalle operazioni di
saldatura. Per informazioni piu dettagliate richiedere il
manuale cod.3.300758

RUMORE.
Questo apparecchio non produce di per se rumo-
Ari eccedenti gli 80dB. Il procedimento di taglio
plasma/saldatura pud produrre livelli di rumore
superiori a tale limite; pertanto, gli utilizzatori dovranno
mettere in atto le precauzioni previste dalla legge.

CAMPI ELETTROMAGNETICI- Possono essere dannosi.
S ’ - La corrente elettrica che attraversa qualsi-
4 Q asi conduttore produce dei campi elettro-
a? SR magnetici (EMF). La corrente di saldatura o
:TN‘\\ di taglio genera campi elettromagnetici at-
o torno ai cavi e ai generatori.

- | campi magnetici derivanti da correnti elevate possono
incidere sul funzionamento di pacemaker. | portatori di
apparecchiature elettroniche vitali (pacemaker) dovreb-
bero consultare il medico prima di avvicinarsi alle ope-
razioni 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 se-
guenti 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
elettrodo 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 portaelettrodo 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 pressio-
ne 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 deve essere usato solo a scopo
professionale in un ambiente industriale. Vi possono
essere, infatti, potenziali difficolta nell’assicurare la
compatibilita elettromagnetica in un ambiente diver-
so 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 re-
lativa attuazione nell’lambito della legislazione nazionale,
le apparecchiature elettriche giunte a fine vita devono
essere raccolte separatamente e conferite ad un impian-
to diriciclo ecocompatibile. In qualita di proprietario delle
apparecchiature dovra informarsi presso il nostro rappre-
sentante in loco sui sistemi di raccolta approvati. Dando
applicazione a questa Direttiva Europea migliorera la si-
tuazione ambientale e la salute umana!

ESMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRI-

IN CASO DI CATTIVO FUNZIONAMENTO RICHIEDETE
LASSISTENZA DI PERSONALE QUALIFICATO.

1.1 TARGA DELLE AVVERTENZE
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Il testo numerato seguente corrisponde alle caselle nu-
merate della targa.

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

1.1 Tenere i materiali infiammabili lontano dall’area di ta-
glio.

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

1.3 Non tagliare mai contenitori chiusi.

2. Larco plasma pud provocare lesioni ed ustioni.

2.1 Spegnere I'alimentazione elettrica prima di smontare
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 adeguatamente
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 puo es-
sere nocivo alla salute.

4.1 Tenere la testa lontana dalle esalazioni.

4.2 Utilizzare un impianto di ventilazione forzata o di sca-
rico locale per eliminare le esalazioni.

4.3 Utilizzare una ventola di aspirazione per eliminare le
esalazioni.

5. Iraggi dell’arco possono bruciare gli occhi e ustiona-
re 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 DESCRIZIONI GENERALI

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

2.1 DISIMBALLO E ASSEMBLAGGIO

Togliere I’ apparecchio dall’ imballo seguendo le indica-
zioni di Fig. 1.

Poiché questo apparecchio € munito di ruote senza fre-
no, assicurarsi di non posizionare la macchina su super-
fici inclinate onde evitare il ribaltamento o il movimento
incontrollato della stessa.

MIN. 500

N

2.2

DESCRIZIONE DELL'APPARECCHIO (fig. 2)

Interruttore di funzione 0-1.

Raccordo fisso per torcia.

Protezione attacco torcia.

Presa per il cavo di massa.

Raccordo mobile.

Manopola per la regolazione della pressione del gas.

Raccordo alimentazione gas (filetto 1/4" gas femmina).

Vaschetta raccogli condensa.

Cavo di alimentazione.

Manometro.

Led modalita taglio.

Led modalita Self Restart (riaccensione automatica

dell’arco pilota).

Led modalita scriccatura.

Display che visualizza:

- all’'accensione = articolo macchina (956), tipo

torcia (CP161 oppure CP101), lunghezza torcia (Len).

-altrimenti = corrente di taglio e i codici errore.

V) Display che visualizza:
- all’accensione = versione software (01, 02, ecc...),
tipo torcia (CP), lunghezza torcia (6)
- altrimenti = diametro ugello da usare e i codici errore.

W) Pulsante di selezione modalita di lavoro. Ad ogni
pressione di questo pulsante si accende il led corri-
spondente alla scelta.

Z) Manopola per la regolazione della corrente di taglio.
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2.3 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI
SULLA TARGA DELLA MACCHINA.

RIPORTATI

Lapparecchio € costruito secondo le seguenti norme:
IEC 609741 - IEC 60974.3 - IEC 60974.10 CI. A - IEC



N

61000-3-11

- IEC 61000-3-12 (vedi nota 2).

s~CODMHEF= Trasformatore trifase-raddrizzatore-conver-

Ne.

(A
eac.

torch type

uo
X

12
u2

titore DC/DC (chopper).

Numero di matricola da citare per qualsia-
si richiesta relativa all’apparecchio.
Caratteristica discendente.

Adatto per taglio al plasma.

Tipo di torcia che puo essere utilizzata con
questo apparecchio.

Tensione a vuoto secondaria (valore di picco).
Fattore di servizio percentuale.

Esprime la percentuale di 10 minuti in cui
I’apparecchio pud lavorare ad una determi-
nata corrente senza surriscaldamenti.
Corrente di taglio.

Tensione secondaria con corrente di taglio
I2. Questa tensione dipende dalla distanza
tra l'ugello e il pezzo da tagliare. Se que-
sta distanza aumenta anche la tensione
di taglio aumenta ed il fattore di servizio

U1

3~ 50/60Hz
1 max.

11 eff.

P21

NOTE:

X% pu6 diminuire.

Tensione nominale di alimentazione.
Alimentazione trifase 50 oppure 60 Hz

E’ il massimo valore della corrente assorbita.
E’ il massimo valore della corrente effettiva
assorbita considerando il fattore di servizio.
Grado di protezione della carcassa.
Grado 1 come seconda cifra significa che
questo apparecchio non & idoneo a lavora-
re, all’esterno.

Idonea a lavorare in ambienti con rischio ac-
cresciuto.

1- Lapparecchio & progettato per lavorare in ambienti
con grado di inquinamento 3. (Vedi IEC 60664).

2- Questa attrezzatura € conforme alla norma IEC 61000-
3-12 a condizione che I'impedenza massima Zmax
ammessa dell'impianto sia inferiore o uguale a 0,044
ohm al punto di interfaccia fra I'impianto dell’utilizzato-
re e quello pubblico. E’ responsabilita dell”’installatore
o dell'utilizzatore dell’attrezzatura garantire, consul-
tando eventualmente I'operatore della rete di distribu-



zione, che l'attrezzatura sia collegata a un’alimenta-
zione con impedenza massima di sistema ammessa
Zmax inferiore o uguale a 0,044 ohm.

3 INSTALLAZIONE
3.1 MONTAGGIO TORCIA

Questo impianto & fornito senza torcia ed é idoneo
solo per torce CEBORA CP161 sia manuali che auto-
matiche (diritte) e CP101.

Dopo aver infilato il raccordo mobile F nella protezione D,
inserirlo sul raccordo fisso C, avvitando a fondo la ghiera
del raccordo F onde evitare perdite d'aria che potrebbero
pregiudicare il buon funzionamento.

Non ammaccare il perno portacorrente e non piegare gli
spinotti del raccordo mobile F .

Avvitare la protezione D sul pannello.

3.2 MESSA IN OPERA

Linstallazione della macchina deve essere eseguita
da personale qualificato. Tutti i collegamenti devo-
no essere conformi alle vigenti norme e realizzati nel
pieno rispetto della legge antinfortunistica (norma
CEIl 26-23 e IEC/TS 62081) .

Collegare I'alimentazione del gas al raccordo | assicuran-
dosi che l'impianto sia in grado di fornire una portata ed
una pressione adeguata alla torcia utilizzata.

Se l'alimentazione dell’aria proviene da una bombola di
aria compressa questa deve essere equipaggiata con un
regolatore di pressione; non collegare mai una bombo-
la di aria compressa direttamente al riduttore della
macchina. La pressione potrebbe superare la capa-
cita del riduttore che quindi potrebbe esplodere.
Assicurarsi che la tensione di alimentazione corrisponda a
quella indicata sulla targa applicata al cavo di alimentazio-
ne. In caso contrario provvedere mediante la morsettiera
cambio tensione posta all'interno dell’apparecchio (fig.3).

BEIDE (LEMMENERETT AN NETZSFAN-
NUNG VERBINDEN

La macchina é provvista di interruttore di funzione quindi:

a) In caso di un collegamento permanente all'impianto di
alimentazione (senza spina) € necessario prevedere un
interruttore generale di capacita adeguata in accordo
con i dati di targa.

b) In caso di un collegamento con spina, usarne una di
capacita in accordo con i dati di targa. In questo caso la
spina deve essere usata per scollegare completamente
la macchina dalla rete, dopo aver posizionato su "O" I'in-
terruttore A (fig. 2).

Il conduttore giallo-verde del cavo di alimentazione deve
essere collegato al terminale di terra. Eventuali prolun-
ghe debbono essere di sezione adeguata alla corrente
I1 max. assorbita indicata sulla targa dei dati tecnici.

4. IMPIEGO

La selezione del tipo di lavoro da effettuare si effettua
tramite il tasto W: si accendono i relativi led N, O, P cor-
rispondenti rispettivamente al taglio (CUT), taglio su gri-
gliato (SELF-RESTART) e scriccatura (GOUGE).
Accendere I'apparecchio mediante la manopola A (i di-
splay U,V e i led N,O,P si accendono).

In rapida successione vengono visualizzati:

-I'articolo del generatore (display U),

-la versione firmware installata (display V),

-il nome della torcia montata (display U e V).

In seguito nel display U viene visualizzata la scritta LEN
(lunghezza della torcia) e nel display V lampeggia la mi-
sura (= 12metri dalla fabbrica).

Se la torcia utilizzata ha una lunghezza diversa € neces-
sario modificare la misura agendo sulla manopola Z.
Dopo 5 secondi il valore scelto viene memorizzato e man-
tenuto alle successive accensioni del generatore. In caso
di errata impostazione iniziale, & possibile modificare la
lunghezza premendo a lungo il tasto W, selezionando la
misura desiderata tramite la manopola Z e ripremendo a
lungo il tasto W.

Premendo per un istante il pulsante della torcia si coman-
da I'apertura del flusso dell’aria compressa. In questa
condizione regolare la pressione, indicata dal manometro
L, a5 bar (0,5 MPa) per torce di lunghezza6 m e a 5,5 bar
(0,55 MPa) per torce di lunghezza 12 m agendo sulla ma-
nopola H del riduttore, quindi bloccare detta manopola
premendo verso il basso.

4.1 TAGLIO (MODALITA DI LAVORO "CUT”)

Regolare, mediante la manopola Z, la corrente di taglio in
funzione dello spessore da tagliare seguendo le indica-
zioni riportate nelle tabelle di taglio.
Durante la regolazione della corrente nel display V viene
indicato il corretto diametro dell’'ugello da utilizzare.
Collegare la pinza del cavo di massa al pezzo da tagliare
assicurandosi che il morsetto ed il pezzo siamo in buon
contatto elettrico, in particolare con lamiere verniciate,
ossidate o con rivestimenti isolanti. Non collegare la pin-
za al pezzo di materiale che deve essere asportato.
Scegliere, mediante la manopola Z, la corrente di taglio.
Torcia Cebora CP101:

con I’ ugello @ 1,2 e correnti da 45 a 60 A utilizzare

I'apposito distanziale a due punte Art. 1404.




Torcia Cebora CP161:
usare l'ugello g 1,2 finoa 60 Ae @ 1,4 da 60 a 100 A.
Con corrente di taglio da 20 a 45A e ugello diametro
1,2mm & possibile effettuare un taglio appoggiando
direttamente I'ugello al pezzo (drag cut).
Per correnti superiori a 45A ¢ indispensabile utilizzare
il distanziale a molla o a due punte per evitare di met-
tere a contatto diretto I'ugello o la protezione ugello
con il pezzo da tagliare. Con la torcia per impiego
in automatico, tenere una distanza di circa 4mm tra
protezione ugello e pezzo, cosi come indicato nelle
tabelle di taglio.
Premere il pulsante dellatorcia per accendere l'arco pi-
lota. Se non si inizia il taglio, dopo 2 secondi I’arco pilota
si spegne e quindi, per riaccenderlo, premere nuovamen-
te il pulsante.
Tenere la torcia verticale durante il taglio.
Completato il taglio e dopo aver lasciato il pulsante,
I’aria continua ad uscire dalla torcia per consentire il
suo raffreddamento.
E’ bene non spegnere I’apparecchio prima della fine
di questo tempo.
Nell’impiego della torcia manuale e nel caso si debbano
eseguire fori o si debba iniziare il taglio dal centro del
pezzo, si deve disporre la torcia in posizione inclinata e
lentamente raddrizzarla in modo che il metallo fuso non
sia spruzzato sulla protezione ugello (vedi fig.4). Questa
operazione deve essere eseguita quando si forano pezzi
di spessore superiore a 3mm.
Nell'impiego della torcia automatica (vedi fig. 5) seguire
scrupolosamente le indicazioni contenute nelle tabelle di
taglio per quanto riguarda l'altezza di sfondamento, I'al-
tezza di lavoro e gli spessori massimi di taglio in funzione
della corrente.

Nel caso si debbano eseguire tagli circolari si consi-
glia di utilizzare I'apposito compasso fornito a richiesta.
E' importante ricordare che I'utilizzo del compasso puo
rendere necessario impiegare la tecnica di partenza so-
praindicata. Non tenere inutilmente acceso I'arco pilota
in aria per non aumentare il consumo dell’elettrodo, del
diffusore e dell’'ugello.

A lavoro terminato, spegnere la macchina.

4.2 TAGLIO SU GRIGLIATO (MODALITA DI LAVORO
SELF-RESTART)

Per tagliare lamiere forate o grigliati attivare tale funzione.

Alla fine del taglio, mantenendo premuto il pulsante, I'ar-
co pilota si riaccendera automaticamente. Utilizzare
questa funzione solo se necessario per evitare un'
inutile usura dell' elettrodo e dell' ugello.

4.3 SCRICCATURA (MODALITA DI LAVORO “GOU-
GE”). Solo per torcia CP161.

4 ‘ | )

Fig. 6
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Questa operazione permette di togliere saldature difetto-
se, dividere pezzi saldati, preparare lembi etc. Per questa
operazione si deve usare l'ugello @ 3 mm.

Il valore di corrente da utilizzare varia da 60 a 120A in
funzione dello spessore e della quantita di materiale che
si vuole asportare. L'operazione deve essere eseguita
tenendo la torcia inclinata (fig.6) e avanzando verso il
materiale fuso in modo che il gas uscente dalla torcia lo
allontani. Linclinazione della torcia rispetto al pezzo di-
pende dalla penetrazione che si vuole ottenere. Poiche
le scorie fuse durante il procedimento tendono ad attac-
carsi al portaugello e alla protezione ugello, &€ bene tenerli
puliti di frequente per evitare che si inneschino fenomeni
tali (doppio arco) da distruggere I'ugello in pochi secondi.
Data la forte emissione di radiazioni (infrarosse e ultra-
violette) durante questo procedimento, si consiglia una
protezione molto accurata dell' operatore e delle persone
che si trovano nelle vicinanze del posto di lavoro.

A lavoro terminato, spegnere la macchina.

5. SOSTITUZIONE DEI CONSUMABILI

IMPORTANTE: spegnere il generatore prima di effet-
tuare qualsiasi sostituzione di consumabili.

In riferimento alle Figg.7 e 8, i particolari soggetti ad usu-
ra sono: l'elettrodo A, il diffusore B, I'ugello C e la prote-
zione ugello E (solo per torcia CP161) che devono essere
sostituiti dopo aver svitato il portaugello D.

Lelettrodo A deve essere sostituito quando presenta un
cratere al centro profondo circa 1,2 mm.

ATTENZIONE: per svitare I'elettrodo non esercitare sforziim-
provvisi ma applicare una forza progressiva fino a provocare
lo sbloccaggio del filetto. Lelettrodo nuovo deve essere av-
vitato nella sede e bloccato senza stringere a fondo.
L'ugello C va sostituito quando presenta il foro centrale
rovinato oppure allargato rispetto a quello del particolare



nuovo. Una ritardata sostituzione dell'elettrodo e dell'u-
gello provoca un eccessivo riscaldamento delle parti, tale
da pregiudicare la durata del diffusore B.

Assicurarsi che, dopo la sostituzione, il portaugello D sia

stretto a sufficienza.
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ATTENZIONE: avvitare il portaugello D sul corpo torcia
solo con I'elettrodo A, il diffusore B, I'ugello C e la prote-
zione ugello E (solo per CP 161) montati.
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Fig.8

La mancanza di tali particolari compromette il fun-
zionamento dell'apparecchio ed in particolare la si-
curezza dell'operatore.

6 CONSIGLI PRATICI

- Utilizzare preferibilmente un filtro essiccatore qualora
I'aria dell'impianto contenga umidita ed olio in quantita
notevole. Con cio si evita una eccessiva ossidazione ed
usura delle parti di consumo, il danneggiamento della
torcia e la riduzione della velocita e qualita del taglio.

- Le impurita presenti nell’aria favoriscono I'ossidazione
dell’elettrodo e dell’ugello e possono rendere difficoltosa
I’'accensione dell’arco pilota. Se si verifica questa condi-
zione pulire la parte terminale dell’elettrodo e I'interno
dell’'ugello con carta abrasiva fine.

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

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

7 DESCRIZIONE DELLE PROTEZIONI
L' apparecchio € provvisto di parecchie protezioni evi-

denziate dall'indicazione “Err” sui display U e V (vedi ta-
bella seguente).

DESCRIZIONE ERRORE DISPLAY | POSSIBILE SOLUZIONE

Pulsante di start premuto all'accensione oppure TRG Spegnere il generatore, rimuovere il comando

al riarmo del generatore. di start e riaccendere il generatore.

Sovra temperatura dei diodi di uscita o del Non spegnere il generatore, per mantenere il

trasformatore. ventilatore in funzione ed avere cosi un rapido
raffreddamento.

THO Il ripristino del normale funzionamento avviene
automaticamente al rientro della temperatura
entro i limiti consentiti. Se il problema persiste,
contattare il Servizio Assistenza CEBORA.

Sovra temperatura del regolatore DC (modulo Non spegnere il generatore, per mantenere il
IGBT). ventilatore in funzione ed avere cosi un rapido
raffreddamento.

THA Il ripristino del normale funzionamento avviene
automaticamente al rientro della temperatura
entro i limiti consentiti. Se il problema persiste,
contattare il Servizio Assistenza CEBORA.

Pressione bassa nel canale di alimentazione gas. GAS LO |Aumentare la pressione dell’aria di alimentazione.
Sportello aperto nel generatore o nel modulo di OPN Controllare la corretta chiusura dell’unita HV14.
accensione HV14.
CNC in emergenza oppure spento. rob Accendere il CNC, uscire dall’emergenza,
controllare il collegamento generatore-CNC.
Errore interno nella memoria del microprocessore. Err 2 Contattare il Servizio Assistenza CEBORA.
Rilevata corrente ad arco spento. Err 30 | Contattare il Servizio Assistenza CEBORA.
Misura fuori scala della corrente durante il taglio. Err 35 | Contattare il Servizio Assistenza CEBORA.
Rilevata corrente sul circuito arco pilota ad arco spento. Err 39 | Contattare il Servizio Assistenza CEBORA.
Tensione pericolosa: guasto al circuito di potenza. Err 40 Contattare il Servizio Assistenza CEBORA.
Errore comunicazione seriale tra circuito controllo Err 43 Contattare il Servizio Assistenza CEBORA.
principale e circuito attacco torcia.
Rilevata corrente sul circuito arco pilota durante il taglio. Err 49 | Contattare il Servizio Assistenza CEBORA.
Elettrodo esaurito Err 55 | Sostituire elettrodo e/o ugello.
Tensione di alimentazione fuori specifica Err 67 Controllare il valore della tensione di alimentazione.
Svuotamento tubo gas non completato oppure Err 79 Controllare i consumabili o ridurre la pressione di
pressione alta nel canale di alimentazione gas ali mentazione.




Per garantire I'efficenza di queste sicurezze:

¢ Non eliminare o cortocircuitare le sicurezze.

¢ Utilizzare solamente ricambi originali.

¢ Sostituire sempre con materiale originale eventuali
parti danneggiate della macchina o della torcia.

e Utilizzare solo torce CEBORA tipo CP 161.

8 MANUTENZIONE

Ogni intervento di manutenzione deve essere ese-
guito da personale qualificato nel rispetto della nor-
ma CEIl 26-29 (IEC 60974-4).

8.1 MANUTENZIONE GENERATORE

In caso di manutenzione all'interno dell’apparecchio, as-
sicurarsi che l'interruttore A sia in posizione "O" e che il
cavo di alimentazione sia scollegato dalla rete.
Anche se I'apparecchio & provvisto di un dispositivo au-
tomatico per lo scarico della condensa, che entra in fun-
zione ogni volta che si chiude I'alimentazione dell’aria,
buona norma, periodicamente, controllare che nella va-
schetta J (fig.2) del riduttore non vi siano tracce di con-
densa.

Periodicamente, inoltre, € necessario pulire I'interno
dell’apparecchio dalla polvere metallica accumulatasi,
usando aria compressa.

8.2 ACCORGIMENTI DA USARE DOPO UN INTER-
VENTO DI RIPARAZIONE.

Dopo aver eseguito una riparazione, fare attenzione a ri-
ordinare il cablaggio in modo che vi sia un sicuro isola-
mento tra il lato primario ed il lato secondario della mac-
china.

Evitare che i fili possano andare a contatto con parti in
movimento o parti che si riscaldano durante il funziona-
mento. Rimontare tutte le fascette come sull’apparecchio
originale in modo da evitare che, se accidentalmente un
conduttore si rompe o si scollega, possa avvenire un
contatto 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 US-
ERS FOR THE ENTIRE OPERATIVE LIFE-SPAN OF THE
MACHINE.

THIS EQUIPMENT MUST BE USED SOLELY FOR WELD-
ING OPERATIONS.

1 SAFETY PRECAUTIONS

A WELDING AND ARC CUTTING CAN BE HARM-
——FUL TO YOURSELF AND OTHERS. The user
must therefore be educated against the hazards, sum-
marized below, deriving from welding operations. For
more detailed information, order the manual code
3.300.758

NOISE
This machine does not directly produce noise ex-
Aceeding 80dB. The plasma cutting/welding pro-
cedure may produce noise levels beyond said
limit; users must therefore implement all precautions re-
quired by law.

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS - May be dangerous.
- Electric current following through any con-
Q ductor causes localized Electric and Mag-
ST netic Fields (EMF). Welding/cutting current
ﬁ\\ creates EMF fields around cables and pow-
er sources.
- The magnetic fields created by high currents may affect
the operation of pacemakers. Wearers of vital electronic
equipment (pacemakers) should consult their physician
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 or-
der to minimize exposure to EMF fields from the welding/
cutting circuit:
- 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.

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

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

This machine is manufactured in compliance with the in-
structions 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
difficulties in ensuring electromagnetic compatibility
in non-industrial environments.

EQUIPMENT

Do not dispose of electrical equipment together
with normal waste!ln observance of European Di-
rective 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 representa-
tive. By applying this European Directive you will improve
the environment and human health!

E DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

1.1 WARNING LABEL

4 )
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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 extin-
guisher 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 Kkill.

3.1 Wear dry insulating gloves. Do not wear wet or dam-
aged 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  Arcrays 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 equipment is a direct current continuous power
source designed for plasma arc cutting of electro-con-
ducting materials (metals and alloys). The plasma gas
can be air or nitrogen.

2.1 UNPACKING AND ASSEMBLY

Remove the packing material from the equipment, screw
the three eyebolts provided and lift as indicated in Fig. 1.
Since this machine is equipped with wheels without
brake, make sure the machine is not positioned on slop-
ing planes, to avoid tilting or noncontrolled motion of the
machine itself.

MIN. 500

N

2.2 DESCRIPTION OF THE EQUIPMENT (fig. 2)
A) Function switch 0-1.

C) Fixed fitting for the welding torch.

D) Welding torch coupling protection.

E) Socket for earth cable.

F) Mobile fitting.

H) Knob for adjusting gas pressure.

[) Gas supply fitting (1/4” gas female thread).

J) Condensation collecting tray.

K) Power cord.

L) Pressure gauge.

N) Cutting mode LED.

0O) Self Restart mode LED (pilot arc automatic restart).
P) Gouging mode LED.

U) Display that shows:

- at start-up = machine code (956), torch
type (CP161 or CP101), torch length (Len).
- otherwise = cutting current and error codes.
V) Display that shows:
- at start-up = software version (01, 02, ...), torch
type (CP), torch length (6)
otherwise = nozzle diameter and error codes.
W) Operating mode selector Every time this push-button
is pressed the corresponding LED lights.
Z) Knob to adjust the cutting current.

2.3 EXPLANATION OF THE TECHNICAL SPECIFICA-
TIONS LISTED ON THE MACHINE PLATE.

The equipment is manufactured according to these
international standards: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC
60974.10 CL. A - IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12 (See
note 2).



N

3~-aDHJRJ= ransformer threephase-rectifier-
converter DC/DC (chopper).

Ne. Serial number, which must be indicated on
any request regarding the equipment.

Y Drooping characteristic.

_é_}P.A.C. Suitable for plama cutting.

torch type Welding torch type which can be used with

this equipment.

uo Secondary open-circuit voltage (peak value).

X Duty cycle percentage.

The duty cycle expresses the percentage of
10 minutes during which the equipment may
run at a certain current without overheating.

12 Cutting current.

U2 Secondary voltage with 12 cutting current.
This voltage depends on the distance be-
tween nozzle and the workpiece. If this dis-
tance increases also the cutting voltage
increases and the duty cycle X% may de-

crease.

U1

3~ 50/60Hz
11 max.

11 eff.

P21

NOTES:

Rated supply voltage.

50- or 60-Hz three-phase power supply.
This is the maximum value of the absorbed
current.

This is the maximum value of the actual cur-
rent absorbed, considering the duty cycle.
Degree of housing protection.

Degree 1 as the second digit means that this
device is not suitable for use outdoors.

This device is not suitable for use outdoors.
Suitable for use in high-risk environments.

1- The equipment has also been designed for use in envi-
ronments with a pollution rating of 3. (See IEC 60664).
2- This equipment complies with IEC 61000-3-11 provid-
ed that the maximum permissible system impedance
Zmax is less than or equal to 0,044 hom at the inter-
face point between the user’s supply and the public
system. It is the responsibility of the installer or user
of the equipment to ensure, by consultation with the
distribution network operator if necessary, that the
equipment is connected only to a supply with maxi-



mum permissible system impedance Zmax less than
or equal to 0,044 hom.

3 INSTALLATION
3.1 WELDING TORCH ASSEMBLY

This equipment is supplied without welding torch and
is suitable for torches CEBORA CP161 both manual
and automatic (straight) and CP101.

After introducing the mobile fitting F into the protection
D, insert it onto the fixed fitting C, by screwing down the
fitting collar F to avoid air leaking that may jeopardize a
good operation.

Do not dent the contact tip, do not bend the mobile fit-
ting F pins.

Screw the protection D onto the panel.

3.2 START-UP

Only skilled personnel should install the machine.
All connections must be carried out according to
current regulations, and in full observance of safety
laws (CEIl 26-23 and IEC/TS 62081 standards).
Connect the gas supply to fitting | making sure that the
equipment can supply adequate capacity and pressure to
the torch being used.

If the air is supplied from a compressed air cylinder, the
cylinder must be equipped with a pressure regulator; nev-
er connect a compressed air cylinder to the machine
reducer direct. Pressure may be higher than the re-
ducer capacity with consequent possible explosion.
Make sure that the supply voltage matches the voltage in-
dicated on the specifications plate of the power cable. If
not, change voltage by means of the terminal board inside
the equipment (fig.3).

The machine is equipped with a function switch, and
therefore :

a) In case of a permanent connection to the power system
(with no plug) a main switch of adequate capacity must

be provided for according to the plate specifications.

b) In case of a plug connection use a plug complying
with the plate specifications. In this case the plug must
be used to completely disconnect the machine from the
mains, after setting the switch A to “O” (fig. 2).

The yellow-green wire must be connected to the earth
terminal.

Extension cords must have a section complying with the
maximum absorbed voltage |1 indicated on the specifi-
cations plate.

4. USE

Select type of work by means of button W: LED’s N, O,
P corresponding to CUT, grid cutting (SELF -RESTART)
and GOUGE will glow.

Turn the equipment on by means of knob A (displays U,V
and LED’s N,O,P will glow).

The following data will be rapidly displayed :

-power source code (display U),

-installed firmware version (display V),

-name of assembled welding torch (display U and V).
Then display U will show wording LEN (welding torch
length) and on display V size (= 12 meters from supplier)
will be flashing.

If the welding torch length is different, the size must be
changed by means of knob Z.

After 5 seconds the selected value is stored and main-
tained every time the power source is started. If the initial
setting is not correct, it is possible to change the length
by pressing the button W for a long time, selecting the
required size with knob Z and pressing again the button
W for a long time.

By pressing the welding torch button for an instant the
compressed air flow is opened. Under this condition set
the pressure shown by the pressure gauge L, at 5 bar (0.5
MPa) for 6 m long torches and at 5.5 bar (0.55 MPa) for
12 m long torches by means of the reducer knob H, and
then lock the knob by pushing it down.

4.1 CUTTING (“CUT” OPERATING MODE)

With knob Z adjust the cutting current according to the
thickness to be cut by following the cutting table instruc-
tions.
While the current is adjusted display V will show the cor-
rect diameter of the nozzle to be used.
Connect the earth cable clamp to the workpiece to be
cut making sure that the clamp and the workpiece have a
good electric contact especially in case of painted or oxi-
dized plates or with insulating coatings. Do not connect
the clamp to the material to be removed.
Select the cutting current by means of the knob Z.
Cebora CP101 welding torch:
with nozzle o 1.2 and 45 to 60 A currents use the two
faces spacer Art. 1404.
Cebora CP161 welding torch:
use nozzle g 1.2 up to 60 A and 1.4 from 60 to 100A.
With a 20 to 45A cutting current and a 1.2 mm
diameter nozzle a cut can be made by placing the
nozzle directly on the workpiece (drag cut).




For currents higher than 45A a spring spacer or a 2-end
spacer must be used to avoid to put into direct contact
the nozzle or the nozzle protection with the workpiece
to be cut.
With the welding torch in automatic mode, keep a dis-
tance of approximately 4mm between the nozzle pro-
tection and the workpiece, as indicated in the cutting
tables..
Press the torch trigger to start the pilot arc.
If the cutting operation is not started, the pilot arc goes
out after 2 seconds; to restart it press the torch trigger
again. Keep the welding torch in a vertical position while
working.
When the cutting is finished and the torch trigger is re-
leased air continues leaking from the welding torch to
assure the torch cooling.
It is recommended not to turn the equipment off before
this operation is over.
When using the welding torch in manual mode and when
holes are to be cut or cutting must be started from the
workpiece center the welding torch must be placed in a
slanted position and then slowly straightened up to pre-
vent melted metal from being sprayed onto the nozzle
protection (see fig.4). This operation must be carried out
when holes thicker than 3mm are to be cut.
When using the welding torch in automatic mode (see
fig. 5) follow strictly the instructions contained in the cut-
ting tables as for sagging, working height and maximum
cutting thicknesses, which must comply with the current.

Start

Pierce
height

N

When circular cuts are to be made we recommend to use
the caliper supplied on demand. Do not forget that when
using the caliper it may be necessary to follow the above
mentioned starting method.

To avoid excessive wearing of the electrode, swirl ring
and nozzle the pilot arc should not be kept on in the air if
not necessary.

Once the operation is completed, turn the machine
off.

4.2 GRID CUTTING (SELF-RESTART OPERATING
MODE)

Use this function to cut drilled plates or grids.

When cutting is completed, keep the knob pressed and
the pilot arc will restart automatically. Use this function
only if required, to avoid excessive wearing of the
electrode and the nozzle.

4.3 GOUGING (“GOUGE” OPERATING MODE). only
for CP161 torches.

fo | |

/

This operation makes it possible to remove defective
welds, to separate welded pieces, to prepare edges, etc.
For this operation use a 3 mm @ nozzle.

The value of the current to be used varies from 60 to 120A
depending on the thickness and quantity of material to
be removed. With the welding torch in slanted position
(fig.6) proceed towards the melted metal so that the gas
coming out of the welding torch keeps it away. The weld-
ing torch slanted position versus the workpiece depends
on the penetration you want to obtain. As melted dross
tends to stick to the nozzle holder and nozzle protection
during this procedure, it is recommended to frequently
clean them so as to avoid problems (double arc) which
may destroy the nozzle in few seconds. Given the strong
(infrared and ultraviolet) radiation emission during this
operation, it is recommended that the operator and peo-
ple nearby wear an adequate protection.

Once the operation is completed, turn the machine off.

5. REPLACING THE CONSUMABLES

IMPORTANT: Switch the power source off before re-
placing any consumables.

Making reference to Fig. 7 and Fig 8, parts subject to
wear are electrode A, swirl ring B, nozzle C and nozzle
protection E (only for torch CP161). These should be re-
placed after unscrewing the nozzle holder D.

Electrode A must be replaced when it shows an approx
1.2 mm deep crater at the center.

CAUTION: do not use sudden force to unscrew the elec-
trode; work gradually to release the thread. The new
electrode must be screwed into the seat and fastened in
place without tightening fully.

The nozzle C must be replaced when the central hole
is damaged or wider than that of a new part. Delays in
replacing the electrode or nozzle will cause the parts to
overheat, and jeopardize the life-span of the swirl ring B.
Make sure that the gas nozzle holder D is firmly tightened
after replacement.



WARNING: screw the nozzle holder D onto the welding
torch body only when electrode A, swirl ring B, nozzle C
and nozzle protection E (only for CP 161) are assembled.
If any of these parts are missing, this will interfere
with smooth operation of the machine and, especial-
ly, jeopardize operator safety.

6 HINTS

- Should the equipment air contain plenty of moisture
and oil the use of a filter dryer is recommended. This will
prevent excessive oxidation and wearing of consuma-
bles, welding torch damage and reduction in cutting ra-
pidity and quality.

- Air impurities cause oxidation of the electrode and noz-
zle and may make pilot arc start-up more difficult. If this
condition is present, clean the electrode terminal end
and the nozzle interior with thin abrasive paper.

- Make sure that the new electrode and nozzle that are
going to be assembled are perfectly clean and oil-free.

- To avoid welding torch damage always use Cebora
original parts.

7 DESCRIPTION OF PROTECTIVE DEVICES

The equipment comes with different protective devices
highlighted by “Err” on the displays U and V. (See tab. 1).
To assure efficiency of these protective devices:

¢ Do not remove nor by-pass the protective devices.
¢ Replace them with original Cebora spare parts.

ERROR DESCRIPTION DISPLAY | POSSIBLE SOLUTION

S_tart command present while resetting the opera- TRG Shut off the Power Source, remove the start
ting mode. command and restart the Power Sourc.

High temperature of output diode or of the transfor- Don’t shutting off the Power Source, to keep the
mer. fan running and thus allow rapid cooling.

THO Normal operation is restored automa’gically as
soon as the temperature returns within the allo-
wed limits. If the problem persists, call CEBORA
Service Department.

High temperature of the IGBT group on power Don’t shutting off the Power Source, to keep the
board. fan running and thus allow rapid cooling.

TH1 Normal operation is restored automatically as
soon as the temperature returns within the allo-
wed limits. If the problem persists, call CEBORA
Service Department.

Gas inlet pressure low. GAS LO |Increase the gas inlet pressure.
Guard on HV14 Unit open. OPN Check the proper closing of HV14 unit.
Emergency stop originating from the CNC. rob Turn on the _CNC, exit from emergency and check
the connection between CNC and Power Source.
EEPROM error. Err 2 Call CEBORA Service Department.
Detected current with no plasma arc. Err 30 Call CEBORA Service Department.
Current out of scale during cutting. Err 35 | Call CEBORA Service Department.
detected current on pilot arc circuit with no plasma arc. Err 39 | Call CEBORA Service Department.
Hazardous voltage: failure of the power circuit. Err 40 Call CEBORA Service Department.
Communicgtiorj serial error between control circuit Err 43 Call CEBORA Service Department.
and torch circuit.
detected current on pilot arc circuit during cutting. Err 49 | Call CEBORA Service Department.
Electrode finished. Err 55 | Replace electrode and/or nozzle.
AC supply voltage out of range. Err 67 | Check the value of suppli voltage.
Purge cycle not completed or pressure highs Err 79 Check the consumables or reduce the inlet gas
pressare of gas.
tab. 1



¢ Always replace any damaged parts of the machine
or the welding torch with original parts.
¢ Use torches CEBORA Type CP 161 only.

8 MAINTENANCE

Any maintenance operation must be carried out by
qualified personnel in compliance with standard CEI
26-29 (IEC 60974-4).

8.1 GENERATOR MAINTENANCE

In the case of maintenance inside the machine, make
sure that the switch A 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 J (fig.1).

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

8.2 PRECAUTIONS AFTER REPAIRS.

After making repairs, take care to organize the wiring so
that there is secure insulation between the primary and
secondary sides of the machine. 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
original machine.



BETRIEBSANLEITUNG FUR PLASMASCHNEIDGERAT

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

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

DAS LICHTBOGENSCHWEISSEN UND
-SCHNEIDEN KANN FUR SIE UND ANDERE
GESUNDHEITSSCHADLICH SEIN; daher muB der Be-
nutzer Uber die nachstehend kurz dargelegten Gefahren
beim SchweiBen unterrichtet werden. Fir ausfihrlichere
Informationen das Handbuch Nr. 3.300.758 anfordern.

LARM
Dieses Gerat erzeugt selbst keine Gerdusche, die
ASO dB Uberschreiten. Beim Plasmaschneid- und
PlasmaschweiBprozeB8 kann es zu einer Geréu-
schentwicklung kommen, die diesen Wert Uberschreitet.
Daher mussen die Benutzer die gesetzlich vorgeschrie-
benen VorsichtsmaBnahmen treffen.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER - Schéadlich kénnen
sein:
<

—_l

e Der elektrische Strom, der durch einen

4 Q beliebigen Leiter flieBt, erzeugt elektromag-

3? QU netische Felder (EMF). Der SchweiB- oder

:q_'\'h‘\\ Schneidstrom erzeugt elektromagnetische

o Felder um die Kabel und die Stromquellen.

e Die durch groBe Stréme erzeugten magnetischen Felder

kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern stéren. Tra-

ger von lebenswichtigen elektronischen Geraten (Herz-
schrittmacher) miissen daher ihren Arzt befragen, bevor
sie sich in die Nahe von Lichtbogenschwei3-, Schneid-,

Brennputz- oder PunktschweiBprozessen begeben.

* Die Aussetzung an die beim Schweien oder Schnei-

den erzeugten elektromagnetischen Felder kann bislang

unbekannte Auswirkungen auf die Gesundheit haben.

Um die Risiken durch die Aussetzung an elektromagne-

tische Felder zu mindern, missen sich alle SchweiBerIn-

nen an die folgenden Verfahrensweisen halten:

- Sicherstellen, dass das Massekabel und das Kabel der
Elektrodenzange oder des Brenners nebeneinan
der bleiben. Die Kabel nach Mdglichkeit mit einem Kle-
beband aneinander befestigen.

- Das Massekabel und das Kabel der Elektrodenzange
oder des Brenners nicht um den Koérper wickeln.

- Sich nicht zwischen das Massekabel und das Kabel
der Elektrodenzange oder des Brenners stellen. Wenn
sich das Massekabel rechts vom SchweiBer bzw. der
SchweiBerin befindet, muss sich auch das Kabel der
Elektrodenzange oder des Brenners auf dieser Seite
befinden.

- Das Massekabel so nahe wie méglich an der SchweiB3-
oder Schneidstelle an das Werkstlick anschlieBen.

- Nicht in der Nahe der Stromquelle arbeiten.

EXPLOSIONSGEFAHR.
e Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der N&he
von Druckbehéltern oder in Umgebungen ausfiih-
= e, die explosiven Staub, Gas oder Dampfe ent-

halten. Die fiir den SchweiB-/Schneiprozel3 verwendeten
Gasflaschen und Druckregler sorgsam behandeln.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Dieses Gerat wurde in Ubereinstimmung mit den Anga-
ben der harmonisierten Norm IEC 60974-10 (CI. A) kons-
truiert und darf ausschlieBlich zu gewerblichen Zwe-
cken und nur in industriellen Arbeitsumgebungen
verwendet werden. Es ist ndmlich unter Umstédnden
mit Schwierigkeiten verbunden ist, die elektromag-
netische Vertraglichkeit des Gerats in anderen als
industriellen Umgebungen zu gewéhrleisten.

NIKGERATE

Elektrogerdte durfen niemals gemeinsam mit ge-
wohnlichen Abfillen entsorgt werden! In Uberein-
stimmung mit der Europdischen Richtlinie 2002/96/EG
Uber Elektro- und Elektronik-Altgerdte und der jeweili-
gen Umsetzung in nationales Recht sind nicht mehr ver-
wendete Elektrogerate gesondert zu sammeln und einer
Anlage fur umweltgerechtes Recycling zuzufiihren. Als
Eigentiimer der Geréte missen Sie sich bei unserem 6rt-
lichen Vertreter Uber die zugelassenen Sammlungssyste-
me informieren. Die Umsetzung genannter Européischer
Richtlinie wird Umwelt und menschlicher Gesundheit zu-
gute kommen!

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

EENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND ELEKTRO-

1.1 WARNHINWEISSCHILD

Die Nummerierung der Beschreibungen entspricht der
Nummerierung der Felder des Schilds.

1. Die beim Schneiden entstehenden Funken k&nnen
Explosionen oder Brande ausldsen.

1.1 Keine entflammbaren Materialien im Schneidbereich
aufbewahren.

1.2 Die beim Schneiden entstehenden Funken kénnen
Brénde auslésen. Einen Feuerldscher in der unmittel-
baren N&he bereit halten und sicherstellen, dass eine
Person 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 Werkstlick nicht in der Nahe des Schnittverlaufs
festhalten.

2.3 Einen kompletten Kérperschutz tragen.



f i 3098464,

3. Vom Brenner oder Kabel verursachte Stromschla-
ge kdnnen tddlich sein. Fur einen angemessenen
Schutz gegen Stromschlége Sorge tragen.

3.1 Isolierhandschuhe tragen. Keinesfalls feuchte oder
schadhafte Schutzhandschuhe verwenden.

3.2 Sicherstellen, dass eine angemessene Isolierung
vom Werkstick 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 gesundheitsschéadlich sein.

4.1 Den Kopf von den Dampfen fern halten.

4.2 Zum Abfiihren der Dampfe eine lokale Zwangsluf-
tungs- oder Absauganlage verwenden.

4.3 Zum Beseitigen der Dampfe einen SauglUfter ver-
wenden.

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

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

6. Vor der Ausflhrung von Arbeiten an oder mit der Ma-
schine die Betriebsanleitung lesen.

7. Die Warnhinweisschilder nicht abdecken oder ent-
fernen.

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Dieses Gerét ist eine Konstant-Gleichstromquelle, die
zum Schneiden mit einem Plasmalichtbogen von elek-
trisch leitenden Werkstoffen (Metalle und Legierungen)
konstruiert wurde. Beim Plasmagas kann es sich um Luft
oder um Stickstoff handeln.

2.1 AUSPACKEN UND ZUSAMMENBAUEN

Das Gerat nach den Anweisungen in Abb. 1 aus der Ver-
packung nehmen.

Da die Rader dieses Gerats nicht gebremst sind, darf es
nicht auf geneigte Flachen gestellt werden, da es sonst
umkippen oder wegrollen kénnte.

/
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2.2 BESCHREIBUNG DES GERATS (ABB. 2)

Ein-Aus-Schalter 0-1.

Fester Brenneranschluss.

Schutzeinrichtung des Brenneranschlusses.
Steckdose fir das Massekabel.

Beweglicher Anschluss.

Gasdruck-Einstellhandgriff.

Anschluss Gaszufuhr (Innengewinde 1/4” Gas).
Kondenswasserauffangbehalter.

Netzkabel.

Manometer.

LED: Arbeitsmodus Schneiden.

LED: Modus Self Restart (automatische Neuziindung
des Pilotlichtbogens).

LED: Arbeitsmodus Brennputzen.

Display, das Folgendes anzeigt:

- beim Aufleuchten = Maschinenartikel(956), Brennertyp
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(CP161 oder CP101), und Brennerlange (Len).
- sonst = Schneidstrom und Fehlercodes.

V) Display fur folgende Anzeigen:

- Beim Einschalten = Softwareversion (01), Brenner-
typ (CP), Lange des Schlauchpakets (6)

andernfalls = zu verwendender Disendurchmesser
und Fehlercodes.

W) Taster flr die Wahl des Arbeitsmodus. Bei jeder Beta-
tigung dieses Tasters leuchtet die der Wahl entspre-
chende LED auf.

Z) Schneidstromsteller.

2.3 ERLAUTERUNG DER TECHNISCHEN DATEN, DIE
AUF DEM TYPENSCHILD DER MASCHINE ANGE-
GEBEN SIND.

Die Konstruktion des Geréts entspricht den folgenden
Normen: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC 60974.10 Cl. A -
IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12 (siche Anm. 2).
3~QDMHJRJ= Dreiphasiger ~ Transformator-Gleichrichter-
Gleichspannungswandler (Chopper).

N°.

(Y
Feac.

torch type
uo

X

12
u2

Seriennummer, die bei allen Anfragen zum
Gerat stets anzugeben ist.
Fallende Kennlinie.

Geeignet zum Plasmaschneiden.

Brennertyp, der mit diesem Geréat verwen-
det werden kann.
Leerlaufspannung Sekundarseite
wert).

Relative Einschaltdauer.

Die relative Einschaltdauer ist der auf eine
Einschaltdauer von 10 Minuten bezogene
Prozentsatz der Zeit, die das Gerat bei ei-
ner bestimmten Stromstarke arbeiten kann,
ohne sich zu Uberhitzen.

Schneidstrom.

Sekundarspannung bei Schneidstrom 12.
Diese Spannung ist abhangig vom Abstand
zwischen Dise und Werkstiick. VergroBert
sich dieser Abstand, erhdht sich auch die
Schneidspannung, was eine Verringerung

(Scheitel-



der relativen Einschaltdauer X% mit sich
bringen kann.
U1 Nennspannung.

3~ 50/60Hz Dreiphasige Stromversorgung 50 oder 60 Hz.

1 max. Maximale Stromaufnahme.

11 eff. Maximale effektive Stromaufnahme unter
Bertic ksichtigung der relativen Einschalt-
dauer.

P21 Schutzart des Gehauses.

Die zweite Ziffer 1 gibt an, dass dieses Geréat
nicht im Freien bei Regen betrieben werden

darf.

Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit
erhohter Gefahrdung.

ANMERKUNGEN:

1- Das Gerét ist auBerdem flr den Betrieb in Umgebun-
gen mit Verunreinigungsgrad 3 konzipiert. (Siehe IEC
60664).

2- Dieses Gerat ist konform mit der Norm IEC 61000-3-12
unter der Voraussetzung, dass die maximal zuldssige
Impedanz Zmax am Verknlpfungspunkt zwischen der
Abnehmeranlage und dem &ffentlichen Versorgungs-
netz kleiner oder gleich 0,044 ohm ist. Es liegt in der
Verantwortung des Installateurs bzw. des Betreibers
des Geréts, erforderlichenfalls in Absprache mit dem
offentlichen Energieversorgungsunternehmen sicher-
zustellen, dass das Gerat ausschlieBlich an eine An-
lage angeschlossen wird, deren maximal zulé&ssige
Netzimpedanz Zmax kleiner oder gleich 0,044 ohm ist.

3 INSTALLATION
3.1 MONTAGE DES BRENNERS

Diese Anlage wird ohne Brenner geliefert und eignet
sich nur fiir den Betrieb mit Hand- und Maschinen-
schneidbrennern CEBORA CP161 und CP101.

Den beweglichen Anschluss F erst in die Schutzeinrich-
tung D und dann in den festen Anschluss C einflihren;
die Uberwurfmutter des Anschlusses F bis zum Anschlag
anziehen, um zu verhindern, dass Luft austreten kann, da
andernfalls der einwandfreie Betrieb beeintrachtigt wer-
den kdénnte.

Darauf achten, den Stromkontaktzapfen nicht zu be-
schadigen und die Stifte des beweglichen Anschlusses
F nicht zu verbiegen.

Die Schutzeinrichtung D auf die Tafel schrauben.

3.2 INBETRIEBNAHME

Die Installation des Gerdts muss durch Fachperso-
nal erfolgen. Alle Anschliisse miissen nach den gel-
tenden Bestimmungen und unter strikter Beachtung
der Unfallverhiitungsvorschriften ausgefiihrt werden
(Normen CEI 26-23 und IEC/TS 62081).

Die Gasversorgung an den Anschluss | anschlieBen und
sicherstellen, dass die Anlage in der Lage ist, ein dem ver-
wendeten Brenner angemessenes Gasvolumen mit dem
erforderlichen Druck zu liefern.

Wenn die Luftversorgung Uber eine Druckluftflasche er-
folgt, muss diese mit einem Druckregler ausgestattet sein;

niemals eine Druckluftflasche direkt an den Druck-
minderer des Geréts anschlieBen. Der Druck kénnte
die Kapazitiat des Druckminderers iiberschreiten und
bewirken, dass der Druckminderer explodiert.

Stets sicherstellen, dass die Versorgungsspannung der
Spannung entspricht, die auf dem Schild am Netzkabel
angegeben ist. Andernfalls mit der Klemmenleiste fir den
Spannungswechsel im Innern des Geréts die ndtige Um-
stellung vornehmen (Abb. 3).

Das Gerat verfligt Uber einen Betriebsschalter:

a) Bei permanentem Anschluss ans Stromnetz (ohne Ste-
cker) muss man einen Hauptschalter installieren, dessen
Bemessungsstrom den Angaben auf dem Typenschild
entspricht.

b) Bei Anschluss mit Netzstecker muss man einen Ste-
cker verwenden, dessen Bemessungsstrom den Anga-
ben auf dem Typenschild entspricht. In diesem Fall muss
der Netzstecker dazu verwendet werden, die Maschine
vollstandig vom Netz zu trennen, nachdem der Schalter
A (Abb. 2) auf “O” geschaltet wurde.

Der gelb-griine Leiter des Netzkabels muss an die Er-
dungsklemme angeschlossen werden.

Ggf verwendete Verlangerungen missen einen Querschnitt
haben, der dem maximalen Strom |1 angemessen ist, der
auf dem Schild der technischen Daten angegeben ist.

4 BETRIEB

Der Arbeitsmodus wird mit dem Taster W eingestellt: Es
leuchten dann die entsprechenden LEDs N, O oder P auf,
die jeweils Schneiden (CUT), Schneiden von Gitterwerk
(SELF-RESTART) und Brennputzen (GOUGE) entspre-
chen.

Das Geréat mit dem Schalter A einschalten (die Displays U
und V und die LEDs N, O und P schalten sich ein).

In schneller Folge werden angezeigt:

- die Artikelnummer der Stromquelle (Display U),

- die installierte Firmware-Version (Display V),

- der Name des montierten Brenners (Displays U und V).
AnschlieBend werden auf dem Display U das Kirzel LEN



(Lange des Schlauchpakets) und auf dem Display V das
blinkende MaB (werkseitig 12 m) angezeigt.

Wenn das verwendete Schlauchpaket eine andere Lange
hat, muss man die MaBangabe mit dem Regler Z andern.
Nach 5 Sekunden wird der gewahlte Wert gespeichert
und bei den anschlieBenden Einschaltungen der Strom-
quelle beibehalten. Im Falle einer falschen ersten Einstel-
lung, kann man die Lange andern, indem man die Taste
W lange drickt, mit dem Regler Z das gewilinschte MaB
einstellt und dann die Taste W erneut lange driickt.
Durch kurzes Driicken des Brennertasters 6ffnet man die
Druckluftzufuhr. In diesem Zustand den auf dem Mano-
meter L angezeigten Druck mit dem Regler H des Druck-
minderers flr Schlauchpakete der Lange 6 m auf 5 bar
(0,5 MPa) und fur Schlauchpakete der Lange 12 m auf
5,5 bar (0,55 MPa) einstellen und dann den Regler nach
unten driicken, um ihn zu blockieren.

4.1 SCHNEIDEN (ARBEITSMODUS “CUT”)

Den Schneidstrom in Abhangigkeit von der Werkstlick-
dicke nach den Anweisungen in den Schneidtabellen mit
dem Regler Z einstellen.
Wahrend der Einstellung des Stroms wird auf dem Dis-
play V der richtige Durchmesser der zu verwendenden
Duse angezeigt.
Die Klemme des Massekabels an das Werkstick an-
schlieBen; sicherstellen, dass zwischen der Klemme und
dem Werkstlick ein guter elektrischer Kontakt gegeben
ist; dies gilt insbesondere bei lackierten oder oxidierten
Werkstlicken sowie bei Werkstlicken mit einer isolieren-
den Beschichtung. Die Klemme nicht an den Teil des
Werkstiicks anschlieBen, der abgetrennt werden soll.
Mit dem Regler Z den Schneidstrom wéhlen.
Brenner Cebora CP101:
Bei Verwendung der Dise @ 1,2 mit Stromen von
45 bis 60 A den Zweipunkt-Abstandhalter Art. 1404
verwenden.
Brenner Cebora CP161:
Die Dise @ 1,2 bis 60 A und die Dise @ 1,4 von 60 bis
100 A verwenden.
Mit einem Schneidstrom zwischen 20 und 45A und
einem Disendurchmesser von 1,2 mm kann man die
Dise zum Schneiden direkt auf das Werkstlick aufset-
zen (Drag Cut).
Bei Strémen Uber 45A muss man unbedingt die Dis-
tanzfeder oder den Zweipunkt-Abstandhalter verwen-
den, um einen direkten Kontakt der Dise oder des
Dusenschutzes mit dem Werkstiick zu verhindern.
Bei Verwendung des Brenners flir den Maschinenbe-
trieb einen Abstand von rund 4 mm zwischen Dlse
und Werkstlick einhalten, wie es in den Schneidtabel-
len angegeben ist.
Den Brennertaster driicken, um den Pilotlichtbogen zu
ziinden.
Wenn man nicht innerhalb von 2 Sekunden mit dem
Schneiden beginnt, erlischt der Pilotlichtbogen wieder;
zum erneuten Zinden muss man daher wieder den Bren-
nertaster driicken.
Wahrend des Schneidens den Brenner senkrecht halten.
Nach Abschluss des Schneidvorgangs und nach Ldsen

des Brennertasters stromt weiterhin Luft aus dem Bren-
ner flr dessen Kihlung aus.

Man sollte das Gerat nicht vor Ablauf dieser Zeit aus-
schalten.

Wird der Brenner im Handbetrieb zum Schneiden von
Loéchern oder von der Mitte des Werkstlicks aus ver-
wendet, muss er geneigt angesetzt und dann langsam
aufgerichtet werden, damit die Schmelze nicht auf den
Dusenschutz spritzt (siehe Abb. 4). In dieser Weise ist zu
verfahren, wenn man in Werkstlicken mit einer Dicke von
mehr als 3 mm L&cher ausschneiden will.

Bei Verwendung des Brenners flr den Automatikbetrieb
(siehe Abb. 5) die Angaben in den Schneidtabellen zur
Einstechhohe, zur Arbeitshdhe und zu den maximalen Di-
cken in Abhéngigkeit vom Strom genau beachten.

Start

Pierce g
height g

N

Dicken in Abhangigkeit vom Strom genau beachten.

Fur kreisrunde Schnitte empfiehlt sich die Verwendung
des auf Anfrage hierfir lieferbaren Zirkels. Man darf nicht
vergessen, dass die Verwendung eines Zirkels moglicher-
weise die Anwendung der oben beschriebenen Technik
fir den Beginn des Schneidvorgangs erforderlich macht.
Den Pilotlichtbogen nicht unnétig in der Luft brennen las-
sen, da sich sonst der Verbrauch der Elektrode, des Dif-
fusors und der Dise erhoht.

Das Gerat nach Abschluss der Arbeit ausschalten.

4.2 SCHNEIDEN VON GITTERWERK (ARBEITSMO-
DUS SELF-RESTART).

Diese Funktion zum Schneiden von Lochblechen und Git-
terwerk aktivieren.

Wenn man den Taster gedrickt hélt, wird der Pilotlicht-
bogen am Ende des Schnitts automatisch wieder geziln-
det. Diese Funktion nur im Bedarfsfall verwenden, um
eine unnétige Abnutzung der Elektrode und der Diise
zu vermeiden.

4.3 BRENNPUTZEN (ARBEITSMODUS
Nur fiir Brenner CP161.

“GOUGE”).

Mit diesem Verfahren kann man fehlerhafte Schweiun-
gen entfernen, verschweiBte Werkstlicke trennen, Kanten
vorbereiten usw. Hierzu muss man eine Dise @ 3 mm ver-
wenden. Der zu verwendende Strom variiert je nach der
Dicke des Werkstlicks und der Menge des abzutragen-
den Materials zwischen 60 und 120 A. Bei diesem Ver-
fahren muss der Brenner geneigt gehalten (Abb. 6) und in



Richtung des geschmolzenen Materials bewegt werden,
damit dieses von dem aus dem Brenner austretenden
Gas entfernt werden kann.

4 ‘ | )
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Die Neigung des Brenners zum Werkstlck ist von der ge-
winschten Eindringung abhéngig. Da die wahrend des
Prozesses geschmolzene Schlacke dazu neigt, sich an
der Disenspannhillse und am Disenschutz festzuset-
zen, sollten diese Teile haufig gereinigt werden, um das
Auftreten von Erscheinungen (Doppellichtbogen) zu ver-
hindern, welche die Dise innerhalb weniger Sekunden
zerstdren kdnnen.

In Anbetracht der intensiven (infraroten und ultravioletten)
Strahlung, die wahrend dieses Prozesses emittiert wird,
empfiehlt sich ein sehr sorgfaltiger Schutz des Bedieners
und all der Personen, die sich in der Ndhe des Arbeits-
platzes aufhalten.

Das Gerat nach Abschluss der Arbeit ausschalten.

5. AUSWECHSELN DER VERBRAUCHSTEILE

WICHTIG: Vor dem Auswechseln irgendeines Ver-
brauchsteils die Stromquelle ausschalten.

Zum Auswechseln der in den Abb. 7 und 8 abgebilde-
ten Verbrauchsteile Elektrode A, Diffusor B, Diise C und
Dusenschutz E (nur fir CP 161) muss der Disenhalter D
abgeschraubt werden.

Die Elektrode A ist auszuwechseln, wenn sie in der Mitte
einen Krater von rund 1,2 mm Tiefe aufweist.
ACHTUNG: Zum Ausschrauben der Elektrode die Kraft
nicht ruckweise aufwenden, sondern allm&hlich erhéhen,
bis sich das Gewinde |6st. Die neue Elektrode muss in
inre Aufnahme geschraubt und blockiert werden, ohne
jedoch bis zum Anschlag anzuziehen.

Die Duse C ist auszutauschen, wenn die Mittelbohrung
beschadigt ist oder sich im Vergleich zur Bohrung einer
neuen Dlse erweitert hat. Werden die Elektrode oder die
Diise zu spat ausgetauscht, fiihrt dies zu einer Uberhit-
zung der Teile und infolgedessen zu einer Minderung der
Lebensdauer des Diffusors B.

Nach dem Austausch sicherstellen, dass die Dilisen-
spannhtlse D ausreichend angezogen ist.
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ACHTUNG: Der Dusenhalter D darf erst dann auf den
Brenner geschraubt werden, nachdem die Elektrode A,
der Diffusor B, die Dise C und der Disenschutz E (nur
fir CP 161) montiert wurden.

Wenn diese Teile fehlen, kann es zu Fehlfunktionen
des Gerats und insbesondere zu einer Gefdhrdung
des Bedienungspersonals kommen.

6 PRAKTISCHE RATSCHLAGE

- Wenn die Luft der Anlage Feuchtigkeit und Ol in be-
trachtlichem Umfang enthalt, sollte man einen Trocken-
filter verwenden. Dies verhindert eine GbermaBige Oxi-
dation und VerschleiB3 der Verbrauchsteile, Schaden am
Brenner und eine Minderung von Schneidgeschwindig-
keit und Schnittglte.

¢ Die Verunreinigungen in der Luft beglnstigen die Oxi-
dation der Elektrode und der DUse und kdnnen auch das
Zinden des Pilotlichtbogens erschweren. Wenn dies der
Fall ist, das Endstiick der Elektrode und die Duse innen
mit sehr feinkdrnigem Schleifpapier reinigen.

- Vor der Montage von neuen Elektroden und Dusen si-
cherstellen, dass sie sauber und fettfrei sind.

- Stets Originalersatzteile verwenden, um Schaden am
Brenner zu verhindern.

7 BESCHREIBUNG DER SCHUTZEINRICHTUNGEN

Das Gerat verflgt Uber mehrere Schutzfunktionen, die

durch die Anzeige “Err” auf den Displays U und V signa-

lisiert werden (siehe die Tabelle unten).

Zur Gewahrleistung der Wirksamkeit dieser Sicherheits-

vorrichtungen ist Folgendes erforderlich:

¢ Die Sicherheitsvorrichtungen keinesfalls entfernen
oder kurzschlieBen.

e AusschlieBlich Originalersatzteile verwenden.

e Beschadigte Teile des Gerats oder des Brenners
ausschlieBlich durch Originalteile ersetzen.

e AusschlieBlich Brenner von CEBORA Typ CP161
verwenden.



FEHLERBESCHREIBUNG DISPLAY | MOGLICHE ABHILFE
Starttaster beim Einschalten oder beim Wiederein- TRG Die Stromquelle ausschalten, den Startbefehl
schalten der Stromquelle gedriickt. aufheben und die Stromquelle wieder einschalten.
Ubertemperatur der Ausgangsdioden oder des Tran- Die Stromquelle nicht ausschalten, damit der Lif-
sformators. ter eingeschaltet bleibt und die Kihlung schneller
erfolgt. Das Gerét kehrt automatisch wieder in
THO den normalen Betriebszustand zuriick, wenn die
emperatur wieder innerhalb der zuldssigen Gren-
zen liegt. Lasst sich das Problem nicht beheben,
den Kundendienst von CEBORA kontaktieren.
Ubertemperatur des DC-Reglers (Modul IGBT). Die Stromquelle nicht ausschalten, damit der L{f-
ter eingeschaltet bleibt und die Kiihlung schneller
erfolgt. Das Gerat kehrt automatisch wieder in
THA den normalen Betriebszustand zurlick, wenn die
Temperatur wieder innerhalb der zulassigen Gren-
zen liegt. Lasst sich das Problem nicht beheben,
den Kundendienst von CEBORA kontaktieren.
Niedriger Druck in einem Gasversorgungskanal. GAS LO |Den Druck der Versorgungsluft erhéhen.
Schutztir bei Stromquelle oder Ziindgerat HV14 OPN Kontrollieren, dass die Schutztiir bei der Einheit
gedffnet. HV14 richtig geschlossen ist.
CNC-Pantograph ausgefallen oder ausgeschaltet. Den CNC-Pantrographen einschalten, den
rob Not-Aus-Zustand auftheben und die Verbindung
zwischen Stromquelle und CNC-Pantograph
kontrollieren.
Interner Fehler im Speicher des Mikroprozessors. Err 2 Den Kundendienst von CEBORA kontaktieren.
Strom bei erloschenem Lichtbogen festgestellt. Err 30 | Den Kundendienst von CEBORA kontaktieren.
Messwert des Stroms beim Schneiden auBerhalb Err 35 Den Kundendienst von CEBORA kontaktieren.
des Skalenbereichs.
Strom im Stromkreis des Pilotlichtbogens bei erlosche- E Den Kundendienst von CEBORA kontaktieren.
. rr 39
nem Lichtbogen festgestellt.
Geféhrliche Spannung: Fehler beim Hauptstromkreis. | Err 40 |Den Kundendienst von CEBORA kontaktieren.
Fehler bei der seriellen Kommunikation zwischen Den Kundendienst von CEBORA kontaktieren.
dem Hauptsteuerkreis und dem Stromkreis des Err 43
Brenneranschlusses.
Strom im Stromkreis des Pilotlichtbogens wahrend des Err 49 Den Kundendienst von CEBORA kontaktieren.
Schneidens festgestellt.
Elektrode verbraucht. Err 55 |Elektrode und/oder Dise auswechseln.
Falsche Netzspannung. Err 67 | Den Wert der Netzspannung kontrollieren.
Gasschlduche nicht vollsténdig entleert oder hoher Err 79 Die Verbrauchsteile kontrollieren oder den Versor-
Druck in einem Gasversorgungskanal. gungsdruck senken.

8 WARTUNG

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

8.1 WARTUNG DER STROMQUELLE

Fir Wartungseingriff innerhalb des Gerats sicherstellen,
dass sich der Schalter A in der Schaltstellung “O” befindet
und dass das Netzkabel vom Stromnetz getrennt ist.
Obgleich das Gerat Uber eine automatische Vorrichtung
zum Ablassen des Kondenswassers verflgt, die jedes
Mal aktiviert wird, wenn die Luftzufuhr unterbrochen
wird, sollte man regelmaBig kontrollieren, dass sich im
Behalter J (Abb. 2) des Druckminderers kein Kondens-
wasser befindet.

Ferner muss man den Metallstaub, der sich im Geréat
angesammelt hat, in regelmaBigen Zeitabstdnden mit
Druckluft entfernen.

8.2 SICHERHEITSVORKEHRUNGEN NACH EINEM
REPARATUREINGRIFF

Nach Ausfihrung einer Reparatur darauf achten, die Ver-
drahtung wieder so anzuordnen, dass eine sichere Iso-
lierung zwischen Primar- und Sekundarseite des Geréts
gewabhrleistet ist. Sicherstellen, dass die Dréhte 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 Schluss zwischen Priméar- und
Sekundarkreis kommen kann, wenn sich ein Leiter 16st
oder bricht.

AuBerdem die Schrauben mit den gezahnten Unterleg-
scheiben wieder wie beim Originalgerat anbringen.



MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR MACHINE A COUPER AU PLASMA

IMPORTANT: AVANT LA MISE EN MARCHE DE LA MA-
CHINE, 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

[JLA SOUDURE ET LE DECOUPAGE A LARC

— 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 détaillées, demander le ma-
nuel code 3.300.758.

BRUIT.
Cette machine ne produit pas elle-méme des
Abruits supérieurs a 80 dB. Le procédé de décou-
page au plasma/soudure peut produire des ni-
veaux de bruit supérieurs a cette limite; les utilisateurs
devront donc mette en oeuvre les précautions prévues
par la loi.

CHAMPS ELECTROMAGNETIQUES- Peuvent étre dan-
gereux.

S ’ e e courant électrique traversant n'importe
4 Q quel conducteur produit des champs élec-
3? SR tromagnétiques (EMF). Le courant de sou-
:q_ﬂ‘\\ dure ou de découpe produisent des champs

o électromagnétiques autour des cébles ou

des générateurs.

¢ | es champs magnétiques provoqués par des courants

élevés peuvent interférer avec le fonctionnement des sti-
mulateurs cardiaques.

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

e | exposition aux champs électromagnétiques de sou-

dure 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. Sile cable de
masse se trouve a droite de |'opérateur, le cable 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 dé-
coupe.

- Ne pas travailler prés du générateur.

EXPLOSIONS
¢ Ne pas souder a proximité de récipients sous
Apression ou en présence de poussiéres, gaz ou
== yapeurs explosifs. Manier avec soin les bouteilles
et les détendeurs de pression utilisés dans les opérations
de soudure.

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

Cette machine est construite en conformité aux indica-
tions contenues dans la norme harmonisée IEC 60974-
10(Cl. A) et ne doit étre utilisée que pour des buts pro-
fessionnels dans un milieu industriel. En fait, il peut
y avoir des difficultés potentielles dans I'assurance
de la compatibilité électromagnétique dans un milieu
différent de celui industriel.

ET ELECTRONIQUES

Ne pas éliminer les déchets d’équipements
électriques 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
|égislations 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 auprés de notre représentant
local au sujet des systemes de collecte agréés.En vous
conformant a cette Directive Européenne, vous contri-
buez a la protection de I’environnement et de la santé!

HELIMINATION D'EQUIPEMENTS ELECTRIQUES

EN CAS DE MAUVAIS FONCTIONNEMENT, DEMANDER
LASSISTANCE 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
causer 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
causer des incendies. Maintenir un extincteur a
proximité et faire en sorte qu'une personne soit tou-
jours préte a l'utiliser.

1.3 Ne jamais découper des récipients fermés.

2. Larc plasma peut provoquer des lésions et des br(-
lures.

2.1 Débrancher l'alimentation électrique avant de dé-
monter la torche.

2.2 Ne jamais garder les matiéres a proximité du par-
cours 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.
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3.1 Porter des gants isolants. Ne jamais porter des gants
humides ou endommagés.

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

3.3 Débrancher la fiche du cordon d’alimentation avant
d'intervenir sur la machine.

4. Linhalation des exhalations produites par la découpe
peut étre nuisible pour la santé.

41 Tenir la téte a I'écart des exhalations.

4.2 Utiliser un systeme de ventilation forcée ou de dé-
chargement des locaux pour éliminer toute exhala-

tion.

4.3 Utiliser un ventilateur d'aspiration pour éliminer les
exhalations.

5. Lesrayons de I'arc peuvent irriter les yeux et brller la
peau.

51 Porter un casque et des lunettes de sécurité. Utili-
ser 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 protec-
tion 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'avertisse-
ment.

2 DESCRIPTION GENERALE

Cette machine est un générateur de courant continu
constant, congu pour la découpe de matériaux électro-
conducteurs (métaux et alliages) avec procédé arc plas-
ma. Le gaz plasma peut étre de I'air ou de I'azote.

2.1 DEBALLAGE ET ASSEMBLAGE

Suivre les indications de la Fig. 1 pour retirer la machine
de 'emballage. Cette machine étant munie de roues sans
freins, il faut faire attention a ne pas la positionner sur
des surfaces inclinées pour éviter tout renversement ou
mouvement non contrélé.

/

~

MIN. 500

/

2.2 DESCRIPTION DE LA MACHINE (fig. 2)

A) Interrupteur de fonction 0-1.

C) Raccord fixe pour torche.

D) Protection raccord torche.

E) Prise pour cable de masse.

F) Raccord mobile.

H) Bouton pour le réglage de la pression du gaz.

) Raccord alimentation gaz (filet 1/4” gaz femelle).

J) Bac de récolte condensat.

K) Cordon d’alimentation.

L) Manométre.

N) Voyant mode découpe.

0O) Voyant mode Self Restart (nouvelle mise en marche
automatique de I'arc pilote).

P) Voyant mode décriquage.

U) Afficheur qui visualise:
- a l'amorcage = article machine (956), type de
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torche (CP161 ou CP101), longueur de la torche (Len).
- ou bien = courant de découpe et codes d’erreur.

V) Afficheur qui visualise :

- a ’lamorgage = version du logiciel (01, 02,...), type de
torche (CP), longueur de la torche (6)

- ou bien = diamétre de la buse a utiliser et codes
d’erreur.

W) Bouton de sélection mode de fonctionnement. A
chaque pression du bouton, le voyant de la sélection
correspondante s’allume.

Z) Bouton pour le réglage du courant de découpe.

2.3 EXPLICATION DES DONNEES TECHNIQUES INS-
CRITES SUR LA PLAQUETTE DE LA MACHINE.

La machine est fabriquée d’apres les normes suivantes:
IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC 60974.10 CI. A - IEC
61000-3-11 - IEC 61000-3-12 (voir remarque 2).
s~QDM{FJ= Transformateur triphasé-redresseur-conver-
tisseur DC/DC (chopper).

Numéro matricule a citer toujours pour toute
question concernant la machine.

Ne.

(Y
eac.

torch type

uo
X

12
u2

U1
3~ 50/60Hz
11 max.

Caractéristique descendante.
Pour découpe plasma.

Type de torche qui peut étre utilisée avec
cette machine.

Tension a vide secondaire (valeur de créte).
Facteur de service en pourcentage.
Exprime le pourcentage de 10 minutes du-
rant lesquelles la machine peut fonctionner
a un certain courant sans surchauffer.
Courant de découpe.

Tension second. avec courant de découpe
12. Cette tension dépend de la distance entre
buse et piece a découper. Si cette distance
augmente, la tension de découpe aug-
mente également, tandis que le facteur
de service X% peut diminuer.

Tension nominale d’alimentation.
Alimentation triphasée 50 ou 60 Hz.

Est la valeur maximale du courant absorbé.



11 eff. Est la valeur maximale du courant effectif

absorbé compte tenu du facteur de service.

Degré de protection de la carcasse

Degré 1 Le deuxieme chiffre indique que

cette machine n’est pas indiquée pour opé-

rer a I'extérieur.

Appropriée pour un usage a haut risque mi-

lieux.

REMARQUES:

1- En outre, la machine est indiquée pour opérer dans
des milieux avec degré de pollution 3. (Voir IEC 60664).

2- Cet équipement est conforme a la norme IEC 61000-
3-12 a condition que I'impédance admissible maxi-
mum Zmax de I'installation, mesurée dans le point
de raccordement entre I'installation de I'utilisateur et
le réseau de transport électrique, soit inférieure ou
égale a 0,044 ohm. C’est l'installateur ou I'utilisateur
de I'équipement qui a la responsabilité de garantir, en
contactant éventuellement le gestionnaire du réseau
de transport électrique, que I'’équipement est branché
a une source d’alimentation dont I'impédance admis-
sible maximum Zmax est inférieure ou égale a 0,044.
ohm.

P21

3 MISE EN SERVICE
3.1 MONTAGE DE LA TORCHE

Cette machine est fournie sans torches et n’est ap-
propriée que pour des torches CEBORA CP161 ma-
nuelles aussi bien qu’automatiques (droites).

Apres avoir inséré le raccord mobile F dans la protection
D, il faut I'insérer sur le raccord fixe C, en vissant a fond le
collier du raccord F pour éviter toute fuite d’air qui pour-
rait compromettre un bon fonctionnement.

Il ne faut pas bosseler le pivot porte-courant ni plier les
fiches du raccord mobile F.

Visser la protection D sur le panneau.

3.2 MISE EN CEUVRE

La mise en service de la machine doit étre exécutée
par du personnel qualifié. Tous les raccordements
doivent étre conformes aux normes en vigueur et
étre réalisés dans le respect des lois sur la sécurité
(voir normes CEI 26-23 / CEI CLC 62081).

Raccorder I'alimentation du gaz au raccord | aprés avoir
vérifier que I'installation peur fournir une capacité et une
pression adéquate a la torche utilisée.

Si Iair est fourni a partir d’'une bouteille d’air comprimé,
la bouteille doit étre munie d’un régulateur de pression;
La bouteille d’air comprimé ne doit jamais étre reliée
directement au réducteur de la machine. La pression
pourrait dépasser la capacité du réducteur qui pour-
rait, par conséquent, exploser.

S’assurer que la tension d’alimentation correspond a la
tension indiquée sur la plaquette des données appliquée
au cable d’alimentation. Autrement intervenir immédia-
tement sur le bornier de changement de la tension AE a
P'intérieur de la machine (fig. 3).

La machine est munie d’interrupteur de fonction et par
conséquent :

a) En cas de raccordement permanent au systeme d’ali-
mentation (sans fiche) il faut prévoir un interrupteur géné-
ral de capacité adéquate conformément aux données de
la plaquette.

b) En cas de raccordement avec fiche, il faut utiliser une
fiche de capacité adéquate aux données de la plaquette.
Dans ce cas la fiche doit étre utilisée pour débrancher
complétement la machine du réseau, aprés avoir posi-
tionné sur “O” I'interrupteur A (fig. 2).

Le cable jaune-vert de I'alimentation doit &tre branché au
bornier de masse.

Si I'on utilise des rallonges, elles doivent avoir une sec-
tion adaptée au courant ITmax absorbé, indiqué sur la
plaquette des données techniques.

4 UTILISATION

Avec la touche W on sélectionne le type de travail a
effectuer: les voyants N, O, P s’allument, correspondant
respectivement a la découpe (CUT), a la découpe sur
grillé (SELF-RESTART) et au décriquage (GOUGE).
Mettre en fonction la machine avec la touche A (les affi-
cheurs U, V et les voyants N, O, P s’allument).

En succession rapide sont affichés :

- 'article du générateur (afficheur U),

- la version du micrologiciel installée (afficheur V),

- le nom de la torche montée (afficheur U et V).

Ensuite, sur I'afficheur U, LEN (longueur de la torche) est
visualisé et sur I'afficheur V la valeur (valeur prédéfinie =
12 métres) clignote.

Si la torche utilisée est d’une longueur différente, il faut
modifier la valeur par le bouton Z.

Aprés 5 secondes, la valeur choisie est mémorisée et
gardée pour les mises en fonction successives du géné-
rateur. En cas de programmation initiale erronée, il est
possible de modifier la longueur en appuyant longue-
ment sur la touche W et en séléctionnant la veleur dési-
rée au moyen du bouton Z et en appuyant de nouveau



longuement sur la touche W.

Appuyer pendant un seul instant sur le bouton de la
torche pour commander I'ouverture du flux de I'air com-
primé. Dans cette condition régler la pression, indiquée
sur le manométre L, a 5 bar (0,5.6 MPa) pour les torches
de 6 m de longueur et a 5,5 bar (0,55 MPa) pour les
torches de 12 m de longueur au moyen de la poignée du
réductgeur H, et poussez-la vers le bas pour la bloquer.

4.1 DECOUPE (MODE DE TRAVAIL « CUT »)

Avec le bouton Z, régler le courant de découpe en fonc-
tion de I'épaisseur a découper en suivant les instructions
indiquées sur les tables de découpe.
Pendant le réglage du courant, I'afficheur V visualise le
diametre correct de la buse a utiliser.
Brancher le cable de masse, a la piece a découper en
s’assurant qu’il y a un bon contact électrique entre la
borne et la piéce, spécialement avec des tbles peintes,
oxydées ou avec des revétent isolants. Il ne faut jamais
relier la pince a la partie de la matiére qui doit étre enle-
vée.
Avec le bouton Z, choisir le courant de découpe.
Torche Cebora CP101:
Avec la buse @ 1,2 et des courants de 45 a 60 A utiliser
I'entretoise prévue a deux faces Art. 1404.
Torche Cebora CP161:
utiliser la buse @ 1,2 jusqu' a 60 A et 1,4 de 60 a 100A.
Avec un courant de découpe de 20 a 45A et une buse
de 1,2mm de diametre il est possible d’effectuer une
découpe avec la buse positionnée directement sur la
piéce (drag cut).
Avec des courants supérieurs a 45A il est impératif
d’utiliser I'entretoise a ressort ou a deux pointes pour
éviter de mettre en contact direct la buse ou la pro-
tection de la buse avec la piéce a découper.
Avec la torche en mode automatique, prévoir une dis-
tance de 4mm environ entre la protection de la buse
et la piéce, en suivant les indications des tables de
découpe.
Appuyer sur le bouton de la torche pour amorcer l'arc
pilote.
Si I'opération de découpe ne démarre pas, aprés 2 se-
condes l'arc pilote s’éteint; pour I'amorcer de nouveau
appuyer encore sur le bouton.
Pendant I'opération de découpe la torche doit étre ver-
ticale.
La découpe étant terminée et le bouton relaché, lair
continue a sortir de la torche pour en permettre le refroi-
dissement.
Il est bien de ne pas arréter la machine avant la fin de
cette opération.
Quand la torche est utilisée manuellement ou si I'on doit
réaliser des orifices ou bien effectuer la coupe a partir du
centre du matériau, il faut placer la torche dans une posi-
tion inclinée et la redresser doucement de telle sorte que
le métal fondu n’éclabousse pas la protection de la buse
(voir fig.4). Cette opération doit étre réalisée lorsqu’on tra-
vaille sur des pieces d’une épaisseur supérieure a 3mm.
Quand la torche est utilisée automatiquement (voir fig. 5)

suivre scrupuleusement les instructions contenues dans
les tables de découpe pour ce qui est de la hauteur de
défoncement, la hauteur de travail et les épaisseurs maxi-
mum de découpe en fonction du courant.

Fig.5
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Si I'on doit effectuer des découpes circulaires il est
conseillé d'utiliser le compas approprié fourni sur de-
mande. |l ne faut pas oublier que si on utilise le compas
il peut étre nécessaire de suivre la technique de départ
sus-mentionnée.

Eviter de tenir inutilement allumé I’arc pilote en I'air pour
ne pas augmenter la consommation de I’électrode, du
diffuseur et de la buse.

Le travail étant terminé, éteindre la machine.

4.2 DECOUPE SUR GRILLE (MODE DE TRAVAIL
SELF-RESTART).

Activer cette fonction pour découper des tbles percées
ou des grillés.

La découpe étant terminée, maintenir pressé le bouton
et I'arc pilote s’allumera de nouveau automatiquement.
N’utiliser cette fonction qu’au besoin pour éviter de
consommer inutilement ’électrode et la buse.

4.3 DECRIQUAGE (MODE DE TRAVAIL «GOUGE»).
seulement pour la torche CP161.

Cette opération permet d’éliminer des soudures défec-
tueuses, diviser des pieces soudées, préparer des bords,
etc. Pour cette opération il faut utiliser la buse @ 3 mm.
La valeur du courant a utiliser varie de 60 a 120A en fonc-
tion de I’épaisseur et de la quantité de matiere a enlever.
Pour cette opération il faut maintenir la torche inclinée
(fig. 6) et procéder vers la matiere fondue de facon que
le gaz sortant de la torche I'éloigne. Linclinaison de la
torche par rapport a la piece découle de la pénétration
que I'on désire obtenir. Puisque pendant le processus les
scories fondues tendent a s’attacher au porte-buse et a
la protection de la buse, il est bien de les nettoyer sou-
vent pour éviter tous phénomenes d’amorcage (double
arc)pouvant détruire la buse en quelques secondes.

A cause de la forte émission de radiations (infrarouges
et ultraviolettes) pendant ce procédé on conseille une
protection trés soignée des personnes opérant dans le
milieu de travail.

Le travail étant terminé, éteindre la machine.
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5 SOSTITUZIONE DEI CONSUMABILI

IMPORTANT : éteindre le générateur avant d’effec-
tuer tous remplacement des consommables.

Avec référence aux fig .7 et 8, les piéces soumise a usure
sont I'électrode A, le diffuseur B, la buse C et la protec-
tion buse E (seulement pour la torche CP161); pour les
remplacer dévisser le porte-buse D.

L'électrode A doit étre remplacée quand elle présente un
cratere d'environ 1,2 mm de profondeur au centre.
ATTENTION: pour desserrer I'électrode, n'exercer aucun
effort soudain, mais appliquer une force progressive
jusqu'a débloquer le filet. La nouvelle électrode doit étre
vissée dans son logement et bloquée sans serrer a fond.
La buse C doit étre remplacée lorsque le trou central
est abimé ou bien élargi par rapport a celui de la piece
neuve. Un retard dans le remplacement de I'électrode
et de la buse provoque une surchauffe excessive des
piéces compromettant la durée du diffuseur B.
S'assurer que, aprés son remplacement, le porte-buse D
est suffisamment serré.

ATTENTION: visser le porte-buse D sur le corps de la
torche uniquement si I'électrode A, le diffuseur B la buse
C et la protection buse E (uniquement pour CP 161)sont

montés.
§
4
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L'absence de ces piéces compromet le fonctionne-
ment de la machine, notamment la sécurité de I'opé-
rateur.

6 CONSEILS PRATIQUES

- Si I'air de l'installation contient de ’lhumidité et de ’huile
en exces, il est conseillé d'utiliser un filtre de séchage.
cela permet d’éviter une oxydation excessive et I'usure
des éléments soumis a usure, 'endommagement de la
torche et la réduction de la vitesse et de la qualité de
découpe.

- Les impuretés présentes dans I'air favorisent I'oxyda-
tion de I'électrode et de la buse et peuvent rendre difficile
I’allumage de I'arc pilote. Si cette condition se vérifie, net-
toyer la partie terminale de I’électrode et l'intérieur de la
buse avec du papier émeri fin.

- S’assurer que la nouvelle électrode et la nouvelle buse,
qui doivent étre montées, soient bien propres et dégrais-
sées.

- Pour éviter de détériorer la torche, utiliser toujours des
piéces de rechange originales.

7 DESCRIPTION DES PROTECTIONS

La machine est munie de plusieurs protections signalées
par «Err» sur les afficheurs U et V (voir table dessous).
Pour garantir I'efficacité de ces protections :

¢ Ne pas éliminer ou court-circuiter les protections.

e N’utiliser que des piéces originales.

e Remplacer toujours avec des piéces originales
toutes parties éventuellement abimées de la ma-
chine ou de la torche.

e Utiliser exclusivement des torches CEBORA type
CP 161.

8 ENTRETIEN

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

8.1 ENTRETIEN DU GENERATEUR

En cas d’entretien a l'intérieur de la machine, vérifier que
I'interrupteur A soit en position “O” et le cordon d’ali-
mentation soit débranché.

Méme si la machine est munie d’un dispositif automatique
de déchargement du condensat, qui entre en fonction
chaque fois que l'alimentation de I'air est fermée, il est
conseillé de contrdler périodiquement que le bac J (fig.2)
du réducteur ne contienne aucune trace de condensat.

Il faut nettoyer périodiquement I'intérieur de la machine
en enlevant, avec de I'air comprimé, la poussiére qui s’y
accumule.




8.2 MESURES A ADOPTER APRES UNE INTERVEN-
TION DE REPARATION.

Aprés avoir exécuté une réparation, faire attention a
rétablir le cablage de facon qu’il y ait un isolement sir
entre le c6té primaire et le cété secondaire de la ma-
chine. Eviter que les cables puissent entrer en contact
avec des organes en mouvement ou des piéces qui se
réchauffent pendant le fonctionnement. Remonter tous
les colliers comme sur la machine originale de maniére
a éviter que, si par hasard un conducteur se casse ou
se débranche, les cbtés primaire et secondaire puissent
entrer en contact.

Remonter en outre les vis avec les rondelles dentelées
comme sur la machine originale.

DESCRIPTION ERREUR afficheur | SOLUTION POSSIBLE

Bouton de marche (start) appuyé lors de la mise sous TRG Eteindre le générateur, détacher la commande de

tension ou de la réinitialisation du générateur. marche et mettre en fonction le générateur.

Surchauffe des diodes de sortie du transformateur. Ne pas éteindre le générateur, pour maintenir le
ventilateur en fonction et obtenir un refroidisse-

THO ment rapide. Le fonctionnement normal est activé

automati quement dés que la température revient
dans les limites permises. Si le probléme persiste,
contacter le Service Aprés-vente de CEBORA

Surchauffe du régulateur CC (module IGBT). Ne pas éteindre le générateur, pour maintenir le
ventilateur en fonction et obtenir un refroidisse-

TH1 ment rapide. Le fonctionnement normal est activé

automatiquement dés que la température revient
dans les limites permises. Si le probléme persiste,
contacter le Service Aprés-vente de CEBORA.

Faible pression dans un canal d’alimentation gaz. GAS LO |Augmenter la pression de I'air d'alimentation.

Porte ouverte dans le générateur ou dans le module OPN Controler la fermeture correcte de I'unité HV14.

d’amorcage HV14.

CNC en urgence ou éteint. rob Mettre en fonction le CNC, sortir de I'urgence,
controler le raccord générateur-CNC.

Erreur interne dans la mémoire du microprocesseur. Err2 | Contacter le Service Aprés-vente de CEBORA.

Offset LEM sur module maitre. Err 30 |Contacter le Service Apres-vente de CEBORA.

Le module maitre ne fournit pas de courant ou n’est Err 35 Contacter le Service Aprés-vente de CEBORA.

pas réglé (LEM).

Offset LEM arc pilote ou LEM piece. Err 39 | Contacter le Service Aprés-vente de CEBORA.

Tension dangereuse: panne du circuit de puissance. Err 40 |Contacter le Service Apres-vente de CEBORA.

Erreur de communication sérielle entre circuit de Err 43 Contacter le Service Aprés-vente de CEBORA.

contrdle principal et circuit raccord torche.

Courant dans le circuit arc pilote pendant la découpe ou Err 49 Contacter le Service Apres-vente de CEBORA.

LEM pieces hors échelle.

Electrode usée. Err 55 |Remplacer I'électrode et/ou la buse.

Tension d'alimentation hors spécification. Err 67 | Contréler la valeur de la tension d'alimentation.

Purge des tuyaux gaz non effectuée complétement Err 79 Contrdler les consommables ou réduire la pres-

ou pression élevée dans un canal d’alimentation gaz. sion d'alimentation.




MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA EQUIPO DE CORTE EN PLASMA

IMPORTANTE: ANTES DE LA PUESTA EN FUNCIONA-
MIENTO DEL APARATO, LEER EL CONTENIDO DE ESTE
MANUAL Y CONSERVARLO, DURANTE TODA LA VIDA
OPERATIVA, EN UN SITIO CONOCIDO POR LOS INTE-
RESADOS. ESTE APARATO DEBERA SER UTILIZADO
EXCLUSIVAMENTE PARA OPERACIONES DE SOLDA-
DURA.

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

A LA SOLDADURA'Y EL CORTE DE ARCO PUE-
——DEN SER NOCIVOS PARA USTEDES Y PARA
LOS DEMAS, por lo que el utilizador debera ser informa-
do de los riesgos, resumidos a continuacion, 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 superio-
Ares a los 80dB. El procedimiento de corte plas-
ma/soldadura podria producir niveles de ruido
superiores a tal limite; por consiguiente, los utilizadores
deberan poner en practica las precauciones previstas
por la ley.

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS- Pueden ser dafiosos.

< ’ e | a corriente eléctrica que atraviesa cual-

4 Q quier conductor produce campos electro-

2. N magnéticos (EMF).

i ﬁ‘\\ La corriente de soldadura o de corte gene-

ra campos electromagnéticos alrededor de
los cables y generadores.

¢ L os campos magnéticos derivados de corrientes eleva-

das pueden incidir en el funcionamiento del pacemaker.

Los portadores de aparatos electrénicos vitales (pace-

makers) deberian consultar al médico antes de aproxi-

marse a la zona de operaciones de soldadura al arco, de
corte, desbaste o soldadura por puntos.

e | a exposicién a los campos electromagnéticos de la

soldadura o del corte podrian tener efectos desconoci-

dos sobre la salud.

Cada operador, para reducir los riesgos derivados de la

exposicion a los campos electromagnéticos, tiene que

atenerse a los siguientes procedimientos:

- Colocar el cable de masa y de la pinza portaelectrodo
o de la antorcha de manera que permanezcan flan-
queados. 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 pre-
sién 0 en presencia de polvo, gas o vapores ex-
plosivos. Manejar con cuidado las bombonas y

los reguladores de presién utilizados en las operaciones
de soldadura.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

Este aparato se ha construido de conformidad a las indi-
caciones 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 pre-
sentarse potenciales dificultades en el asegurar la
compatibilidad electromagnética en un ambiente di-
ferente del industrial.

RECOGIDA Y GESTION DE LOS RESIDUOS DE
APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS

iNo esta permitido eliminar los aparatos eléctri-
cos junto con los residuos sélidos urbanos! Se-
gun lo establecido por la Directiva Europea 2002/96/CE
sobre residuos de aparatos eléctricos y electronicos y
su aplicacion en el ambito de la legislacion nacional, los
aparatos eléctricos que han concluido su vida util deben
ser recogidos por separado y entregados a una insta-
lacién de reciclado ecocompatible. En calidad de pro-
pietario 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
humanal

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 causar
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 ala mano de ma-
nera que una persona esté lista para usarlo.

1.3 Nunca cortar contenedores cerrados.

2. Elarco plasma puede provocar lesiones y quemadu-
ras.

2.1 Desconectar la alimentacién eléctrica antes de des-
montar el soplete.

2.2 No tener el material cerca del recorrido de corte.

2.3 Llevar una proteccion 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.
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3.1 Llevar guantes aislantes. No llevar guantes mojados
o danados.

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.

41 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 aspiracién para eliminar las ex-
halaciones.

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
gradacién correcta. Llevar una protecciéon 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) con el procedimiento de
arco plasma. El gas plasma puede ser aire o nitrégeno.

2.1 DESEMBALAJE Y ENSAMBLAJE

Extraer el aparato del embalaje siguiendo las indicacio-
nes de la Fig. 1.

Ya que este aparato esta provisto de ruedas sin freno,
asegurarse de que la maquina no esté colocada sobre
superficies inclinadas, para evitar el vuelco o el movi-
miento incontrolado de la misma.

/

~

MIN. 500

N

2.2 DESCRIPCION DEL APARATO (fig. 2)

Interruptor de funcién 0-1.

Racor fijo para soplete.

Proteccidén conexién del soplete.

Toma para el cable masa.

Racor movil.

Manecilla para la regulacién de la presion del gas.
Racor alimentacion gas (rosca 1/4” gas hembra).
Cubeta para recoger condensacion.

Cable de alimentacion.

Mandémetro.

Led modalidad corte.

Led modalidad Self Restart (reencendido automatico
del arco piloto).

Led modalidad desbaste.
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U) Display que visualiza:

- al encendido = articulo maquina (956), tipo soplete
(161), longitud soplete (Len).

-en otros casos = corriente de corte y codigos de
error.

V) Display que visualiza:

-al encendido = versién software (01, 02, ...), tipo so-
plete (6), longitud soplete (Len)

en otros casos = diametro de la boquilla para usar y
codigos de error.

W) Botén de selecciéon modalidad de trabajo. Cada vez
que se presiona este botén, se enciende el led co-
rrespondiente a la seleccion efectuada.

Z) Manecilla para la regulacion de la corriente de corte.

2.3 EXPLICACION DE LOS DATOS TElecos CITA-
DOS EN LA PLACA DE CARACTERISTICAS DE LA
MAQUINA.

Este aparato ha sido fabricado en conformidad con
las siguientes normas: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC

60974.10 CI. A - IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12 (ver
Nota 2).
3~CDM = Transformador trifasico-rectificador-conver-

tidor DC/DC (chopper).
Ne. Numero de matricula que se citara en cual-
quier peticidén correspondiente al aparato.
Y Caracteristica descendiente.

_@P.A.C

. Adapto al corte al plasma.

torch type Tipo de soplete que puede ser utilizado con
este aparato.

uo Tension en vacio secundaria (valor de pico).

X Factor de servicio porcentaje.
El factor de servicio expresa el porcentaje
de 10 minutos en el que el aparato puede
trabajar a una determinada corriente sin re-
calentarse.

12 Corriente de corte.

u2 Tensién ecundaria con corriente de corte 12.

Esta tension depende de la distancia entre



la boquilla y la pieza a cortar. Si esta dis-
tancia aumenta también la tension de
corte aumenta y el factor de servicio X%
puede disminuir.

U1 Tensién nominal de alimentacion.

3~ 50/60Hz Alimentacion trifasica 50 o 60 Hz.

1 max. Es el valor maximo de la corriente absorbida.
11 eff. Es el valor maximo de la corriente efectiva

absorbida considerando el factor de servicio.
P21 Grado de proteccién de la carcasa.

Grado 1 como segunda cifra significa que
este aparato no es idoneo para trabajar en
el exterior.

Idéneo para trabajar en ambientes con ries-

go aumentado.

NOTAS:

1- El aparato ademas se ha proyectado para trabajar en
ambientes con grado de contaminacién 3. (Ver IEC
60664).

2- Este equipo cumple con lo establecido por la IEC
61000-3-12, siempre que la impedancia maxima Zmax
admitida por el sistema sea inferior o igual a 0,044
ohm en el punto de interfaz entre sistema del usuario
y sistema publico. Es responsabilidad del instalador o
del usuario garantizar, consultando eventualmente al
operador de la red de distribucion, que el equipo sea
conectado a una alimentacion con impedancia méaxi-
ma de sistema admitida Zmax inferior o igual a 0,044
ohm.

3 INSTALACION
3.1 MONTAJE DEL SOPLETE

Este sistema se entrega sin soplete y es idéneo solo
para sopletes CEBORA CP161 tanto manuales como
automaticos (derechos).

Después de haber introducido el racor mévil F en la pro-
teccién D, introducirlo en el racor fijo C, enroscando a
fondo la virola del racor F para evitar pérdidas de aire
que podrian perjudicar su buen funcionamiento.

No abollar el perno portacorriente y no doblar los enchu-
fes del racor movil F.

Enroscar la proteccion D en el tablero.

3.2 PUESTA IN FUNCIONAMIENTO

La instalacién de la maquina debe ser efectuada por
personal cualificado. Todas las conexiones deben
cumplir con lo dispuesto por las normas vigentes y
ser realizadas con plena observancia de la ley sobre
prevencion de accidentes (norma CEl 26-23 e IEC/
TS 62081).

Conectar la alimentacion del gas al racor | asegurandose
de que el sistema pueda abastecer un caudal y una pre-
sién adecuados al soplete usado.

Si la alimentacion del aire proviene de una bombona de
aire comprimido, ésta tiene que ser equipada con un
regulador de presion; nunca conectar una bombona

de aire comprimido directamente al reductor de la
maquina. La presion podria superar la capacidad del
reductor que por consiguiente podria explotar.
Controlar que la tensién de alimentacion corresponda a la
que se indica en la placa del cable de alimentacion. Si no
fuese asi, cambiar la tensién mediante la bornera corres-
pondiente AE colocada en el interior del aparato (fig.3).

La maquina esta equipada con un interruptor de funcién,
por lo que:

a) En caso de conexion permanente al sistema de ali-
mentacién (sin enchufe) es necesario instalar un interrup-
tor general de capacidad adecuada, en conformidad con
los datos de placa.

b) En caso de conexién con enchufe, usar un enchufe
de capacidad conforme con los datos de placa. En este
caso el enchufe tiene que ser usado para desconectar
completamente la maquina de la red, después de haber
puesto en “O” el interruptor A (fig. 2).

El conductor amarillo-verde del cable de alimentacion
debe ser conectado al terminal de masa.

Eventuales alargadores deben ser de seccion adecuada
para la corriente I1 max. consumida indicada en la placa
de los datos técnicos.

4 EMPLEO

La seleccién del tipo de trabajo a efectuar se hace por
medio de la tecla W: se encienden los leds N, O, P co-
rrespondientes respectivamente al corte (CUT), al corte
de enrejados (SELF-RESTART) y al desbaste (GOUGE).
Encender el aparato mediante la manecilla A (se encien-
den los displays U, V y los Leds N,O,P).

En rapida sucesién se visualizan:

- el articulo del generador (display U),

- la version firmware instalada (display V),

-el nombre del soplete montado (display U y V).

A continuacion en el display U se visualizan las letras
LEN (longitud del soplete) y en el display V centellea la
medida (= 12 metros programados en fabrica).



Si el soplete usado tiene una longitud diferente es nece-
sario modificar la medida operando con la manecilla Z.
Después de 5 segundos el valor elegido viene memori-
zado y mantenido en los enencidods sucesivos del ge-
nerador. En caso de programacion inicial equivocada,
es posible modificar la longitud presionando la tecla W,
seleccionando la medida deseada mediante la manecilla
Z y volviendo a presionar la tecla W.

Presionando por un instante el pulsador del soplete se
abre el flujo del aire comprimido. En esta condicion re-
gular la presion, indicada por el manémetro L, a 5 bar
(0,5 MPa) para sopletes de longitud de 6 m y a 5,5 bar
(0,55 MPa) para sopletes de longitud de 12 m operando
con la manecilla H del reductor, entonces bloquear dicha
manecilla presionando hacia abajo.

4.1 CORTE (MODALIDAD DE TRABAJO “CUT”)

Regular, mediante la manecilla Z, la corriente de corte en
funcién del espesor a cortar siguiendo las indicaciones
de las tablas de corte.
Durante la regulacion de la corriente en el display V apa-
rece el diametro correcto de la boquilla a usar.
Conectar la pinza del cable de masa a la pieza a cortar
asegurandose de que el borney la pieza estén en contac-
to eléctrico, en particular en caso de chapas barnizadas,
oxidadas o con revestimientos aislantes. No conectar
la pinza a la parte de material que tiene que ser quitada.
Elegir, mediante la manecilla Z, la corriente de corte.
Soplete Cebora CP101:
Con la tobera @ 1,2 y corrientes desde 45 a 60 A
utilizar el especifico distanciador de dos puntas Art.
1404.
Soplete Cebora CP161:
usar la tobera ¢ 1,2 hasta 60 Ay 1,4 desde 60 a 100A.
Con corriente de corte desde 20 a 45A y boquilla de
diametro 1,2 mm es posible efectuar un corte apo-
yando directamente la boquilla a la pieza (drag cut).
Para corrientes superiores a 45A es indispensable
utilizar el distanciador a muelle o de dos puntas
para evitar poner en contacto directo la boquilla o la
proteccion de la boquilla con la pieza a cortar. Con
el soplete para empleo en automatico, mantener una
distancia de aproximadamente 4mm entre la protec-
cién de la boquilla y la pieza, asi como indicado en las
tablas de corte.
Presionar el botén del soplete para encender el arco
piloto.
Si no se empieza el corte, después de 2 segundos el
arco piloto se apaga y entonces, para volver a encen-
derlo, presionar otra vez el pulsador.
Mantener el soplete vertical durante el corte.
Una vez acabado el corte y después de haber dejado
el pulsador, el aire continua saliendo del soplete para
permitir su enfriamiento.
Es aconsejable no apagar el aparato antes que acabe
este proceso.
En el empleo del soplete manual y si es necesario for-
mar agujeros o empezar el corte desde el centro de la
pieza, hay que colocar el soplete en posicion inclinada

y lentamente enderezarlo de forma que el metal fundido
no salpique sobre la proteccién de la boquilla (ver fig.
4). Esta operacion tiene que ser ejecutada cuando se
agujerean piezas de espesor superior a 3 mm.

En el empleo del soplete automético (ver fig. 5) seguir
escrupolosamente las indicaciones contenidas en las
tablas de corte por lo que concierne la altura de des-
fonde, la altura de trabajo y los espesores maximos de
corte en funcién de la corriente.

Fig.5
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Si hay que ejecutar cortes circulares se aconseja utilizar
el compas correspondiente suministrado bajo pedido. Es
importante recordar que el uso del compas puede reque-
rir el empleo de la técnica de partida arriba indicada.

No tener inutilmente encendido el arco piloto en el aire
para no aumentar el consumo del electrodo, del difusor
y de la boquilla.

Una vez acabado el trabajo, apagar la maquina.

4.2 CORTE DE ENREJADOS (MODALIDAD DE TRA-
BAJO SELF-RESTART)

Activar esta funcion para cortar chapas agujereadas o
enrejados.

Al final del corte, manteniendo presionado el pulsador,
el arco piloto volvera a encenderse automaticamente.
Utilizar esta funcion solo si necesario para evitar un
inatil desgaste del electrodo y de la boquilla.

4.3 DESBASTE (MODALIDAD DE TRABAJO “GOU-
GE”). Solo para antorcha CP161.

4 ‘ ’

Fig. 6




Esta operacién permite quitar soldaduras defectuosas,
dividir piezas soldadas, preparar bordes, etc. Para esta
operacién hay que usar la boquilla @ 3 mm.

El valor de corriente a usar varia de 60 a 120A en funcion
del espesor y de la cantidad de material que se quie-
re quitar. La operacion debe ser ejecutada manteniendo
el soplete inclinado (fig.6) y avanzando hacia el material
fundido de forma que el gas que sale del soplete lo aleje.
La inclinacion del soplete respecto de la pieza depende
de la penetraciéon que se quiere obtener. Ya que las es-
corias fundidas durante el procedimiento tienden a pe-
garse al portaboquilla y a la proteccién de la boquilla, es
aconsejable limpiarlos a menudo para evitar que ocurran
fendmenos tales (doble arco) que destruyan la boquilla
en pocos segundos.

Dada la fuerte emisién de radiaciones (infrarrojas y ul-
travioletas) durante este procedimiento, se aconseja una
proteccién muy cuidadosa del operador y de las perso-
nas de las personas que se encuentren en las cercanias
del puesto de trabajo.

Una vez acabado el trabajo, apagar la maquina.

5 SUSTITUCION DE LOS MATERIALES GASTABLES

IMPORTANTE: Apagar el generador antes de efec-
tuar cada sustitucion de materiales gastables.

Con referencia a las figuras 7 y 8, las piezas sujetas a
desgaste son el electrodo A, el difusor B, la tobera C y
su proteccion E (solo para antorcha CP 161) y tienen que
ser sustituidos después de haber destornillado el por-
ta tobera D. El electrodo A debe ser sustituido cuando
presente un crater en el centro profundo de aproximada-
mente 1,2 mm.

ATENCION: para aflojar el electrodo no ejercer fuerzas
repentinas, aplicar una fuerza progresiva hasta provocar
el desbloqueo de la rosca. El electrodo nuevo debe ser
atornillado en la sede y bloqueado sin apretar a fondo.
La tobera C va sustituida cuando presenta el orificio
central desgastado o ensanchado respecto al de la pie-
za nueva. Una retrasada sustitucion del electrodo y de
la tobera provocaria un excesivo recalentamiento de las
partes, de tal forma perjudicaria la duracién del difusor B.
Asegurarse de que, después de sustitucién, el portato-

bera D sea apretado lo suficiente.
ib
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ATENCION: El porta tobera D debe ser enroscado sobre
la cabeza solo con el electrodo A, el difusor B, la tobera
C y la proteccion de la tobera E (solo para antorcha CP
161) montados.

La falta de tales partes comprometeria el funciona-
miento del aparato y en particular la seguridad del
operador.

6 CONSEJOS PRACTICOS

- Si el aire de la instalaciéon contiene humedad y aceite
en cantidad se aconseja utilizar un filtro desecador para
evitar una excesiva oxidaciéon y usura de las piezas gas-
tables, dafos al soplete y reduccion de la velocidad y
calidad de corte.

- Las impurezas presentes en el aire favorecen la oxida-
cién del electrodo y de la boquilla y pueden rendir dificul-
toso el encendido del arco piloto. Si se verifica esta con-
dicién limpiar la parte terminal del electrodo y el interior
de la boquilla con papel abrasivo fino.

- Asegurarse de que el electrodo y la boquilla nuevos que
van a ser montados estén bien limpios y desengrasados.
- Para evitar danar el soplete utilizar siempre repuestos
originales.

7 DESCR!PCICN DE LOS DISPOSITIVOS DE PRO-
TECCION

El aparato esta provisto de muchas protecciones indica-
das por la palabra “Err” en los displays U y V (ver tabla
siguente).

Para garantizar la eficiencia de estas seguridades:

¢ No eliminar ni cortocircuitar las seguridades.

e Utilizar solamente repuestos originales.

e Sustituir siempre con material original eventuales
partes danadas de la maquina o del soplete.

e Utilizar sélo sopletes CEBORA tipo CP 161.




DESCRIPCION ERROR DISPLAY | POSIBLE SOLUCION

Pulsador de start presionado al encender bien al TRG Apagar el generador, eliminar el mando de start y

resetear el generador. o volver a encender el generador.

Sobretemperatura de los diodos de salida o del No apagar el generador, para mantener el ventila-

transformador. dor en funcion y obtener de esta forma un rapido
enfriamiento. La reactivacién del funcionamiento

THO normal tiene lugar automaticamente al volver la

temperatura dentro del limite permitido. Si el pro-
blema persiste contactar el servicio de asistencia
CEBORA.

Sobretemperatura del regulador CNC (mddulo No apagar el generador, para mantener el ventila-

IGBT). dor en funcion y obtener de esta forma un rapido
enfriamiento. La reactivacién del funcionamiento

THA normal tiene lugar automaticamente al volver la

temperatura dentro del limite permitido. Si el pro-
blema persiste contactar el servicio de asistencia
CEBORA.

Presién baja en un canal de alimentacién gas. GAS LO |Aumentar la presion del aire de alimentacion.

Portezuela abierta en el generador o en el mddulo OPN Controlar que la unidad HV14 haya sido cerrada

de encendido HV14. correctamente.

CNC en emergencia o bien apagado. rob Encender el CNC, salir de la emergencia, contro-
lar la conexion generador-CNC.

Error interno en la memoria del microprocesador. Err 2 Contactar el Servicio de Asistencia CEBORA.

Se sefala corriente con el arco apagado. Err 30 | Contactar el Servicio de Asistencia CEBORA.

Medida fuera de escala de la corriente durante el Err 35 Contactar el Servicio de Asistencia CEBORA.

corte.

Se sefiala corriente en el circuito de arco piloto con el Err 39 Contactar el Servicio de Asistencia CEBORA.

arco apagado.

Tension peligrosa: averia en el circuito de potencia. Err 40 Contactar el Servicio de Asistencia CEBORA.

Error de comunicacién serial entre el circuito de Err 43 Contactar el Servicio de Asistencia CEBORA.

control principal y el circuito de conexién soplete.

Corriente en el circuito arco piloto durante el corte. Err 49 | Contactar el Servicio de Asistencia CEBORA.

Electrodo agotado. Err 55 | Sustituir electrodo y/o boquilla.

TTension de alimentacidn fuera de especificacion. Err 67 | Controlar el valor de la tension de alimentacion.

Vaciado tubos gases no completado o bien presion Err 79 Controlar los materiales gastables o bien reducir

alta en un canal de alimentacién gas la presion de alimentacion.

8 MANTENIMIENTO

Cada intervencion de mantenimiento debe ser efec-
tuada por personal cualificado seguin la norma CEI
26-29 (IEC 60974-4).

8.1 MANTENIMIENTO GENERADOR

En caso de mantenimiento en el interior del aparato, ase-
gurarse de que el interruptor A esté en posicion “O” y
que el cable de alimentacién no esté conectado a la
red.

Aunque el aparato esté provisto de un dispositivo auto-
matico para descargar la condensacion, que entra en
funcion cada vez que se cierra la alimentacion del aire,
es aconsejable controlar peridédicamente que en la cu-
beta J (fig. 2) del reductor no hayan trazas de conden-
sacion.

Periédicamente, ademas, es necesario limpiar el interior
del aparato para eliminar el polvo metalico que se haya
acumulado, usando aire comprimido.

8.2 MEDIDAS A TOMAR DES’PUES DE UNA INTER-
VENCION DE REPARACION.

Después de haber realizado una reparacién, hay que te-
ner cuidado de reordenar el cablaje de forma que exista
un aislamiento seguro entre el lado primario vy el lado
secundario de la maquina. Evitar que los hilos puedan
entrar en contacto con partes en movimiento o con par-
tes que se recalientan durante el funcionamiento. Vol-
ver a montar todas las abrazaderas como estaban en el
aparato original para evitar que, si accidentalmente un
conductor se rompe o se desconecta, se produzca una
conexion entre el primario y el secundario.

Volver ademas a montar los tornillos con las arandelas
dentelladas como en el aparato original.



MANUAL DE INSTRUGCOES 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 SEGURANCA

A SOLDADURAEO CISALHAMENTO A ARCO

—— PODEM SER NOCIVOS AS PESSOAS, portan-
to, o utilizador deve conhecer as precauc¢des contra os
riscos, a seguir listados, derivantes das operagdes de
soldadura. Caso forem necessarias outras informagoes
mais pormenorizadas, consultar o manual cod 3.300.758.

RUMOR.
Este aparelho ndo produz rumores que excedem
ASOdB. O procedimento de cisalhamento plasma/
soldadura pode produzir niveis de rumor superio-
res a este limite; portanto, os utilizadores deverao aplicar
as precaucdes previstas pela lei.

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS - Podem ser nocivos.

S ’ e A corrente eléctrica que atravessa qual-

AA quer condutor produz campos electromag-

néticos (EMF). A corrente de soldadura, ou

:q \ \\ de corte, gera campos electromagnéticos

em redor dos cabos e dos geradores.

e Os campos magnéticos derivados de correntes eleva-

das podem influenciar o funcionamento de pacemakers.

Os portadores de aparelhos electronicos vitais (pace-

makers) deverdo consultar o médico antes de se apro-

ximarem de operagdes de soldadura por arco, de corte,
desbaste ou de soldadura por pontos.

¢ A exposicado aos campos electromagnéticos da solda-

dura, ou do corte, podera ter efeitos desconhecidos para

a saude.

Cada operador, para reduzir os riscos derivados da ex-

posicao aos campos electromagnéticos, deve respeitar

0s seguintes procedimentos:

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

- N&o enrolar os cabos de massa e da pinca de suporte
do eléctrodo, ou do magarico, no préprio corpo.

- Nunca permanecer entre o cabo de massa e o da pinca
de suporte do eléctrodo, ou do magarico. Se o cabo de
massa se encontrar do lado direito do operador, tam-
bém o da pinga de suporte do eléctrodo, ou do macga-
rico, devera estar desse mesmo lado.

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

- N&o trabalhar junto ao gerador.

EXPLOSOES.
¢ Nao soldar nas proximidades de recipientes a
Apressao ou na presenca de pods, gases ou vapo-
res explosivos. Manejar com cuidado as bombas
e os reguladores de pressdao utilizados nas operacdes de

soldadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

Este aparelho foi construido conforme as indicagcdes
contidas na norma IEC 60974-10 (Cl. A) e deve ser usa-
do somente para fins profissionais em ambiente in-
dustrial. De facto, podem verificar-se algumas difi-
culdades de compatibilidade electromagnética num
ambiente diferente daquele industrial.

E ELECTRONICAS

N&o eliminar as aparelhagens eléctricas juntamen-
e ao lixo normallDe acordo com a Directiva Euro-
peia 2002/96/CE sobre os lixos de aparelhagens eléc-
tricas e electronicas e respectiva execugdo no ambito
da legislacao nacional, as aparelhagens eléctricas que
tenham terminado a sua vida Util devem ser separadas e
entregues a um empresa de reciclagem eco-compativel.
Na qualidade de proprietario das aparelhagens, devera
informar-se junto do nosso representante no local sobre
os sistemas de recolha diferenciada aprovados. Dando
aplicagcéo desta Directiva Europeia, melhorara a situacéo
ambiental e a saide humanal

E ELIMINACAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS

EM CASO DE MAU FUNCIONAMENTO SOLICITAR A AS-
SISTENCIA DE PESSOAS QUALIFICADAS.

1.1 CHAPA DAS ADVERTENCIAS

O texto numerado seguinte corresponde as casas nume-
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 lesdes e queima-
duras.

2.1 Desligue a alimentagéo eléctrica antes de desmontar
0 magarico.

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

2.3 Use uma protecgcao completa para o corpo.

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

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

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

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

4. Inalar as exala¢Ges produzidas durante o corte pode
ser nocivo para a saude.
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41 Mantenha a cabeca afastada das exalagoes.

4.2 Utilize um equipamento de ventilagao for¢cada ou de
exaustao local para eliminar as exalacées.

4.3 Utilize uma ventoinha de aspiracdo para eliminar as
exalagoes.

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

5.1 Use capacete e 6culos de seguranca. Utilize protec-
¢Oes adequadas para os ouvidos e camisas com 0
colarinho abotoado. Utilize mascaras com capacete
com filtros de graduacgéo correcta. Use uma protec-
¢ao completa para o corpo.

6. Leia as instrucdes antes de utilizar a maquina ou
executar 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 o corte de materiais condutores
eléctricos (metais e ligas) através do procedimento em
arco de plasma. O géas plasma pode ser o ar ou azoto.

2.1 DESEMBALAMENTO E MONTAGEM

Retirar o aparelho da embalagem seguindo as indica-
¢oes da Fig. 1.

MIN. 500

N

Como este aparelho esta equipado com rodas sem tra-
vdo, ndo coloque a maquina em superficies inclinadas
para evitar que possa tombar ou que se verifique um mo-
vimento incontrolado da mesma.

2.2 DESCRICAO DO APARELHO (fig. 2)

Interruptor de ligacéo 0-1.

Tomada fixa para magarico.

Proteccéo da tomada do macarico.

Tomada para o cabo de massa.

Tomada moével.

Manipulo para a regulacao da pressao do gas.

Tomada de alimentagcdo do gés (rosca 1/4” gas fé-

mea).

J) Bacia de recolha da condensagéo.

K) Cabo de alimentagao.

L) Manémetro.

N) Led da modalidade de corte.

O) Led da modalidade Self Restart (reacendimento auto-
matico do arco piloto).

P) Led da modalidade corte de costuras.

U) Visor que mostra:
- ao acender = artigo da maquina (956), tipo
macarico (CP161 ou CP101), comprimento do maca-
rico (Len).
-caso contrario = corrente de corte e os codigos de
erro.

V) Visor que mostra:
- no acendimento = versdo de software (01), tipo de
macarico (CP), comprimento do magarico (6)
Caso contrario = diametro da agulheta a usar e os
codigos de erro.

IIZImuo=

=
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W) Botéo de seleccédo da modalidade de trabalho. Sem-
pre que se preme este botdo acende-se o led relativo
a seleccéo efectuada.

Z) Manipulo para a regulagéo da corrente de corte.

2.3 EXPLICAGAO DOS DADOS TECNICOS INDICA-
DOS NA CHAPA DE IDENTIFICAGAO DA MAQUI-
NA.

O aparelho é construido de acordo com as seguintes
normas: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC 60974.10 CI. A
-IEC 61000-3-11- IEC 61000-3-12 (ver nota 2).
s~QD[[FJ= Transformador trifasico-rectificador-conver-
sor DC/DC (chopper).

Numero de série a mencionar para qualquer
questao relativa ao aparelho.

Caracteristica descendente.

N.°
AN
_@P.A.C. Adequado para corte com plasma.

torch type Tipo de macgarico que pode ser utilizado

com este aparelho.

12
u2

U1

3~ 50/60Hz
1 max.

11 eff.

P21

Tensao secundaria a vazio (valor de pico).
Factor de servico em percentagem. Expri-
me a percentagem de 10 minutos na qual o
aparelho pode trabalhar a uma determinada
corrente sem sobreaquecimento.

Corrente de corte.

Tens&o secund. com corrente de corte 12.
Esta tensdo depende da distancia entre
a agulheta e a pega a cortar. Se esta dis-
tancia aumentar também aumentara a
tensao de corte e o factor de servico X%
podera diminuir.

Tensdo nominal de alimentacéo.
Alimentacéo trifasica de 50 ou 60 Hz.

E o valor maximo da corrente consumida.

E o valor maximo da corrente efectiva con-
sumida considerando o factor de servico.
Grau de protecgéo da carcaga.

Grau 1 como segundo algarismo significa
que este aparelho ndo é adequado para tra-
balhar em exterior.



Adequado para trabalhar em ambientes
com risco acrescido.
NOTAS:

1- O aparelho também foi projectado para trabalhar em
ambientes com grau de poluicéo 3. (Ver IEC 60664).
2- Este equipamento esta em conforme com a norma

IEC 61000-3-12 na condicdo que a impedancia maxi-
ma Zmax admitida da instalac&o eléctrica seja inferior
ou igual a 0,044 ohm no ponto de interligagdo entre
a instalacéo eléctrica do utilizador e a publica. E da
responsabilidade do instalador, ou do utilizador do
equipamento, garantir, eventualmente consultando o
operador da rede de distribuicdo, que o equipamento
seja ligado a uma alimentacdo com uma impedancia
maxima de sistema admitida Zmaxinferior ou igual a

0,044 ohm.

3 INSTALACAO
3.1 MONTAGEM DO MACARICO

Este equipamento é fornecido sem macarico e sé é
adequado para os macaricos CEBORA CP161, tanto
manuais como automaticos (direitos).

Depois de ter enfiado a tomada movel F na proteccéo D,
inseri-la na tomada fixa C, aparafusando a fundo o anel
da tomada F para evitar fugas de ar que poderao preju-
dicar o funcionamento.

Nao deformar o perno da corrente € ndo dobrar os bor-
nes da tomada moével F.

Aparafusar a proteccao D no painel.

3.2 PREPARAGAO PARA O FUNCIONAMENTO

Ainstalacao da maquina deve ser executada por pes-
soal qualificado. As ligacées devem estar todas em
conformidade com as normas em vigor e realizadas
respeitando rigorosamente as normas de seguranca
(norma CEI 26-23 e CEI CLC 62081).

Ligar a alimentagdo do gas a tomada | certificando-se que
0 equipamento tenha capacidade para fornecer um cau-
dal e uma pressao adequados ao magarico utilizado.

Se a alimentacdo do ar provém de uma botija de ar com-
primido, esta deve estar equipada com um regulador de
pressao; nunca ligar uma botija de ar comprimido di-
rectamente ao redutor da maquina. A pressao poderia
ultrapassar a capacidade do redutor que assim pode-
ria explodir.

Certifique-se que a tensado de alimentacado corresponde
a indicada na chapa de identificacao aplicada no cabo de
alimentagdo. Caso contrario, modificar a tenséo AE na
placa de juncdes situada no interior do aparelho (fig. 3).

A maquina esta equipada com um interruptor de ligacéo,
portanto:

a) Em caso de ligagao permanente a rede de alimentacéo
(sem ficha) é necessério instalar um interruptor geral de
capacidade adequada de acordo com os dados da cha-
pa de identificacao.

b) Em caso de ligagdo com ficha, usar uma com a capa-
cidade indicada nos dados da chapa de identificac&o.
Neste caso, a ficha deve ser usada para desligar comple-

tamente a maquina da rede eléctrica, depois de ter posto
o interruptor A em “O” (fig. 2).

O condutor amarelo-verde do cabo de alimentacao deve
ser ligado ao terminal de ligagao da terra.

Eventuais extensdes devem ser de seccao adequada a
corrente 11 max. consumida indicada na chapa de identi-
ficagdo dos dados técnicos.

4 APLICACAO

A selecc¢ao do tipo de trabalho a efectuar efectua-se com
0 botdo W: acendem-se os respectivos leds N, O, P re-
lativos, respectivamente, ao corte (CUT), corte em grelha
(SELF-RESTART) e limpeza de costuras (GOUGE).

Ligue o aparelho no manipulo A (acendem-se os visores
U,VeosledsN,O,P).

Sao visualizados em sequéncia rapida:

-0 artigo do gerador (visor U),

-a versdo de firmware instalada (visor V),

-0 nome do macarico montado (visor U e V).

Depois, € mostrada no visor U a palavra LEN (compri-
mento do macarico) € no visor V pisca a medida (= 12me-
tros de fabrica).

Se o macarico utilizado tiver um comprimento diferente,
€ necessario alterar a medida por meio do manipulo Z.
Apo6s 5 segundos, o valor escolhido € memorizado e
mantido nas ligagdes futuras do gerador. Em caso de
configuragao inicial errada, é possivel modificar o com-
primento premindo por algum tempo o botdo W, selec-
cionando a medida desejada, no manipulo Z, e premindo
novamente por algum tempo o botao W.

Premindo por um instante o botdo do magarico, coman-
da-se a abertura do fluxo de ar comprimido. Nesta con-
dicéo, regular a pressao, indicada pelo manémetro L, em
5 bar (0,5 MPa) para os magaricos com 6 m de compri-
mento e em 5,5 bar (0,55 MPa) para os magaricos com 12
m de comprimento, actuando no manipulo H do redutor,
depois travar esse manipulo premindo para baixo.



4.1 CORTE (MODALIDADE DE TRABALHO "CUT”)

Regule, com o manipulo Z, a corrente de corte em fun-
cdo da espessura a cortar, seguindo as indicagdes das
tabelas de corte. Durante a regulacéo da corrente, apa-
rece no visor V o didmetro correcto da agulheta a utilizar.
Ligue a pinca do cabo de massa a peca a cortar, certifi-
cando-se que o borne e a peca tenham um bom contac-
to eléctrico, em especial com chapas pintadas, oxidadas
ou com revestimentos isolantes. Nao ligue a pinca a par-
te de material que deve ser extraido.
Escolher a corrente de corte com o manipulo Z.
Macarico Cebora CP101:
com a agulheta de 1,2 de didmetro e com correntes
de 45 a 60 A, utilizar o respectivo espagador de duas
pontas Art. 1404.
Macarico Cebora CP161:
usar a agulheta de 1,2 de didametro até 60 A e de 1,4
para 60 a 100 A.
Com uma corrente de corte de 20 a 45A e uma agu-
Iheta de 1,2 mm de didmetro é possivel efectuar um
corte apoiando a agulheta directamente na peca (drag
cut).
Para correntes superiores a 452, é indispensavel
utilizar o espacador com mola ou com duas pontas
para evitar de por em contacto directo a agulheta ou
a proteccao da agulheta com a peca a cortar. Com o
macarico para utilizacao em automatico, manter uma
distancia de aproximadamente 4 mm entre a protec-
¢do da agulheta e a peca, assim como indicado nas
tabelas de corte.
Prima o botdo do macarico para acender o arco piloto.
Se ndo iniciar o corte, o arco piloto apaga-se apoés 2
segundos e assim, para o reacender deve premir nova-
mente o botdo. Mantenha o macarico na vertical duran-
te o corte.
Terminado o corte, e dopo de ter largado o botéo, o ar
continua a sair pelo macarico para permitir o seu arrefe-
cimento.
Aconselha-se nao desligar o aparelho antes do final
desse tempo.
Utilizando o macgarico manual, € no caso em que se de-
vam efectuar furos, ou se deva iniciar o corte a partir do
centro da peca, deve-se dispor o magarico em posicao
inclinada e endireita-lo lentamente de modo que o metal
fundido nio salpique para a protecgcao da agulheta (ver
a fig. 4). Esta operacao deve ser executada quando se
furam pecas de espessura superior a 3 mm.
Utilizando o macarico automatico (ver a fig. 5) siga
escrupulosamente as indicacdes das tabelas de cor-
te, no que respeita a altura de penetracao, a altura de
trabalho e as espessuras maximas de corte em funcao
da corrente.
No caso em que se devam efectuar cortes circulares,
aconselha-se a utilizagdo do respectivo compasso
fornecido por encomenda. E importante recordar que
a utilizacao do compasso podera tornar necessaria a
aplicacao da técnica de arranque acima mencionada.
N&o mantenha aceso o arco piloto ao ar inutilmente
para ndo aumentar o consumo do eléctrodo, do difusor
e da agulheta.

Start

Pierce g
height 3

N

Desligue a maquina depois de acabado o trabalho.

4.2 CORTE EM GRELHA (MODALIDADE DE TRABA-
LHO SELF-RESTART)

Active esta funcao para cortar chapas furadas ou grelhas.
No final do corte, mantendo premido o botéo, o arco pi-
loto acende-se automaticamente. Utilize esta funcao sé
se necessario para evitar um desgaste inutil do eléc-
trodo e da agulheta.

4.3 LIMPEZA DE COSTURAS (MODALIDADE DE TRA-
BALHO “GOUGE?”). sé para o macarico CP161.

as ||

Fig. 6

/

Esta operacdo permite eliminar soldaduras defeituosas,
separar pecas soldadas, preparar pontas, etc. Para esta
operacao deve-se usar a agulheta de 3 mm de diametro.
O valor de corrente a utilizar varia de 60 a 120A em fun-
cdo da espessura e da quantidade de material que se
deseja extrair. A operacéo deve ser executada mantendo
0 magarico inclinado (fig. 6) e avancando para o material
fundido de modo que o gas que sai pelo macgarico o afas-
te. Alinclinacdo do macarico em relacédo a peca depende
da penetracdo que se deseja obter. Como as escoérias
fundidas durante o procedimento tendem a agarrar-se ao
suporte da agulheta e a proteccido da agulheta, é acon-
selhavel manté-los limpos frequentemente para evitar
que se accionem fendmenos (arco duplo) que podem
destruir a agulheta em poucos segundos.

Dada a forte emissdo de radiacdes (infravermelhas e



ultravioletas) durante este procedimento, aconselha-se
uma proteccao muito atenta do operador e das pessoas
que se encontram proximo do local de trabalho.
Desligue a maquina depois de acabado o trabalho.

5 SUBSTITUICAO DOS CONSUMIVEIS

IMPORTANTE: desligue o gerador antes de efectuar
qualquer substituicao de consumiveis.

Em referéncia as Fig.7 e 8, os componentes sujeitos a
desgaste sdo o eléctrodo A, o difusor B, o bico C e a pro-
teccao do bico E (s6 para o macgarico CP161)e déem ser
substituidos depois de ter desapertado o porta-bicos D.
O eléctrodo A deve ser substituido quando apresenta
uma cratera ao centro com cerca de 1,2 mm de profun-

didade.
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ATENCAOQ: para desaparafusar o eléctrodo, ndo exercer
uma forca repentina mas aplicar uma forca progressiva
até provocar o desbloqueio do filete. O novo eléctrodo
deve ser aparafusado na sede e bloqueado sem apertar
muito forte.

O bocal C devera ser substituido quando apresentar um
orificio central avariado ou com orificio mais largo do que
aquele da nova peca. Caso o eléctrodo nao for substitu-
ido logo o bocal provocara um aquecimento excessivo

>

D

e

O

J,

das partes, prejudicando a duracao do difusor B.
Certificar-se que apo6s a substituicdo, o porta-bocal D
esteja suficientemente apertado.

ATENCAOQ: aparafusar o porta-bicos D no corpo do ma-
garico apenas com o eléctrodo A, o difusor B, o bicoC e
a proteccao do bico E (s6é para CP 161) montados.

A falta de tais partes comprometera o funcionamen-
to do aparelho e, nomeadamente, a seguranca do
utilizador.

6 CONSELHOS PRATICOS

- De preferéncia utilizar um filtro secador caso o ar do
equipamento contenha humidade e 6leo em quantidade
consideravel. Assim evita-se uma oxidacédo e desgaste
excessivos dos consumiveis, danos no macarico e a re-
ducéo da velocidade e da qualidade do corte.

- As impurezas presentes no ar facilitam a oxidagao do
eléctrodo e da agulheta e podem dificultar o acendimen-
to do arco piloto. Se se verificar esta condigao, limpe a
parte terminal do eléctrodo e o interior da agulheta com
lixa fina.

- Certifique-se que o eléctrodo e a agulheta novos que
estdo para ser montados estejam bem limpos e desen-
gordurados.

- Para evitar de estragar o magarico, utilize sempre pecas
sobresselentes originais.

7 DESCRICAO DAS PROTECCOES

O aparelho esta equipado com diversas proteccdes evi-
denciadas pela indicagcdo “Err” nos visores U e V (ver a
tabela abaixo). Para garantir a eficiéncia destas seguran-
¢as:

¢ Nao elimine nem pér as segurancas em curto-cir-
cuito.

¢ Utilize somente pecas sobresselentes originais.

e Substitua sempre com material original as eventu-
ais partes danificadas da maquina ou do macarico.

¢ Utilize somente macaricos CEBORA do tipo CP 161.

DESCRICAO DO ERRO

DISPLAY

SOLUGCAO POSSIVEL

Botao de arranque premido em acendimento ou no
rearme do gerador.

TRG

Desligue o gerador, retire o comando de arran-
que e ligue novamente o gerador

Sobrecarga de temperatura dos diodos de saida ou
do transformador

THO

N&o desligue o gerador, para manter o ventilador
a funcionar e obter assim um arrefecimento mais
rapido. O restabelecimento do funcionamento
normal da-se automaticamente quando a tempe-
ratura regressa aos limites admitidos. Se o pro-
blema persistir, contacte o Servigo de Assisténcia
da CEBORA

Sobrecarga de temperatura do regulador DC
(mddulo IGBT)

TH1

N&o desligue o gerador, para manter o ventilador
a funcionar e obter assim um arrefecimento mais
rapido. O restabelecimento do funcionamento
normal da-se automaticamente quando a tempe-
ratura regressa aos limites admitidos. Se o pro-
blema persistir, contacte o Servigco de Assisténcia
da CEBORA




DESCRIGAO DO ERRO DISPLAY | SOLUGCAO POSSIVEL
Pressao baixa num canal de alimentacado de gas GAS LO |Aumente a pressao do ar de alimentacao
Portinhola aberta no gerador ou no modulo de OPN Controle o fecho correcto da unidade HV14
acendimento HV14
CNC em emergéncia ou desligado Acenda o CNC, saia da emergéncia, controle a

b ligago do gerador ao CNG

gacéo do gerador ao

Erro interno na memoaria do microprocessador Err 2 Contacte o Servico de Assisténcia da CEBORA
Detectada corrente com o arco apagado Err 30 | Contacte o Servigco de Assisténcia da CEBORA
Medida da corrente fora da escala durante o corte Err 35 | Contacte o Servico de Assisténcia da CEBORA
Detectada corrente no circuito de arco piloto com o Err 39 Contacte o Servigo de Assisténcia da CEBORA
arco apagado
Tensao perigosa: avaria no circuito de poténcia Err 40 | Contacte o Servigo de Assisténcia da CEBORA
Erro del colmunicagéo s.erial entre o circuito delcon— Err 43 Contacte o Servico de Assisténcia da CEBORA
trolo principal e o circuito de engate do magarico
De;(tectada corrente no circuito do arco piloto durante o Err 49 Contacte o Servico de Assisténcia da CEBORA
corte
Eléctrodo consumido Substitua o eléctrodo e/ou a agulheta
Tens&o de alimentacéo fora das especificacdes Err 67 | Verifique o valor da tensdo de alimentagéo
Esvaziam~ento dos tubos do gés' nao corppletadg Err 79 Cpntrole os consumiveis ou reduza a pressao de
ou pressao alta num canal de alimentacao do gas alimentacao

8 MANUTENCAO

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

8.1 MANUTENGCAO DO GERADOR

Em caso de manutencéo no interior do aparelho, certifi-
que-se que o interruptor A esteja na posicao “O” e que o
cavo de alimentacao esteja desligado da rede eléc-
trica.

Mesmo se o aparelho estiver equipado com um dispo-
sitivo automatico para o despejo da condensagao, que
€ accionado sempre que se fecha a alimentagao do ar,
€ aconselhavel controlar periodicamente que nao haja
vestigios de condensacao na bacia J (fig.2) do redutor.
Também € necessario limpar periodicamente o p6é meta-
lico acumulado no interior do aparelho utilizando ar com-
primido.

8.2 CUIDADOS APOS UM TRABALHO DE REPARA-
CAO.

Depois de ter executado uma reparagao, prestar atencéo
em reordenar a cablagem de modo que haja um isola-
mento seguro entre o lado primario e o lado secundario
da maquina. Evite que os fios possam entrar em contac-
to com partes em movimento ou partes que aquegam
durante o funcionamento. Montar novamente todas as
bracadeiras como no aparelho original, de modo a evitar
que, se um condutor se parte ou desliga acidentalmente,
possa haver uma ligagéo entre o primario e o secundario.
Montar também os parafusos com as anilhas dentadas
como no aparelho original.



KAYTTOOPAS PLASMALEIKKAUSKONEELL

TARKEAA: LUE TASSA KAYTTOOPPAASSA ANNETUT
OHJEET HUOLELLISESTI ENNEN KAARIHITSAUSLAIT-
TEEN KAYTTOONOTTOA. SAILYTA KAYTTOOPAS KAIK-
KIEN LAITTEEN KAYTTAJIEN TUNTEMASSA PAIKASSA
LAITTEEN KOKO KAYTTOIAN AJAN. TATA LAITETTA SAA
KAYTTAA AINOASTAAN HITSAUSTOIMENPITEISIIN.

1 TURVAOHJEET

KAARIHITSAUS TAI -LEIKKUU VOIVAT AIHE-
——UTTAA VAARATILANTEITA LAITTEEN KAYT-
TAJALLE TAI SEN YMPARILLA TYOSKENTELEVILLE
HENKILOILLE. Tutustu tdmé&n vuoksi seuraavassa esitte-
lemiimme hitsaukseen liittyviin vaaratilanteisiin. Mikéli
kaipaat lisdtietoja, kysy kayttéopasta koodi 3.300.758.

MELU.
Laite ei tuota itse yli 80 dB meluarvoja. Plasma-
A leikkuu- tai hitsaustoimenpiteiden yhteydessa voi
kuitenkin syntya tatadkin korkeampia meluarvoja.
Laitteen kayttdjan on suojauduttava melua vastaan lain
maarittamia turvavarusteita kayttamalla.

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT voivat olla vaarallisia.
e Aina kun s&hkd kulkee johtimen [&pi muo-

S
4 Q dostuu johtimen ympdérille paikallinen séh-
S, N ko- ja
:q_'\'h‘\\ magneettikenttd EMF. Hitsaus-/ leikkausvir-
o ta synnyttdd EMF -kentan kaapelien ja vir-
taldhteen ymparille.
e Korkean virran synnyttdma magneettikenttd vaikuttaa
haitallisesti sydamentahdistajan toimintaan. Henkilét jot-
ka joutuvat kayttamaan elintarkeita elektronisia laitteita
kuten syddmentahdistajaa, on aina otettava yhteytta hoi-
tavaan laakariin ennen kuin he alkavat kayttaa kaarihitsa-
us, -leikkaus, -talttaus tai pistehitsaus laitteita.

e Kaari-hitsauksessa/- leikkauksessa syntyvat EMF-ken-

tat voivat myds aiheuttaa muitakin vield tuntemattomia

terveyshaittoja.

Kaikkien em. laitteiden kayttdjien tulee noudattaa seu-

raavia ohjeita minimoidakseen hitsauksessa / leikkauk-

sessa syntyvien EMF-kenttien aiheuttamat terveysriskit:

- Suuntaa elektrodin / hitsauspoltinkaapeli ja maakaa-
peli niin, ettd ne kulkevat rinnakkain ja varmista jos
mahdollista kiinnittamalla ne toisiinsa teipilla.

- Ala koskaan kierra elektrodi- / hitsauskaapeleita keho-
si ympaérille.

- Al koskaan asetu niin, ettd kehosi on elektrodi- / hit-
sauskaapelin ja maakaapelin valissa. Jos elektrodi- /
hitsauskaapeli sijaitsee kehosi oikealla puolella on
my&s maajohto sijoitettava niin, etta se sijaitsee kehosi
oikeala puolella.

- Liitd aina maajohto niin I&helle hitsaus / leikkaus koh-
taa kuin mahdollista.

- Ala tydskentele hitsaus / leikkaus —virtal&dhteen valittd-
massaé laheisyydessa.

RAJAHDYKSET.

e Ala hitsaa paineistettujen siilididen tai rajah-
dysalttiiden jauheiden, kaasujen tai héyryjen Ia-

heisyydessa.
e Kasittele hitsaustoimenpiteiden aikana kaytettyja kaa-
supulloja seka paineen saatimia varovasti..

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssa normissa IEC
60974-10 (Cl. A) annettujen maardysten mukaisesti ja
sita saa kayttaa ainoastaan ammattikayttoéon teolli-
sissa tiloissa. Laitteen séhkémagneettista yhteenso-
pivuutta ei voida taata, mikali sita kaytetaan teollisis-
ta tiloista poikkeavissa ymparistoissa.

ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA
ROMU

Al laita kaytosta poistettuja elektroniikkalaitteita
normaalin jatteen sekaan

EU:n jatedirektiivin 2002/96/EC mukaan, kansalliset lait
huomioiden, on s&hko- ja elektroniikkalaitteet seka niihin
liittyvat valineet, lajiteltava ja toimitettava johonkin hyvak-
syttyyn kierratyskeskuksen elektroniikkaromun vastaan-
ottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi tiedus-
tella I&himméan kierratyskeskuksen vastaanottopisteen
sijaintia. Noudattamalla EU direktiivia parannat ymparis-
t6n tilaa ja edistat inmisten terveytta.

PYYDA AMMATTIHENKILOIDEN APUA, MIKALI LAIT-
TEEN TOIMINNASSA ILMENEE HAIRIOITA.

1.1 VAROITUSKILPI

Seuraavat numeroidut tekstit vastaavat kilvessé olevia
numeroituja kuvia.

1. Leikkauksessa syntyvat kipinat saattavat aiheuttaa
rajahdyksen tai tulipalon.

1.1 Pida syttyvat materiaalit etdalla leikkausalueelta.

1.2 Leikkauksessa syntyvat kipinat saattavat aiheuttaa
tulipalon. Pida palonsammutinta laitteen valittdmas-
sa laheisyydessa ja varmista, ettd paikalla on aina
henkild, joka on valmis kdyttamaan sita.

1.3 Al4 koskaan leikkaa suljettuja astioita.

2. Plasmakaari saattaa aiheuttaa haavoja tai palovam-
moja.

2.1 Katkaise sdhkd ennen polttimen poistoa.

2.2 Ala pida materiaalista kiinni leikkausreitin I&helta.

2.3 Kayta koko kehon suojausta.

3. Polttimen tai kaapelin aiheuttamat sahkoiskut ovat
hengenvaarallisia. Suojaudu asianmukaisesti sahko-
iskuvaaralta.

3.1 Kayta eristavia kasineita. Ala kayta kosteita tai vauri-
oituneita kasineita.

3.2 Eristd itsesi asianmukaisesti leikattavasta kappa-
leesta ja maasta.

3.3 Irrota pistotulppa ennen kuin suoritat toimenpiteita
laitteeseen.

4. Leikkauksen aikana syntyvien savujen sisdanhengi-
tys saattaa olla terveydelle haitallista.

41 Pida péaéasi etaalla savuista.

4.2 Poista savut koneellisen ilmanvaihto- tai poistojarjes-
telméan avulla.




3098464,

.3 Poista savut imutuulettimen avulla.

Valokaaren séateet saattavat aiheuttaa palovammoja

silmiin ja ihoon.

51 Kaytd kypédradd ja suojalaseja. Kaytd asianmukai-
sia kuulosuojaimia ja ylés asti napitettua tydpaitaa.
Kéyta kokonaamaria ja suodatinta, jonka asteluku on
asianmukainen. Kéyta koko kehon suojausta.

6. Lue ohjeet ennen laitteen kaytt6a tai siihen suoritet-
tavia toimenpiteitd.

7. Al4 poista tai peita varoituskilpié.

2 YLEISKUVAUS

Tama laite on vakiovirtahitsausvirtaldhde, joka on suunni-
teltu sédhkoa johtavien materiaalien (metallit ja metallise-
okset) leikkaukseen plasmakaariprosessilla. Plasmakaa-
suna voidaan kayttaa ilmaa tai typpea.

2.1 PAKKAUKSESTA PURKAMINEN JA ASENNUS
Poista laite pakkauksesta kuvan 1 ohjeiden mukaan.

Laitteessa on jarruttomat pyorat, joten &la sijoita sité kal-
tevalle alustalle, ettei se kaadu tai liiku tahattomasti.
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LAITTEEN KUVAUS (Kuva. 2)

Toimintakytkin 0-1

Kiintea liitin polttimelle

Polttimen liittimen suojus

Maadoituskaapelin liitin

Irtoliitin

Kaasunpaineen sdaténuppi

Kaasuliitin (G 1/4” sisékierre)

Lauhdeastia

Virtakaapeli

Painemittari.

Leikkaustilan merkkivalo

Self Restart -tilan merkkivalo (pilottikaaren auto-

maattinen uudelleensytytys)

Kaiverrustilan merkkivalo

Naytto, jolla nakyy:

- kdynnistyshetkella: laitteen tuotenumero (956), polt-

timen tyyppi (CP161 tai CP101), polttimen pituus (Len)

- kdynnistyksen jalkeen: leikkausvirta ja virhekoodit.

Naytto, jolla nakyy:

- kdynnistyshetkella = ohjelmistoversio (01), polt-

timen tyyppi (CP), polttimen pituus (6)

- muulloin = kdytettdvan suuttimen halkaisija ja
virhekoodit

Toimintatilan valintandppéin. Aina kun painat ndp-

painta, valintaa vastaava merkkivalo syttyy.

Leikkausvirran sdaténuppi



N

2.3 KONEKILVEN MERKKIEN SELITYKSET.

Laite on valmistettu seuraavien standardien mukaan: |[EC
60974.1 - IEC 60974.3 - IEC 60974.10 Cl. A - IEC 61000-
3-11 - IEC 61000-3-12 (kts. huomautus 2).

3~DHJR= Kolmivaiheinen

Ne.

(A
eac.

torch type
uo.
X

12
u2

muuntaja-tasasuuntaaja-
tasavirtamuunnin (chopper).

Sarjanumero, joka tulee ilmoittaa laitetta
koskevissa kyselyissa.

Laskeva ominaiskayra.

Soveltuu plasmaleikkaukseen.

Laitteessa kaytettava poltintyyppi
Toisiotyhjakayntijannite (huippuarvo).
Kuormitettavuus prosentteina %

ilmoittaa prosenttia 10 minuutin aikajaksos-
ta, jonka laite toimii annetulla virralla ylikuu-
menematta.

Leikkausvirta.

Toisiojannite leikkausvirralla 12

Tama jannite riippuu suuttimen ja leikattavan

U1

3~ 50/60Hz
1 max.

11 eff.

P21

kappaleen vélisesta etdisyydesta. Jos etéi-
syys kasvaa, myoOs leikkausjannite kas-
vaa. Seurauksena kuormitettavuus X%
saattaa laskea.

Nimellisliitdntajannite.

Kolmivaihesahko 50 tai 60 Hz.

Suurin sallittu liitAntavirta.

Kayttdésuhteen mukainen suurin ottoteho.
Suojausluokka

Numero 1 toisena lukuna tarkoittaa, ettei lai-
tetta voida kayttaa ulkona.

Soveltuu tiloihin, joissa on kohonnut riski.

HUOMAUTUKSIA:

1- Laite on suunniteltu saasteluokan 3 mukaisilla alueilla
tyoskentelyyn (kts. IEC 60664).

2- Tama laite on IEC 61000-3-12-standardin mukainen
ehdolla, ettd kayttdjan laitteiston ja julkisen verkon
lityntépisteen sallittu maksimi-impedanssi Zmax on
pienempi tai yhta suuri kuin 0,044 ohm. Laitteen asen-
tajan/kayttdjan vastuulla on varmistaa tarvittaessa
séhkdlaitokselta kysymalla, etta laite on liitetty sdhko-



verkkoon, jonka sallittu maksimi-impedanssi Zmax on
pienempi tai yhté suuri kuin 0,044 ohm.

3 ASENNUS
3.1 POLTTIMEN ASENNUS

Laitteisto toimitetaan ilman poltinta. Siind voidaan
kdyttda ainoastaan CEBORA CP161 -kdsi- ja auto-
maattipolttimia (suora).

Kun olet liittanyt irtoliittimen F suojukseen D, kiinnita se
kiintedan liittimeen C ruuvaamalla liittimen F rengasmut-
teri pohjaan asti, jotta véltat toimintaa heikentavat iima-
vuodot.

Al kolhi virtanastaa &l&k4 taita irtoliittimen F napoja.
Ruuvaa suojus D levyyn.

3.2 KAYTTOONOTTO

Ainoastaan ammattitaitoinen henkilé6 saa asentaa
laitteen. Kaikki liitdnnéat tulee tehda voimassa olevien
standardien ja taysin tydsuojelulain (CEI 26-23 / CEI
CLC 62081) mukaisesti.

Liitd kaasuletku liittimeen | ja varmista, ettd jarjestelmén
virtaus ja paine soveltuvat kaytetylle polttimelle.

Jos ilmaa syoétetdan paineilmapullosta, pullossa tulee olla
paineensaadin. Ald koskaan liitd paineilmapulloa suo-
raan laitteen paineenalentimeen. Paine saattaa ylittaa
paineenalentimen kapasiteetin ja aiheuttaa rajahdyk-
sen.

Varmista, ettd sahkdjannite vastaa virtakaapelissa olevas-
sa kilvessé annettua arvoa. Ellei, vaihda jannite laitteen si-
sélld olevasta kytkentérimasta AE (kuva 3).

RETT AN NETZSPAN-

BEIDE (LEMMENE)
NUNG VERBINDEN

Laitteessa on toimintakytkin. Noudata seuraavia ohjeita:
a) Jos kytket laitteen kiinteasti séhkoéverkkoon (ilman pis-
totulppaa), asennettuna tulee olla kapasiteetiltaan kone-
kilven tietojen mukainen paakytkin.

b) Jos kytket laitteen sédhkdverkkoon pistotulpalla, kdyta
kapasiteetiltaan konekilven tietojen mukaista pistotulp-
paa. Tassa tapauksessa pistotulppaa tulee kayttaa lait-

teen taydelliseen virrankatkaisuun sen jalkeen, kun kytkin
A on asetettu O-asentoon (kuva 2).

Kytke virtakaapelin kelta/vihred johdin maadoitusnapaan.
Jos kaytét jatkojohtoa, sen lapimitan tulee sopia konekil-
vessa ilmoitetulle suurimmalle sallitulle liitantévirralle (I1
max.).

4 KAYTTO

Valitse toimintatila ndppaimelld W: valittua tilaa vastaava
merkkivalo N, O tai P syttyy: leikkaus (CUT), ritilédlevyn
leikkaus (SELF-RESTART) ja kaiverrus (GOUGE).
Kéynnista laite sdatonupilla A (naytét U ja V ja merkkiva-
lot N, O ja P syttyvat).

Seuraavat tiedot ndytetddn nopeasti perakkain:

- virtaldhteen tuotenumero (néyttd U)

- asennetun laitteisto-ohjelman versio (ndyttd V)

- asennetun polttimen nimi (haytét U ja V).

Taman jalkeen naytdlld U nékyy kirjoitus LEN (polttimen
pituus) ja naytoélla V vilkkuu mitta (= 12 m tehdasasetuk-
sena).

Jos kaytetyn polttimen pituus poikkeaa tésta, muuta mit-
taa sadatdnupilla Z.

Viiden sekunnin kuluttua t&sté valittu arvo tallennetaan
muistiin ja séilytetdan virtaldhteen seuraavia k@ynnistyk-
sid varten. Jos alkuasetus on virheellinen, voit muuttaa
pituutta painamalla ndppéintd W pitkdén, valitsemalla
haluamasi mitta s&aténupilla Z ja painamalla uudelleen
nappaintd W pitkaan.

Polttimen kytkimen Iyhyt painaminen avaa paineilman
virtauksen. S4adé tassa tilassa painemittarin L osoittama
paine 5 bar (0,5 MPa) arvoon 6 m pitkille polttimille ja 5,5
bar (0,55 MPa) arvoon 12 m pitkille polttimille kayttamalla
paineenalentimen sa&tdénuppia H. Lukitse tdmén jalkeen
saaténuppi painamalla se alas.

4.1 LEIKKAUS (CUT-TOIMINTATILA)

Sa&da leikkausvirta leikattavalle paksuudelle s&aténupil-
la Z. Noudata leikkaustaulukon ohjeita.
Virransdadon aikana naytolla V nékyy kaytettavan suutti-
men oikea halkaisija.
Liitd maadoituspuristin leikattavaan kappaleeseen. Var-
mista samalla, ettd sdhkdinen kontakti on hyva (erityisesti
maalatut, hapetetut tai eristavilla pinnoitteilla paallyste-
tyt metallilevyt). Varmista, ettet liité puristinta kappaleen
poistettavaan kohtaan.
Valitse leikkausvirta sédéténupilla Z.
Poltin Cebora CP101:
Kéayta o 1,2 suuttimelle (45 - 60 A:n virta) kaksisaka-
raista (tuote 1404) leikkaustukea.
Poltin Cebora CP161:
Kéaytd o 1,2 suutinta alle 60 A:n virralle ja @ 1,4 suutinta
60 - 100 A:n virralle.
20 - 45 A:n leikkausvirralla ja halkaisijaltaan 1,2 mm:n
suuttimella voidaan leikkaus suorittaa asettamalla
suutin suoraan kappaleelle (drag cut).
Yli 45 A:n virralla k&ytdssé tulee ehdottomasti olla rau-
talanka- tai kaksisakarainen leikkaustuki, silld suutinta
tai suuttimen suojusta ei tule asettaa suoraan vasten
leikattavaa kappaletta.



Jos kaytat automaattipoltinta, pida noin 4 mm:n etéi-
syys suuttimen suojuksen ja kappaleen valilla leik-
kaustaulukoiden ohjeiden mukaisesti.
Paina polttimen kytkintd sytyttaaksesi pilottikaaren.
Ellet aloita leikkausta, pilottikaari sammuu kahden
sekunnin kuluttua. Paina kytkinta sytyttaaksesi sen
uudelleen.
Pida poltinta pystyasennossa leikkauksen aikana.
Kun olet suorittanut leikkauksen ja vapauttanut kytki-
men, ilma jatkaa virtaamista polttimesta ulos, jotta se
jaahtyy.
Ala sammuta laitetta ennen kuin ilma lakkaa virtaa-
masta.
Jos kaytat kasipoltinta ja joudut tekemaan reikia tai
aloittamaan leikkauksen kappaleen keskelta, aseta
poltin ensin kallistettuun asentoon. Suorista se tdméan
jalkeen hitaasti, ettei sulaa metallia roisku suuttimen
suojukseen (kuva 4). Toimi nain, jos lavistettava kappale
on yli 3 mm paksu.
Jos kaytat automaattipoltinta (kuva 5), noudata tarkasti
leikkaustaulukoissa annettua lavistyskorkeutta, leikkaus-
korkeutta ja virta-arvon mukaisia maksimiainevahvuuk-
sia.

Start

Pierce
height

N

Jos joudut tekemaan pyoéréleikkauksia, kdyta apuna erik-
seen tilattavaa harppia. On tédrkeda muistaa, etta harpin
kayttd saattaa vaatia yll& selostettua aloitustekniikkaa.
Ala pida pilottikaarta turhaan sytytettyna iimassa, silla se
kuluttaa elektrodia, diffuusoria ja suutinta.

Sammuta laite tydoskentelyn jalkeen.

4.2 RITILALEVYN LEIKKAUS (SELF-RESTART-TOI-
MINTATILA)

Kayta tata toimintatilaa leikatessasi reika- tai ritilélevyja.
Kun olet suorittanut leikkauksen, pida nappéainta painet-
tuna. Pilottikaari syttyy automaattisesti uudelleen. Kayta
tata toimintoa ainoastaan, kun se on valttamatonta,
ettei elektrodi tai suutin kulu turhaan.

4.3 KAIVERRUS (GOUGE-TOIMINTATILA). ainoas-

taan poltin CP161.

4 ‘ |

Kuva. 6

/

Télla toiminnolla voit poistaa virheellisia hitseja, irrottaa
hitsattuja kappaleita toisistaan, valmistella reunuksia jne.
Kayta talla toiminnolla @ 3 mm:n suutinta.

Kéaytettdva virta-arvo on 60 - 120 A materiaalin pak-
suudesta ja poistettavasta méaarésta riippuen. Suorita
toimenpide pitdmalla poltin kallistettuna (kuva 6) ja siir-
tamalla sitd l1ahemméksi sulaa materiaalia, niin etta poltti-
mesta ulostuleva kaasu siirta sitd etdédmmalle.
Polttimen kallistus kappaleeseen néhden riippuu halu-
tusta tunkeutumisesta. Koska sulanut kuona pyrkii pro-
sessin aikana kiinnittym&an suuttimen pitimeen ja suo-
jukseen, puhdista ne sdanndllisesti valttddksesi ilmiot
(kaksoisvalokaari), jotka tuhoavat suuttimen muutamassa
sekunnissa.

Prosessiin sisaltyy voimakasta sateilyd (infrapuna ja ult-
ravioletti), joten kdyttajan ja tydskentelypaikan I&helld ole-
vien henkiléiden tulee suojautua huolellisesti.

Sammuta laite tydskentelyn jalkeen.

5 KULUTUSOSIEN VAIHTO

TARKEAA: sammuta virtalihde ennen kulutusosien
vaihtoja.

Kulutusosia ovat elektrodi A, diffuusori B, suutin C ja
suuttimen suojus E (kuvat 7 ja 8). Ruuvaa suuttimen pidin
D irti ennen vaihtoa.

Elektrodi A tulee vaihtaa, kun sen keskella on noin 1,2
mm syva kuoppa.

VAROITUS: ala kayta liiallista voimaa irrottaessasi elekt-
rodia, vaan irrota se vaantamalla vahitellen voimaa lisa-
ten, kunnes se irtoaa kierteistdan. Kierrd uusi elektrodi
paikalleen vélttéen liiallista kiristdmista.

Suutin C on vaihdettava uuteen kun sen reik& on epakes-
keinen tai suurempi kuin uuden

suuttimen. Viivastynyt elektrodin tai suuttimen vaihto, ai-
heuttaa osien ylikuumenemisen miké lyhent&a eristeen B
kayttoikaa.

Varmista, ettd kaasukupu D on kunnolla paikoillaan ja ki-
ristetty, osien vaihdon jélkeen.



HUOMIQO! Ruuvaa suuttimen pidin D polttimen runkoon
vasta, kun olet asentanut elektrodin A, diffuusorin B, suut-
timen C ja suuttimen suojuksen E (ainoastaan CP 161).

Jos jokin naista osista puuttuu, aiheuttaa se koneen
toimintahairién, mika puolestaan vaarantaa koneen

kayttajan turvallisuuden.
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6 HYODYLLISIA NEUVOJA

- Pyri k@yttdmaan kuivaussuodatinta, jos jarjestelmén
ilma sisaltdad huomattavia méaéria kosteutta ja éljya. Talla
valtat kulutusosien liiallisen hapettumisen ja kulumisen,
polttimen vaurioitumisen ja leikkausnopeuden ja -laadun
alenemisen.

- llman epapuhtaudet edistavat elektrodin ja suuttimen
hapettumista ja saattavat vaikeuttaa pilottikaaren sy-
tytystd. Jos nain tapahtuu, puhdista elektrodin kéarki ja
suuttimen sisdpuoli hienorakeisella hiomapaperilla.

- Varmista ennen uuden elektrodin ja suuttimen asennus-
ta, ettd ne ovat taysin puhtaat ja rasvattomat.

- Kaytéa aina alkuperéisia varaosia, ettei poltin vaurioidu.

7 SUOJIEN KUVAUS

Laite on varustettu useilla suojilla, joiden toiminnasta il-
moitetaan naytéille U ja V ilmaantuvalla tunnuksella Err
(kts. lopussa olevaa taulukkoa).

Jotta suojat pysyvét tehokkaina:

* Al3 poista tai oikosulje niita.

e Kayta ainoastaan alkuperaisia varaosia.

¢ Vaihda laitteen tai polttimen vaurioituneet osat aina
alkuperaisiin varaosiin.

e Kadyta ainoastaan CEBORA-polttimia tyyppia CP
161.

VIRHEEN KUVAUS NAYTTO | MAHDOLLINEN KORJAUS

K'a'_ynnistyskyt.kin on painettuna kaynnistettédessa tai TRG Sanjmut_a y_irt_aléh_(_je, kytke kdynnistyskytkin pois

kuitattaessa virtalahde. ja kdynnista virtalahde uudelleen.

L&ahtddiodit tai muuntaja ylikuumenee. Ala sammuta virtalahdetts, jotta tuuletin ja& kayn-
tiin ja nopeuttaa jadhdytystd. Normaali toimintatila

THO palautuu automaattisesti lampotilan palautuessa

sallittuihin rajoihin. Jos ongelma ei poistu, ota
yhteys CEBORA-huoltopalveluun.

Tasavirtasaadin ylikuumenee (IGBT-yksikkd). Ala sammuta virtaldhdetts, jotta tuuletin ja& kayn-
tiin ja nopeuttaa jagdhdytysta. Normaali toimintatila

THA1 palautuu automaattisesti lampétilan palautuessa

sallittuihin rajoihin. Jos ongelma ei poistu, ota
yhteys CEBORA-huoltopalveluun.

Kaasukanavan paine on alhainen. GAS LO |Kasvata kaasunpainetta.

Virtaldhteen tai sytytysyksikén HV14 luukku on auki. OPN Tarkista, etjcé yk§ikk6 HV14 on suljettu
asianmukaisesti.

CNC on hatatilassa tai sammunut. rob Kéynnisté.CNC, kuittaa hatatila ja tarkista vir-
taldhteen ja CNC:n liitanta.

Mikroprosessorin muistin siséinen virhe. Err 2 Ota yhteys CEBORA-huoltopalveluun.

Laitteessa on virtaa, kun kaari on sammutettu. Err 30 | Ota yhteys CEBORA-huoltopalveluun.

Virheellinen virta-arvo leikkauksen aikana. Err 35 Ota yhteys CEBORA-huoltopalveluun.

Pilottikaaren piirissa on virtaa, kun kaari on sammutettu. Err 39 Ota yhteys CEBORA-huoltopalveluun.

Vaarallista jannitettd: tehopiirin vika Err 40 | Ota yhteys CEBORA-huoltopalveluun.

Pééohjauspi[rin ja polttimen liitantapiirin Err 43 Ota yhteys CEBORA-huoltopalveluun.

sarjayhteysvirhe.

Pilottikaaren piirissa on virtaa leikkauksen aikana. Err 49 Ota yhteys CEBORA-huoltopalveluun.

Elektrodi on kulunut loppuun. Err 55 Vaihda elektrodi ja/tai suutin.

S&hkéjéannite on annettujen arvojen ulkopuolella. Err 67 | Tarkista sdhkdjannitteen arvo.

Kaasuputket eivé’g ole tyhjentyneet taydellisesti tai Err 79 Tarkista kulutusosat tai laske kaasunpai-

kaasukanavan paine on korkea. netta.




8 HUOLTO

Ainoastaan ammattitaitoiset henkil6t saavat huoltaa
laitetta standardin CEI 26-29 (IEC 60974-4) mukaan.

8.1 VIRTALAHTEEN HUOLTO

Jos laitteen sisdpuoli tarvitsee huoltoa, varmista etté kyt-
kin A on O-asennossa ja ettd virtakaapeli on irrotettu
verkosta.

Vaikka laitteessa on automaattinen lauhteenpoistolaite,
joka kaynnistyy aina kun ilmansy6ttd suljetaan, tarkista
saanndllisesti ettei paineenalentimen astiassa J (kuva 2)
ole lauhdetta.

Poista lisdksi sdanndllisesti laitteen sisélle kerdéntynyt
metallipbly paineilmalla.

8.2 KORJAUKSEN JALKEEN

Jarjestd kaapelit korjauksen jalkeen tarkasti uudelleen,
niin etta laitteen ensid- ja toisiopuoli on eristetty varmas-
ti toisistaan. Al4 anna kaapeleiden koskettaa liikkuvia tai
toiminnan aikana kuumenevia osia. Asenna kaikki nip-
pusiteet takaisin alkuperdisille paikoilleen, ettei johtimen
tahaton rikkoutuminen aiheuta liitdntda ensi6- ja toisio-
puolen valilla.

Asenna lisaksi ruuvit ja hammasaluslaatat takaisin alku-
peréisille paikoilleen.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR SKAREBRANDER TIL PLASMASKARING

VIGTIGT: LAS INSTRUKTIONSMANUALEN INDEN
BRUG AF SVEJSEAPPARATET. MANUALEN SKAL GEM-
MES OG OPBEVARES | SVEJSEAPPARATETS DRIFT-
SLEVETID PA ET STED, SOM KENDES AF SVEJSEPER-
SONALET.

DETTE APPARAT MA KUN ANVENDES TIL SVEJSNING.

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

BUESVEJSNING OG -SKZARING KAN UDG@-

——RE EN SUNDHEDSRISIKO FOR SVEJSEREN
OG ANDRE PERSONER. Svejseren skal derfor informe-
res om risiciene, der er forbundet med svejsning. Risici-
ene er beskrevet nedenfor. Yderligere oplysning kan fas
ved bestilling af manualen art. nr 3.300.758.

STAJ.
Apparatets stojniveau overstiger ikke 80 dB. Plas-
Amasvejsningen/den almindelige svejsning kan
dog skabe stojniveauer, der overstiger oven-
naevnte niveau. Svejserne skal derfor anvende beskyttel-
sesudstyret, der foreskrives i den gaeldende lovgivning.

ELEKTROMAGNETISKE FELTER - kan veere skadelige.
< ’ e Stregm, der lgber igennem en leder, skaber
4 Q elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og
3. skeerestrom skaber elektromagnetiske fel-
:q_'\'h‘\\ ter omkring kabler og stromkilder.
_ ¢ Elektromagnetiske felter, der stammer fra
hgj strom, kan pavirke pacemakere. Brugere af elektroni-
ske livsngdvendige apparater (pacemaker) skal kontakte
leegen, inden de selv udfgrer eller naermer sig steder,
hvor buesvejsning, skaeresvejsning, flammehovling eller
punktsvejsning udfores.

e Eksponering af elektromagnetiske felter fra svejsning

eller skeering kan have ukendte virkninger pa helbredet.

Alle operatorer skal gore folgende for at mindske risici,

der stammer fra eksponering af elektromagnetiske felter:

- Serg for, at jordkablet og elektrodeholder- eller svej-
sekablet 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 elektrodehol-
der- eller svejsekablet. Hvis jordkablet befinder sig til
hejre for operateren, skal ogsé elektrodeholder- eller
svejsekablet vaere pa hgjre side.

- Slut jordkablet til arbejdsemnet sa taet som muligt pa
svejse- eller skeereomradet.

- Arbejd ikke ved siden af stremkilden.

EKSPLOSIONER.
e Svejs aldrig i neerheden af beholdere, som er
under tryk, eller i neerheden af eksplosivt stov,
== gas eller dampe. Vzer forsigtig i forbindelse med

handtering af gasflaskerne og trykregulatorerne, som an-
vendes i forbindelse med svejsning.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse med
angivelserne i den harmoniserede norm IEC 60974-10.(Cl.
A) Apparatet ma kun anvendes til professionel brug i
industriel sammenhang. Der kan vaere vanskelighe-
der forbundet med fastseettelse af den elektromag-
netiske kompatibilitet, s&fremt apparatet ikke anven-
des i industriel sammenhaeng.

NISK UDSTYR

Bortskaf ikke de elektriske apparater sammen
med det normale affald!

Ved skrotning skal de elektriske apparater indsamles seer-
skilt og indleveres til en genbrugsanstalt jf. EU-direktivet
2002/96/EF om affald af elektrisk og elektronisk udstyr
(WEEE), som er inkorporeret i den nationale lovgivning.
Apparaternes ejer skal indhente oplysninger vedrerende
de tilladte indsamlingsmetoder hos vores lokale reprae-
sentant. Overholdelse af kravene i dette direktiv forbed-
rer miljget og eger sundheden.

E BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEKTRO-

TILFELDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL
DER RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PER-
SONALE.

1.1 ADVARSELSSKILT

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

1. Gnisterne der fremprovokeres af skaeringen kan for-
arsage eksplosioner eller brande.

1.1 Hold de antaendelige materialer fjernt fra skaereom-
radet.

1.2 Gnisterne der fremprovokeres af skeeringen kan for-
arsage ulykker. Hav en brandslukker lige i nserheden
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 braenderen af-
monteres.

2.2 Hold aldrig materialer i neerheden af skaerestraeknin-
gen.

2.3 Veer ifort en komplet kropsbeskyttelse.

3. De elektriske sted der fremprovokeres fra braende-
ren eller fra kablet kan veere dgdelige. Man skal be-
skytte sig pa en passende made mod farlige sted.

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

3.2 Vaer sikker pa at vaere 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
skeeringen kan veere sundhedsfarligt.

4.1 Hold hovedet fjernt fra uddunstningen.
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4.2 Anvend et anlaeg med forceret ventilation eller med

lokalt aftraek for at fierne uddunstningen.
4.3 Brug en sugepumpe for at fierne uddunstningen.

5. Lysbuens stréler kan braende gjnene og give for-

breendinger 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 Kkorrekt

gradation. Veer ifort en komplet kropsbeskyttelse.

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

den.
7. Fjern ikke eller tildeek ikke advarselsskiltene.

2 GENEREL BESKRIVELSE

Dette apparat er en stromgenerator med en konstant
jeevnstromskilde, der er designet til skeering af elektrisk
ledende materialer (metaller og legeringer) vha. en plas-
malysbueprocedure. Plasmagas kan veere luft eller nitro-

gen.

2.1 UDPAKNING OG SAMLING

Fjern apparatet fra emballagen ved at fglge vejledninger-

ne i Fig. 1.

Eftersom at apparatet er udstyret med hjul uden bremser,

skal man sikre sig ikke at stille maskinen pé skr& overfla-
der for at undgd tipning eller ukontrollerede beveegelse
af denne.
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BESKRIVELSE AF APPARATET (fig. 2)

Funktionsafbryder 0-1.

Fast samlestykke til braender.

Beskyttelse til breendertilkobling.

Udtag til jordledning.

Mobilt samlestykke.

Drejeknap til regulering af gastryk.

Samlestykke til gasforsyning (med gevind 1/4” gas
hun).

Bakke til kondensopsamling.

Forsyningskabel.

Trykmaler.

Led modalitet skaering.

Led modalitet Self Restart (automatisk gentaending af
pilotlysbuen).

Led modalitet flammehgvling.

Display der visualiserer:

- ved teending = maskine artikel (956), braendertype
(CP161 eller CP101), breenderens laengde (Len).

- ellers = skaerestrom og fejlkoder.

Display der visualiserer:

- ved teending = software udgave (01), breender type
(CP), breender laengde (6)

ellers = diameter til dysen der skal anvendes og fejl-
koderne.

Trykknap til valg af arbejdsmodalitet. Ved hvert tryk
pa denne trykknap vil led’ et der svarer til valget teen-
des.

Drejeknap til regulering af skaerestrom.
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2.3 FORKLARING TIL DE TEKNISKE DATA DER FIN-
DES PA MASKINENS SKILT.

Apparatet er bygget efter felgende normer : IEC 60974.1
- IEC 60974.3 -IEC 60974.10 CI. A - IEC 61000-3-11 - IEC
61000-3-12 (se fodnote 2).
3~-QDDHJR= ransformator

trefase-ensretter-omformer

DC/DC (chopper).

N°. Matrikelnummer der skal naevnes ved
enhver eftersporgsel til apparatet.

Y Nedadgaende karakteristika.

_@P.A.C. Egnet til plasmaskeering.

torch type Breender type der kan bruges til dette ap-
parat.

uo Sekundaer tomgangsspaending (topvaerdi).

X Procentvis driftsfaktor.
Udtrykker procentdel af 10 minutter hvor ap-
paratet kan arbejde ved en bestemt
strom uden overophedning.

12 Skeerestrom.

u2 Sekundzer spaending med skeerestrem 2.
Denne spanding afheenger af afstanden
mellem dyse og emnet der skal skeeres. Hvis
denne afstand ogséa foreges vil skaeres-
paendingen ogsa foreges og driftsfaktor
X% kan formindskes.

U1 Nominel forsyningsspaending.

3~ 50/60Hz Trefaseforsyning 50 eller 60 Hz.

1 max. Er den maksimale absorberede stromvaerdi.

11 eff. Er den maksimale absorberede veerdi af den
aktive stram ved betragtning af driftsfakto-
ren.

P21 Beklaedningens beskyttelsesgrad.

Grad 1 som andet ciffer betyder at dette ap-
parat ikke er egnet til udenders arbejde.
Egnet til at arbejde i miljger med aget risiko.
BEMZRK:
1- Apparatet er ogsa egnet til arbejde i omgivelser med
kontaminationsgrad 3 (se IEC 60664).
2- Dette udstyr opfylder kravene i standard IEC 61000-
3-12, forudsat at systemets maks. tilladte impedans



Zmax er lavere end eller lig med 0,044 ohm i green-
sefladepunktet mellem brugerens system og det of-
fentlige system. Det pahviler udstyrets installater eller
bruger at garantere, at udstyret er tilsluttet en forsy-
ningskilde med maks. impedans Zmax for systemet,
der er lavere end eller lig med 0,044 ohm. Dette sker
eventuelt ved at indhente oplysninger hos forsynings-
selskabet.

3 INSTALLATION
3.1 MONTERING AF BRANDER

Dette anlaeg er udstyret uden braender og er kun vel-
egnet til CEBORA CP161 braendere badde manuelle
som automatiske (lige).

Efter at have isat det mobile samlestykke F i beskyttelsen
D, skal man saette det i det faste samlestykke C, ved at
skrue klemringen p& samlestykke F helt i bund for at for-
hindre luftudslip der kunne forringe den gode funktion.
Beskadig ikke stromfgrerens tap og bgj ikke det mobile
samlestykke F’s stikben.

Skru beskyttelse D pa panelet.

3.2 IGANGSATNING

Maskinens installation skal foretages af et kvalifice-
ret personale. Samtlige forbindelse skal veere i over-
ensstemmelse med de geeldende normer og realise-
res i fuld overensstemmelse med lovgivningen om
vedrgrende forebyggelse af arbejdsskader (norm IEC
26-23 og IEC/TS 62081).

Forbind gasforsyningen til samlestykke | ved samtid at
veere sikker p& at anlaegget er i stand til at kunne levere
en passende kapacitet og passende tryk til den anvendte
braender.

Hvis luftforsyningen kommer fra en trykluftgasflaske skal
denne veere udrustet med en trykregulator; man ma al-
drig tilslutte en trykluftgasflaske direkte til maskinens
trykreduktion. Trykket kunne overga trykreduktio-
nens kapacitet og derfor eksplodere.

Veer sikker p& at forsyningsspaendingen svarer til det der
vises pa skiltet der er sat pa forsyningskablet. | modsat til-
feelde skal man prove vha. speendingsaendringsklemkasse
AE der er placeret indeni apparatet (fig.3).

Maskinen er udstyret med en funktionsafbryder derfor:
a) Er det i tilfeelde af en permanent forsyningstilslutning af
apparatet (uden stik) ngdvendigt at serge for en hovedaf-
bryder med en passende kapacitet der er i overensstem-
melse med skiltets data.

b) Skal man i tilfeelde med stiktilslutning, anvende en der
har en kapacitet der er i overensstemmelse med skiltets
data. | dette tilfeelde skal stikket bruges til fuldstaendigt at
frakoble maskinen fra nettet, efter at have stillet afbryder
A (fig. 2) pa “O”.

Forsyningskablets gul-grenne ledetrad skal forbindes til
jordklemmen.

Eventuelle forleengerledninger skal have et tveersnit der
passer til den max. absorberede strom |1 der vises pa det
tekniske skilts data.

4 ANVENDELSE

Valget af arbejdstypen der skal udferes foretages vha. ta-
sten W: der relaterende led N, O, P teendes der henholds-
vis relaterer til skaering (CUT), skeering pa rist (SELF-RE-
START) og flammehgvling (GOUGE).

Teend apparatet vha. drejeknap A (display’ ene U, V og
led’ ene N, O, P taendes).

Hurtig derefter visualiseres:

-generatorens artikel (display U),

- den installerede firmware udgave (display V),

-navnet pa den monterede breender (display U og V).
Derefter vil der p& display U visualiseres skriften LEN
(breenderens laengde) og i display V blinker storrelsen (=
12meter fabriksindstilling). Hvis braenderen der bruges
har en anden laengde er det nedvendigt at eendre stor-
relsen ved at virke pa drejeknap Z.

Efter 5 sekunder bliver den valgte veerdi lagret i hukom-
melsen og bibeholdt til generatorens efterfolgende teen-
dinger. | tilfeelde af forkert indstilling, kan man zendre
laengden ved at trykke tasten W i laengere tid, ved samtid
at veelge den gnskede storrelse via drejeknap Z og igen
trykke taste W i lzengere tid.

Ved at trykke breenderes knap et gjeblik styrer man ab-
ningen af trykluftstrammen. | denne tilstand skal man re-
gulere trykket, der vises af trykmaleren L, pa 5 bar (0,5
MPa) til breendere med laengder pa 6 m og pa 5,5 bar
(0,55 MPa) for braendere med leengder pa 12 m ved at
dreje pa drejeknap H pa reduktionen, derefter skal man
fastldse drejeknappen ved at trykke nedad.

4.1 SKARING ("CUT” ARBEJDSMODALITET)

Regulér skeerestrammen, vha. drejeknap Z, alt afheengigt
af tykkelsen der skal skeeres ved at folge vejledningerne
der findes i skaeretabellerne.

Under strommens regulering viser display V den korrekte
diameter pa dysen der skal anvendes.

Tilslut jordledningens kontaktstykke til det stykke der skal



skeeres ved samtid at sikre sig at klemmen og stykket er i
en god elektrisk kontakt, specielt med plader der er lake-
rede, anodiseret eller med isolerende beklaedninger. Slut
ikke kontaktstykket til materialestykket der skal fiernes.
Veelg skeerestrom via drejeknap Z.
Cebora breender CP101:
med dyse @ 1,2 og strem fra 45 til 60 A og brug det
dertil bestemte afstandsstykke med to punkter Art.
1404.
Cebora breender CP161:
brug en dyse @ 1,2 op til 60 A og @ 1,4 fra 60 til 100 A.
Med skaerestrom fra 20 til 45A og dysediameter p&
1,2mm kan man foretage en skaering ved direkte at
stotte dysen pa stykket (drag cut).
Med strem der er sterre end 45A er det ngdvendigt at
bruge et afstandsstykke med fjeder eller med to punk-
ter for at forhindre at seette dysen eller dysebeskyttel-
sen i direkte kontakt med stykket der skal skeeres.
Med braenderen i automatisk anvendelsesmade, skal
man holde en afstand pa cirka 4mm mellem dyse og
stykke, s&dan som det angives i skeeretabellerne.
Tryk braenderens trykknap for at teende pilotlysbuen.
Hvis man ikke starter skaeringen, vil pilotlysbuen slukke
efter 2 sekunder og derfor skal man pa ny trykke tryk-
knappen for at teende den igen.
Hold breenderen lodret under skeeringen.
Nar skeeringen er fuldfert og efter at have sluppet tryk-
knappen, vil luften blive ved at komme ud fra breenderen
for at gore dens afkaling mulig.
Det er bedst ikke at slukke apparatet inden denne
tid er endt.
Nar den manuelle braender anvendes og i tilfselde hvor
man skal hulle eller man skal starte skaeringen fra mid-
ten af stykket, skal man anbringe braenderen i skra posi-
tion og langsomt rette den séledes at det flydende metal
ikke sprgjtes pa dysens beskyttelse (se fig.4). Denne
operation skal foretages nar stykkerne der overgar 3mm
hulles.
Ved brug af den automatiske braender (se fig. 5) skal
man ngjagtigt folge vejledningerne der findes i skeere-
tabellerne for hvad der vedrerer gennemlgbshgjden,
arbejdshgjden og de maksimale skeeretykkelser afhaen-
gigt af stremmen.

/Fi 9.5
Cut
Start
Pierce Cutting
height y\ height

| tilfeelde hvor man skal foretage runde skeeringer anbe-
fales det at bruge den dertil bestemte passer der leveres
ved efterspargsel. Det er vigtigt at pAminde om at brug af

passeren kan gore det ngdvendigt at benytte den oven-
naevnte startteknik.

Lad ikke pilotlysbuen veere teendt ungdvendigt i luften for
pa& den made ikke at forage elektrodens, sprederens og
dysens forbrug.

Nar arbejdet er endt, skal maskinen slukkes.

4.2 SKARING PA RISTER (SELF-RESTART AR-
BEJDSMODALITET)

For at skeere hullede eller plader med riste skal man akti-
vere denne funktion. Ved skeeringens slut, skal man holde
trykknappen nede, og pilotlysbuen vil automatisk teendes
igen. Brug kun denne funktion hvis det er nodvendigt
for at forhindre et ungdvendigt slid pa elektroden og
dysen.

4.3 FLAMMEHQVLING (“GOUGE” ARBEJDSMO DA-
LITET). kun for braender CP161.

4 ‘ | )

Fig. 6
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Denne operation gor det muligt at fierne defekte sam-
mensvejsninger, adskille sammensvejsede stykker, for-
berede kanter osv. Man skal til denne operation bruge en
dyse g 3 mm.

Stremvaerdien der skal bruges varierer fra 60 til 120A alt
afheengigt af tykkelsen og maengden af materialet man vil
fijerne. Operationen skal foretages ved at holde braende-
ren skrat (fig.6) og ga frem mod det smeltede materiale
séledes at gassen der kommer ud fra braenderen fierner
det. Breenderens haeldning i forhold til stykket afhaenger
af den indtreengen man vil opnd. Eftersom at det smel-
tede affald har en tendens til at seette sig fast pa dysens
holder og beskyttelse under proceduren, er det klogt at
gare dem hyppigt rent for at undgd at disse faenomener
skulle opsta (dobbelt lysbue) der kan gdelaegge dysen i
lobet af fa sekunder.

Pga. den store stréleudsendelser (infrarede og ultravio-
lette) under denne procedure, anbefales det at bruge en
ngjsom beskyttelse til operateren og til personerne der
befinder sig i naerheden af arbejdsstedet.

Nar arbejdet er endt, skal maskinen slukkes.



5. UDSKIFTNING AF FORBRUGSDELE

VIGTIGT: sluk generatoren inden enhver uskiftning af
forbrugsdele foretages.

MSom det ses i fig. 7 og 8 er delene, der udsasttes for
slitage, elektroden A, sprederen B, dysen C og dysebe-
skyttelsen E (kun for braender CP161). Lasn dyseholde-
ren D for at udskifte delene.

Elektroden A skal udskiftes, nar krateret i midten er ca.
1,2 mm dybt.

PAS PA: ved afskruning af elektroden m& man ikke for-
cere i ryk, men derimod anvende vedvarende kraft, indtil
gevindet losnes. Den nye elektrode skal skrues i gevindet
0g spaendes let.

Dysen C skal udskiftes, nar midterhullet er gdelagt eller
blevet starre end en ny komponent. For sen udskiftning
af elektroden eller dysen medferer for stor opvarmning
af komponenterne, séledes at diffusorens B holdbarhed
reduceres.

Serg for at dyseholderen D strammes tilstraekkeligt efter
udskiftningen.
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ADVARSEL: Fastspaend kun dyseholderen D p& svejse-
slangen, nér elektroden A, sprederen B, dysen C og dy-
sebeskyttelsen E (kun for CP 161) er monteret.

Hvis disse enkeltdele ikke er til stede, kan apparatet
ikke fungere korrekt, og operatorens sikkerhed saet-
tes pa spil.

6 PRAKTISKE RAD

- Benyt helst et torrefilter safremt anleeggets Iuft skulle
indeholde en rimelig stor maengde fugtighed og olie. Med
dette undgér man en for stor iltning og slid pa forbrugs-
delene, beskadigelse af breenderen og hastigheds- og
kvalitetsreduktion af skaeringen.

- De tilstedevaerende urenheder i luften fremmer iltning af
elektroden og af dyse og kan gere startlysbuens teending
besveaerlig. Hvis dette skulle forekomme skal man gore
elektrodespidsen ren og dysens indre med fint sandpa-

pir.

- Veer sikker p& at den nye elektrode og dyse som skal
monteres er helt rene og affedtede.

- For at undga at beskadige breenderen skal man altid
benytte originale reservedele.

7 BESKRIVELSE AF BESKYTTELSERNE

Apparatet er udstyret med utallige beskyttelser der er ty-
deliggjorte med indikationen “Err” pa display’ ene U og V
(se nederste tabel).

For at garantere sikkerhedernes effektivitet skal man:

¢ I[kke fjerne ikke eller kortslut ikke sikkerhederne.

e Kun bruge originale reservedele.

e Altid skifte altid maskinens eller braenderens even-
tuelle beskadigede dele ud med originalt materiale.
e Kun benytte CEBORA braendere af typen CP 161.

8 VEDLIGEHOLDELSE

Hvert vedligeholdelsesindgreb skal foretages af et
kvalificeret personale i overensstemmelse med nor-
men IEC 26-29 (IEC 60974-4).

8.1 VEDLIGEHOLDELSE AF GENERATOREN

| tilfeelde af vedligeholdelse indeni apparatet, skal man
sikre sig at afbryderen A befinder sig i position “O” og at
forsyningskablet er frakoblet nettet.

Trods at apparatet er udstyret med en automatisk an-
ordning til kondensudladning, der traeder i funktion hver
gang man lukker lufttilfarslen, er det er en god regel pe-
riodisk at kontrollere, at der i bakken J (fig.2) pa trykre-
duktion ikke findes kondens.

Derudover er det periodisk ngdvendigt at rengere appa-
ratets indre for aflejret metalstov, ved at bruge trykluft.

8.2 RAD DER SKAL TAGES | BRUG VED ET REPARA-
TIONSINDGREB.

Efter at have foretaget en reparation, skal man sgrge for
at genordne ledningsfgringen séledes at der findes en
sikker isolering mellem maskinens primeere side og se-
kundaere side. Undga at ledningerne kommer i kontakt
med dele i beveegelse eller dele der hedes op under funk-
tion. Montér igen samtlige band som pa det originale ap-
parat sdledes at undga at der, hvis en ledetrad uheldigvis
skulle gdelaegges eller frakobles, kan forekomme en for-
bindelse mellem den primaere og den sekundaere.
Montér derudover skruerne med de rillede skiver igen,
som pé det originale apparat.



gasforsyningskanal.

FEJLBESKRIVELSE NAYTTO | MAHDOLLINEN KORJAUS

Start trykkngp er try'klfet ved teending eller ved ge- TRG Sluk generatgren, fiern startstyringen og teend

neratorens tilbagestilling. generatoren igen

Overtemperatur i dioderne ved udgang eller trans- Sluk ikke generatoren, for at holde ventilatoren i

formator. funktion og derfor have en hurtig afkeling. Gen-
oprettelse af den normale funktion foregar auto-

THO matisk ved tilbagekomst til en temperatur der

ligger indenfor de tilladte graenser. Hvis problemet
varer ved, skal man kontakte CEBORA Assistance
Service

Overtemperatur i DC regulator (IGBT modul) Sluk ikke generatoren, for at holde ventilatoren i
funktion og derfor have en hurtig afkeling. Gen-
oprettelse af den normale funktion foregar auto-

THA matisk ved tilbagekomst til en temperatur der

ligger indenfor de tilladte greenser. Hvis problemet
varer ved, skal man kontakte CEBORA Assistance
Service

Lavt tryk i en gasforsyningskanal. GAS LO | Forgg forsyningstrykket

é\blen luge i generatoren eller i HV14 taendingsmo- OPN Kontrollér enhed HV14’ s korrekte lukning

uler.

CNC i nadstop eller slukket. rob Teend CNC, gé ud fra nadstop, kontrollér genera-
tor-CNC forbindelsen

Fejl indeni mikroprocessorens hukommelse. Err 2 Kontakt CEBORA Assistance Service

Registreret stram med slukket lysbue. Err 30 Kontakt CEBORA Assistance Service

Storrelse udover stromskala under skaering. Err 35 Kontakt CEBORA Assistance Service

Registreret strom i pilotlysbuen med slukket lysbue. Err 39 |Kontakt CEBORA Assistance Service

Farlig speending: fejl i effektkredslab. Err 40 Kontakt CEBORA Assistance Service

Fejl i kommunika_tion melle_m hovedkontrolkredslgb Err 43 Kontakt CEBORA Assistance Service

og braenderens tilkobling til kredslabet.

Begistreret strom i pilotlysbuens kredslgb under skae- Err 49 Kontakt CEBORA Assistance Service

ring.

Opbrugt elektrode. Err 55 | Skift elektroden og/eller dyse ud

Forsyningsspeendinger er udover de der specifice- Err 67 Kontrollér forsyningsspeendingens veerdi

res.

Ikke fuldendt tomning af gasror eller hgjt tryk i en Err 79 Kontrollér forbrugsdelene eller formindsk forsy-

ningstrykket




GEBRUIKSAANWIJZING VOOR PLASMASNIJMACHINE

BELANGRIJK: LEES VOORDAT U MET DEZE MACHI-
NE BEGINT TE WERKEN DE GEBRUIKSAANWIJZING
AANDACHTIG DOOR EN BEWAAR ZE GEDURENDE DE
VOLLEDIGE LEVENSDUUR VAN DE MACHINE OP EEN
PLAATS DIE DOOR ALLE GEBRUIKERS IS GEKEND.
DEZE UITRUSTING MAG UITSLUITEND WORDEN GE-
BRUIKT VOOR LASWERKZAAMHEDEN.

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

LASSEN EN VLAMBOOGSNIJDEN KAN

——SCHADELIJK ZIJN VOOR UZELF EN VOOR
ANDEREN. Daarom moet de gebruiker worden gewezen
op de gevaren, hierna opgesomd, die met laswerkzaam-
heden gepaard gaan. Voor meer gedetailleerde informa-
tie, bestel het handboek met code 3.300.758.

GELUID.
Deze machine produceert geen rechtstreeks ge-
Aluid van meer dan 80 dB. Het plasmasnij/laspro-
cédé kan evenwel geluidsniveaus veroorzaken
die deze limiet overschrijden; daarom dienen gebruikers
alle wettelijk verplichte voorzorgsmaatregelen te treffen.

ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN - Kunnen schadelijk
zijn.
< ¢ De elektrische stroom die door een wille-

—_l

4 Q keurige conductor stroomt produceert
3. elektromagnetische velden (EMF). De las-
;ﬁ.\\ of snijstroom produceert elektromagneti-
o sche velden rondom de kabels en de gene-
ratoren.

e De magnetische velden geproduceerd door hoge
stroom kunnen de functionering van pacemakers bein-
vloeden. 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, gepro-

duceerd tijdens het lassen of snijden, kunnen de gezond-

heid op onbekende manier beinvlioeden.

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 lig-
gen. Maak ze, indien mogelijk, met tape aan elkaar
vast.

- Voorkom dat u de aardekabel en de kabel van de elek-
trodeklem 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 te-
vens 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.

ONTPLOFFINGEN.
e |as niet in de nabijheid van houders onder druk
of in de aanwezigheid van explosief stof, gassen
== of dampen.
¢ Alle cilinders en drukregelaars die bij laswerkzaamhe-

den worden gebruik dienen met zorg te worden behan-
deld.

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT

Deze 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 elektromagne-
tische compatibiliteit kan problematisch zijn in niet-
industriéle omgevingen.

RONISCHE UITRUSTING.

Behandel elektrische apparatuur niet als gewoon
afvall

Overeenkomstig de Europese richtlijn 2002/96/EC betref-
fende 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 worden ingeza-
meld en ingeleverd bij een recyclingbedrijf dat zich houdt
aan de milieuvoorschriften. Als eigenaar van de appa-
ratuur dient u zich bij onze lokale vertegenwoordiger te
informeren over goedgekeurde inzamelingsmethoden.
Door het toepassen van deze Europese richtlijn draagt
u bij aan een schoner milieu en een betere volksgezond-
heid!

EVERWIJDERING VAN ELEKTRISCHE EN ELEK-

ROEP IN GEVAL VAN STORINGEN DE HULP IN VAN BE-
KWAAM 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
shijzone.

1.2 De vonken die door het snijden veroorzaakt worden,
kunnen brand veroorzaken. Houd een blusapparaat
binnen 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 li-
chaam.

3. De elektrische schokken die door de toorts of de
kabel veroorzaakt worden, kunnen dodelijk zijn. Be-
scherm u tegen het gevaar voor elektrische schokken.
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3.1 Draag isolerende handschoenen. Draag nooit voch-
tige of kapotte handschoenen.

3.2 Controleer of u van het te snijden stuk en de vloer
geisoleerd bent.

3.3 Haal de stekker van de voedingskabel uit het stop-
contact alvorens u werkzaamheden aan de machine
verricht.

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

4.1 Houd uw hoofd buiten het bereik van de dampen.

4.2 Maak gebruik van een geforceerd ventilatie- of af-
zuigsysteem 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 pas-
sende gehoorbescherming en overalls met een ge-
sloten kraag. Draag helmmaskers met filters met de
juiste filtergraad. Draag altijd een complete bescher-
ming voor uw lichaam.

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

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

2 ALGEMENE BESCHRIJVING

Dit apparaat is een gelijkstroomgenerator ontworpen
voor het snijden van elektrogeleidende materialen (meta-
len en legeringen) met behulp van een proces met plas-
maboog. Het plasmagas kan lucht of stikstof zijn.

2.1 UITPAKKEN EN ASSEMBLAGE

Verwijder het apparaat uit de verpakking in overeenstem-
ming met de aanwijzingen van Afb. 1.

Het apparaat is uitgerust met ongeremde wielen. Voor-
kom dat u het apparaat op hellende oppervlakken plaatst
om het omvallen of de ongecontroleerde bewegingen er-
van te vermijden.

/
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MIN. 500

N

2.2

BESCHRIJVING VAN HET APPARAAT (afb. 2)

Functieschakelaar 0-1.

Vast verbindingselement voor toorts.

Bescherming aansluiting toorts.

Contact voor aardekabel.

Beweegbaar verbindingselement.

Gasdruk regelknop.

Verbindingselement gastoevoer (schroefdraad
1/4” gas vrouwelijk).

Condens opvangbakije.

Voedingskabel.

Drukmeter.

Led snijwijze.

Led Self Restart wijze (automatisch heractivering

van de ontstekingsboog).

Led schoonbranden.
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U) Het display toont:
- bij de inschakeling = artikel machine (956) type
toorts (CP161 of CP101), lengte toorts (Len).
-of = snijstroom en storingscodes.

V) Display voor de weergave van:
-bij de inschakeling = software versie (01), soort
toorts (CP), lengte toorts (6)
of = doorsnede te gebruiken mondstuk en storings-
codes.

W) Keuzeknop bewerkingswijze. Bij elke druk op de knop
gaat de led behorende bij de keuze branden.

Z) Knop voor het afstellen van de snijstroom.

2.3 VERKLARING VAN DE TECHNISCHE GEGEVENS
OPHET GEGEVENSPLAATJE VAN DE MACHI-
NE.

Het apparaat is gebouwd in overeenstemming met de vol-

gende normen: |IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC 60974.10

Cl. A -IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12 (zie opmerking 2).

I [d= Driefasige-gelijkrichter-converter transfor-
mator DC/DC (chopper).

Nr.

(Y
Feac.

torch type

uo
X

12
u2

U1

Serienummer dat voor elke aanvraag voor
het apparaat vermeld moet worden.
Afnemende karakteristiek.

Geschikt voor plasmasnijden.

Het soort toorts dat u met dit apparaat kunt
gebruiken.

Secundaire nullastspanning (piekwaarde).
Percentage servicefactor.

Drukt het percentage uit van 10 minu-
ten waarin het apparaat bij een bepaalde
stroom kan functioneren zonder gevaar voor
oververhitting.

Snijstroom.

Secundaire spanning met 12 snijstroom.
Deze spanning is afhankelijk van de afstand
tussen het mondstuk en het te snijden stuk.
De snijspanning neemt toe als deze af-
stand toeneemt. De servicefactor X%
kan echter afnemen.

Nominale voedingsspanning.



3~ 50/60Hz Driefasige voeding 50 of 60 Hz.

1 max. Dit is de maximum waarde voor de opgeno-
men stroom.

11 eff. Dit is de maximum waarde voor de daad-
werkelijk opgenomen stroom in verhouding
tot de servicefactor.

P21 Beschermingsgraad van de behuizing.

Graad 1 als tweede cijfer betekent dat het
apparaat niet geschikt is om buiten gebruikt
te worden.
Geschikt voor het gebruik in een gevaarlij-
kere omgeving.
OPMERKINGEN:
1- Het apparaat is ontworpen om te functioneren in een
omgeving met een vervuilingsgraad 3 (Zie IEC 60664).
2- Deze apparatuur voldoet aan de norm IEC 61000-3-
12, mits de maximum toelaatbare impedantie Zmax
van de installatie lager of gelijk is aan 0,044 ohm op
het interfacepunt tussen de installatie van de gebrui-
ker en het lichtnet. De installateur of de gebruiker van
de apparatuur zijn verantwoordelijk voor en moeten
waarborgen dat de apparatuur aangesloten is op een
stroomvoorziening met een maximum toelaatbare im-
pedantie Zmax lager of gelijk aan 0,044 ohm). Raad-
pleeg eventueel het elektriciteitsbedrijf.

3 INSTALLATIE
3.1 DE TOORTS MONTEREN

Deze installatie wordt zonder toorts geleverd en kan
uitsluitend gebruikt worden met handmatige en au-
tomatische (rechte) CEBORA CP101-CP161 toortsen.
Steek het beweegbare verbindingselement F in de be-
scherming D en vervolgens in het vaste verbindingsele-
ment C. Draai de borgring van het verbindingselement F
helemaal aan om luchtlekkages te vermijden die de cor-
recte functionering kunnen beinvioeden.

Voorkom de beschadiging van de stroompin of het ver-
buigen van de stekkertjes van het beweegbare verbin-
dingselement F.

Draai de bescherming D aan het paneel vast.

3.2 INWERKINGSTELLING

De machine mag uitsluitend door gekwalificeerd
personeel geinstalleerd worden. De aansluitingen
moeten voldoen aan de van kracht zijnde normen en
moeten uitgevoerd worden in overeenstemming met
de voorschriften van de wet ter voorkoming van ar-
beidsongevallen (norm IEC 26-23 en IEC CLC 62081).
Sluit de gastoevoer aan op het verbindingselement | en
controleer of de installatie in staat is een debiet en druk te
leveren die voor de gebruikte toorts geschikt zijn.

Sluit een drukregelaar aan op de persluchtfles als u hier
voor de toevoer gebruik van maakt. Sluit de perslucht-
fles nooit direct aan op de reductor van de machine. De
druk kan het vermogen van de reductor overschrijden
waardoor de reductor zou kunnen ontploffen.

Controleer of de voedingsspanning voldoet aan de span-
ning die aangegeven is op het gegevensplaatje op de voe-

dingskabel. Corrigeer de voedingsspanning als dit niet het
geval is met behulp van het klemmenbord voor spanning-
variaties AE in het apparaat (afb.3).

BEIDE (LEMMENERETT AN NETZSFAN-
NUNG VERBINDEN

SONECTAR LOS
BORMES A LA TE

De machine is voorzien van een functieschakelaar, en
dus:

a) Zorg voor een hoofdschakelaar met voldoende capaci-
teit die voldoet aan de gegevens van het gegevensplaatje
als het apparaat permanent (zonder stekker) op het licht-
net wordt aangesloten.

b) Maak gebruik van een stekker die voldoet aan de ge-
gevens van het gegevensplaatje als u voor een dergelijke
aansluiting kiest. De stekker moet in dit geval gebruikt
worden om de machine helemaal van het lichtnet los te
koppelen nadat u de schakelaar A op “O” geplaatst heeft
(afb. 2).

De groengele draad van de voedingskabel moet op de
aardeaansluiting worden aangesloten.

Eventuele verlengsnoeren moeten een doorsnede heb-
ben die geschikt is voor de 11 max. opgenomen stroom
die op het technische gegevensplaatje vermeld is.

4 GEBRUIK

U kiest de bewerkingswijze met behulp van de toets W:
de leds N, O, P voor snijden (CUT), snijden van roosters
(SELF-RESTART) en schoonbranden (GOUGE) gaan
branden.

Schakel het apparaat in met behulp van de knop A (de
displays U, V en de leds N, O, P gaan branden).
Achtereenvolgens worden snel de volgende gegevens
weergegeven:

-het artikel van de generator (display U),

-de geinstalleerde firmware versie (display V),

-de naam van de gemonteerde toorts (display U en V).
Vervolgens wordt op het display U de opschrift LEN
(lengte van de toorts) weergegeven, terwijl op display V
de afmeting knippert (= 12 meter, fabrieksinstelling).

U moet de afmeting wijzigen met behulp van de knop Z
als de gebruikte toorts een afwijkende lengte heeft.

Na 5 seconden wordt de gekozen waarde opgeslagen en



voor de volgende inschakelingen van de generator be-
houden. Als u tijdens de initiéle instelling een fout maakt,
kunt u de lengte wijzigen door lang de toets W ingedrukt
te houden. Kies vervolgens met de knop Z de gewenste
lengte en houd wederom de toets W lang ingedrukt.

Met een korte druk op de toets van de toorts wordt de
persluchtstroom geopend. Stel nu de druk, weergegeven
op de drukmeter L, af op 5 bar (0,5 MPa) voor toortsen
met een lengte van 6 m en 5,5 bar (0,55 MPa) voor toort-
sen met een lengte van 12 m door aan de knop H van de
reductor te draaien. Vergrendel vervolgens de knop door
hem in te drukken.

4.1 SNIJDEN (“CUT” SNIJWIJZE)

Stel met behulp van de knop Z de snijstroom afhankelijk
van de te snijden dikte af in overeenstemming met de
aanwijzingen van de snijtabel.
Tijdens het afstellen van de stroom wordt op het display
V de juiste doorsnede van de te gebruiken mondstuk
aangegeven.
Sluit de klem van de aardekabel aan op het te snijden
stuk en controleer of de klem en het stuk een correcte
elektrische verbinding maken. Dit geldt met name in het
geval van gelakte, geoxideerde of met isolatiemateriaal
beklede staalplaten. Sluit de klem nooit aan op het deel
dat verwijderd moet worden.
Kies de gewenste snijstroom met behulp van de draai-
knop Z.
Toorts Cebora CP101:
Gebruik het speciale afstandsstuk met twee punten
Art. 1404 in het geval van een mondstuk @ 1,2 en een
stroom tussen 45 en 60 A.
Toorts Cebora CP161:
gebruik het mondstuk @ 1,2 in het geval van 60 A en @
1,4 in het geval van 60 tot 100 A.
Met een snijstroom van 20 tot 45A en een mondstuk
met een doorsnede van 1,2 mm kunt u snijden door
het mondstuk direct op het stuk te laten steunen (drag
cut).
In het geval van een stroom van meer dan 15A is het
noodzakelijk dat u een verend afstandsblok of een
afstandsblok of tweepuntig gebruikt om te voorkomen
dat het mondstuk of de bescherming ervan direct met
het te snijden stuk in aanraking komt.
Bewaar een afstand van ongeveer 4 mm tussen de
bescherming van het mondstuk en de bescherming
als u de toorts automatisch gebruikt, zie de snijtabel-
len.
Druk de knop van de toorts in om de ontstekingsboog in
te schakelen.
Na ongeveer 2 seconden gaat de ontstekingsboog uit
als u niet onmiddellijk begint te snijden. Druk nogmaals
op de knop om de ontstekingsboog weer in te schake-
len.
Houd de toorts tijdens het snijden verticaal.
Beéindig de snede en laat de knop los. Uit de toorts zal
lucht blijven stromen om hem af te koelen.
We raden u aan het apparaat uit te schakelen voor
deze tijd verstreken is.
Houd de toorts gekanteld en trek hem langzaamaan

recht zodat het gesmolten metaal niet op de bescher-
ming terecht kan komen (zie afb.4) als u de toorts hand-
matig gebruikt of als u gaten moet boren. Deze hande-
ling moet uitgevoerd worden als u stukken met een dikte
van meer dan 3 mm wilt doorboren.

Neem tijdens het automatische gebruik van de toorts
(zie afb. 5) de aanwijzingen van de snijtabellen voor de
doorzakhoogte, de bewerkingshoogt en de maximum
snijdikte in verhouding tot de stroom nauwkeurig in acht.
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We raden u aan om voor ronde sneden gebruik te ma-
ken van de speciale passer die op aanvraag leverbaar is.
Het is belangrijk dat u onthoudt dat voor het gebruik van
de passer de toepassing van de hierboven beschreven
starttechniek nodig kan blijken.

Houd de ontstekingsboog niet ingeschakeld als dit niet
nodig is om het verbruik van de elektrode, de diffuser en
het mondstuk te beperken.

Schakel aan het einde van de bewerking de machine
uit.

4.2 SNIJDEN OP ROOSTERS (SELF-RESTART SNIJ-
WIJZE).

Activeer deze functie als u geperforeerde staalplaten of
roosters moet snijden.

De ontstekingsboog wordt automatisch weer ingescha-
keld als u aan het einde van de snede de knop ingedrukt
houdt. Gebruik deze functie uitsluitend als dit nood-
zakelijk is om een overmatige slijtage of verbruik van
de elektrode of mondstuk te vermijden.

4.3 SCHOONBRANDEN ("GOUGE” SNIJWIJZE). uit-
sluitend voor toorts CP161.

Met deze handeling kunt u defecte lassen verwijderen,
gelaste stukken van elkaar losmaken, flappen voorbe-
reiden, enz. Maak voor deze handeling gebruik van een
mondstuk g 3 mm.

De te gebruiken stroomwaarde varieert afhankelijk van de
dikte en de hoeveelheid te verwijderen materiaal van 60
tot 120A. Voer de handeling uit met een gekantelde toorts
(afb.6). Verplaats de toorts naar het gesmolten materiaal
zodat het gas, dat uit de toorts stroomt, het materiaal
verwijdert. De kanteling van de toorts ten opzichte van
het stuk is afhankelijk van de gewenste penetratie. Ge-
smolten afvalmateriaal kan zich tijdens het proces aan
het mondstukhouder en de bescherming vasthechten.



Reinig het mondstukhouder en de bescherming regelma-
tig om te voorkomen dat zich fenomenen (dubbele boog)
kunnen voordoen die in een aantal seconden het mond-
stuk kunnen vernietigen.
4 ‘ ,

Afb. 6
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We raden een zorgvuldige bescherming van de opera-
tor en de personen die zich in de nabijheid van de werk-
plaats bevinden aangezien zich tijdens dit proces sterke
stralingen (ultraviolet en infrarood) kunnen ontwikkelen.
Schakel aan het einde van de bewerking de machine
uit.

5. CONSUMPTIEMATERIAAL VERVANGEN

BELANGRIJK: schakel de generator uit alvorens u
het consumptiemateriaal vervangt.

Verwijzend naar de Afb. 7 en 8 zijn met name de volgende
onderdelen onderworpen aan slijtage: de elektrode A, de
diffuser B, het mondstuk C en de bescherming van het
mondstuk E (uitsluitend in het geval van CP 161). Ver-
vang deze onderdelen nadat de mondstukhouder D los-
gedraaid heeft.

Vervang de elektrode A als deze in het midden een krater
met een diepte van ongeveer 1,2 mm vertoont.
OPGELET: Schroef de elektrode niet met geweld los; oe-
fen een geleidelijke kracht uit tot de draad loskomt. De
nieuwe elektrode moet in de zitting worden geschroefd
en worden vastgezet, maar niet helemaal aangedraaid.
De snijhuls C moeten worden vervangen wanneer de
opening beschadigd is of breder is geworden in verge-
lijking met een nieuw onderdeel. Wanneer de vervanging
van de elektrode of de snijhuls wordt uitgesteld, zullen
deze onderdelen oververhit raken en zal de luchtverdeler
B minder lang meegaan.

Controleer of de snijhulshouder D goed vastzit na het
vervangen.

LET OP: draai de mondstukhouder D op de toorts als
de elektrode A, de diffuser B, het mondstuk C en de be-
scherming van het mondstuk E (uitsluitend in het geval
van CP 161) gemonteerd zijn.

Als een van deze onderdelen niet aanwezig is, zal het
apparaat niet goed werken en komt de veiligheid van

de gebruiker in gevaar.
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6 HANDIGE TIPS

- Gebruik een droodfilter als de lucht van de installatie
aanzienlijke hoeveelheden vochtigheid of olie bevat. Op
deze manier voorkomt u de overmatige oxidatie en slij-
tage van het consumptiemateriaal, de beschadiging van
de toorts en de afname van de snelheid en de kwaliteit
van de snede.

- Vuilin de lucht bevordert de oxidatie van de elektrode en
het mondstuk en kan ervoor zorgen dat u de ontstekings-
boog moeilijker kunt inschakelen. Reinig het uiteinde van
de elektrode en de binnenkant van het mondstuk met fijn
schuurpapier als een dergelijke situatie zich voordoet.

- Controleer of de nieuwe elektrode en mondstuk goed
schoon en ontvet zijn.

- Maak uitsluitend gebruik van originele reserveonderde-
len om schade aan de toorts te voorkomen.

7 BESCHRIJVING VAN DE BESCHERMINGEN

Het apparaat is voorzien van diverse beschermingen die
aangegeven worden met het bericht “Err” op de displays
U en V (raadpleeg de tabel).

Neem het volgende in acht om de functionering van deze
beveiligingen te waarborgen:

¢ Verwijder de bescherming niet en sluit ze niet kort.
e Maak uitsluitend gebruik van originele reserveon-
derdelen.

¢ Vervang de beschadigde onderdelen van de machi-
ne of de toorts altijd uitsluitend met originele reser-
veonderdelen.

e Maak uitsluitend gebruik van CEBORA CP161 toort-
sen.



BESCHRIJVING STORING NAYTTO | MOGELIJKE OPLOSSING

Startknop ingedrukt bij de inschakeling of heracti- TRG Schakel de generator uit, verwijder de startbedie-

vering van de generator ning en schakel de generator weer in

Overtemperatuur van de diodes op de uitgang of Schakel de generator niet uit zodat ventilator blijft

van de tranformator functioneren en het apparaat snel kan afkoelen.

THO De normale functionering wordt hervat zodra de

temperatuur binnen de toegestane limieten daalt.
Neem contact op met de Technische Assistentie
van CEBORA als het probleem aanhoudt.

Overtemperatuur van de DC regelaar (IGBT module) Schakel de generator niet uit zodat ventilator blijft
functioneren en het apparaat snel kan afkoelen.

TH1 De normale functionering wordt hervat zodra de

temperatuur binnen de toegestane limieten daalt.
Neem contact op met de Technische Assistentie
van CEBORA als het probleem aanhoudt.

Lage druk in een gastoevoerkanaal GAS LO |Laat de druk van de toegevoerde lucht toenemen

Deurtje van de generator of HV14 ontstekingsmo- OPN Controleer of de HV14 module correct gesloten is

dule open

CNC in noodsituatie of uitgeschakeld rob Schakel de CNC in, verlaat de noodsituatie en
controleer de aansluiting generator-CNC

Fout in het geheugen van de microprocessor Err 2 Neem contact op met de Technische Assistentie
van CEBORA

Hoge stroom bij uitgeschakelde boog Err 30 Neem contact op met de Technische Assistentie
van CEBORA

Meetwaarde stroom buiten schaal tijdens het snij- Err 35 Neem contact op met de Technische Assistentie

den van CEBORA

Hoge stroom op het circuit van de ontstekingsboog bij Err 39 Neem contact op met de Technische Assistentie

uitgeschakelde boog van CEBORA

Gevaarlijke spanning: storing op het vermogenscir- Err 40 Neem contact op met de Technische Assistentie

cuit van CEBORA

Seriéle communicatiefout tussen het hoofdcontrolec Err 43 Neem contact op met de Technische Assistentie

ircuit en het circuit voor het aansluiten van de toorts van CEBORA

Hoge stroom op het circuit voor de ontstekings- Err 49 Neem contact op met de Technische Assistentie

boog tijdens het snijden van CEBORA

Elektrode op Err 55 Vervang de elektrode en/of het mondstuk

Voedingsspanning voldoet niet aan de aangegeven Err 67 Controleer de waarde van de voedingsspanning

waarden

De gasleidingen zijn niet helemaal geleegd of hoge Err 79 Controleer het consumptiemateriaal of laat de

druk in een gastoevoerleiding toevoerdruk afnemen

8 ONDERHOUD

Het onderhoud mag uitsluitend door gekwalificeerd
personeel worden uitgevoerd in overeenstemming
met de norm IEC 26-29 (IEC 60974-4).

8.1 DE GENERATOR ONDERHOUDEN

Controleer of de schakelaar A op “O” staat en of de voe-
dingskabel van het lichtnet losgekoppeld is als u on-
derhoud in het apparaat moet uitvoeren.

Controleer regelmatig of in het bakje J (afb.2) van de re-
ductor condens aanwezig is, ondanks dat het apparaat
uitgerust is met een automatisch systeem voor het afvoe-
ren van de condens. Het condensafvoersysteem wordt
geactiveerd zodra de luchttoevoer wordt afgesloten.
Reinig tevens regelmatig de binnenkant van het apparaat
en verwijder de opgehoopte metaalstof met behulp van
perslucht.

8.2 HANDELINGEN DIE U NA EEN REPARATIE MOET
VERRICHTEN.

Controleer na een reparatie of de bekabeling correct
aangebracht is en of er sprake is van voldoende isolatie
tussen de primaire en secundaire zijde van de machine.
Zorg ervoor dat de draden niet in aanraking kunnen ko-
men met de onderdelen in beweging of de onderdelen
die tijdens de functionering verhit raken. Hermonteer alle
klemringen op de oorspronkelijke wijze om een verbin-
ding tussen de primaire en secundaire te voorkomen als
een draad breekt of losschiet.

Hermonteer tevens de schroeven met de tandringen op
de oorspronkelijke wijze



INSTRUKTIONSMANUAL FOR PLASMASVETS

VIKTIGT: LAS MANUALEN INNAN UTRUSTNINGEN AN-
VANDS. FORVARA MANUALEN LATTILLGANGLIGT FOR
PERSONALEN UNDER UTRUSTNINGENS HELA LIVS-
LANGD.DENNA UTRUSTNING SKA ENDAST ANVAN-
DAS FOR SVETSARBETEN.

1 FORSIKTIGHETSATGARDER

BAGSVETSNINGEN OCH -SKARNINGEN KAN
UTGORA EN FARA FOR DIG OCH ANDRA
PERSONER. ANVANDAREN MASTE DARFOR INFOR-
MERAS OM DE RISKER SOM UPPSTAR PA GRUND AV
SVETSARBETENA. SE SAMMANFATTNINGEN NEDAN.
FOR MER DETALJERAD INFORMATION, BESTALL MA-
NUAL KOD 3.300.758.

BULLER.
Denna utrustning alstrar inte buller som &verskri-
Ader 80 dB. Plasmaskérningen/svetsningen kan
alstra bullernivaer éver denna grans. Anvandarna
ska darfor vidta de forsiktighetsatgarder som féreskrivs
av gallande lagstiftning.

ELEKTROMAGNETISKE FELTER - kan veere skadelige.
< ’ e Stregm, der lgber igennem en leder, skaber
4 Q elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og
3. skeerestrom skaber elektromagnetiske fel-
:q_'\'h‘\\ ter omkring kabler og stromkilder.
_ ¢ Elektromagnetiske felter, der stammer fra
hgj strom, kan pavirke pacemakere. Brugere af elektro-
niske livsngdvendige apparater (pacemaker) skal kontak-
te laegen, inden de selv udferer eller neermer sig steder,
hvor buesvejsning, skaeresvejsning, flammehovling eller
punktsvejsning udfores.

e Eksponering af elektromagnetiske felter fra svejsning

eller skeering kan have ukendte virkninger pa helbredet.

Alle operatorer skal gore folgende for at mindske risici,

der stammer fra eksponering af elektromagnetiske felter:

- Serg for, at jordkablet og elektrodeholder- eller svej-
sekablet 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 elektrodehol-
der- eller svejsekablet. Hvis jordkablet befinder sig til
hejre for operateren, skal ogsé elektrodeholder- eller
svejsekablet vaere pa hgjre side.

- Slut jordkablet til arbejdsemnet sa taet som muligt pa
svejseeller skeereomradet.

- Arbejd ikke ved siden af stremkilden.

EKSPLOSIONER.
e Svejs aldrig i neerheden af beholdere, som er
under tryk, eller i neerheden af eksplosivt stov,
== gas eller dampe. Vzer forsigtig i forbindelse med

handtering af gasflaskerne og trykregulatorerne, som an-
vendes i forbindelse med svejsning.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse
med angivelserne i den harmoniserede norm IEC
60974-10.(Cl. A) Apparatet ma kun anvendes til pro-
fessionel brug i industriel sammenhang. Der kan
veere vanskeligheder forbundet med fastseettelse af
den elektromagnetiske kompatibilitet, s&fremt appa-
ratet ikke anvendes i industriel sammenhang.

NISK UDSTYR

Bortskaf ikke de elektriske apparater sammen
med det normale affald!

Ved skrotning skal de elektriske apparater indsamles seer-
skilt og indleveres til en genbrugsanstalt jf. EU-direktivet
2002/96/EF om affald af elektrisk og elektronisk udstyr
(WEEE), som er inkorporeret i den nationale lovgivning.
Apparaternes ejer skal indhente oplysninger vedrerende
de tilladte indsamlingsmetoder hos vores lokale reprae-
sentant. Overholdelse af kravene i dette direktiv forbe-
drer miljget og eger sundheden.

E BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEKTRO-

TILFELDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL
DER RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PER-
SONALE.

1.1 VARNINGSSKYLT

Foljande numrerade textrader motsvaras av numrerade
rutor pa skylten.

1. Gnistbildning vid skérningen kan orsaka explosion
eller brand.

1.1 Forvara brandfarligt material pd behdrigt avstand
fran skaromradet.

1.2 Gnistbildning vid skdrningen kan orsaka brand. Se
till att det finns en brandslackare i narheten och en
person som ar beredd att anvanda den.

1.3 Skér aldrig i slutna behallare.

Plasmabagen kan orsaka personskador och brann-
skador.

2.1 Sla fran eltillférseln innan slangpaketet demonteras.

2.2 Ha inte kroppsdelar i narheten av skarstrackan.

2.3 Anvand komplett skyddsutrustning fér kroppen.

3. Elstétar som orsakas av slangpaketet eller kabeln
kan vara dédliga. Skydda dig mot faran for elstotar.

3.1 Anvéand isolerande handskar. Anvand inte fuktiga el-
ler skadade handskar.

3.2 Sakerstall att du ar isolerad fran arbetsstycket som
ska skaras och marken.

3.3 Dra ut natkabelns stickkontakt fore arbeten pa ap-
paraten.

4. Det kan vara halsovadligt att inandas utslappen som
alstras vid skarningen.

4.1 Hall huvudet pa behorigt avstand fran utslappen.

4.2 Anvand ett system med forcerad ventilation eller
punktutsug for att aviagsna utslappen.

4.3 Anvéand en sugflékt for att avlidgsna utslappen.

5. Bagens stralning kan skada 6gonen och branna hu-
den.




3098464,

51 Anvénd skyddshjalm och skyddsglaségon. Anvénd
lAmpliga hérselskydd och skyddsplagg med knéppta
knappar &nda upp i halsen. Anvdnd hjédlmvisir som
har filter med korrekt skyddsklass. Anvand komplett
skyddsutrustning fér kroppen.

6. Las bruksanvisningen fére anvandning av eller arbe-
ten p& apparaten.

7. Avlagsna inte eller ddlj varningsetiketterna.

2 ALLMAN BESKRIVNING

Apparaten &r en generator for konstant likstrém, konstru-
erad for att skdra i elektriskt ledande material (metaller
och legeringar) med plasmaskérning. Plasmagasen kan
vara luft eller kvave.

2.1 UPPACKNING OCH MONTERING

Ta ut apparaten ur emballaget enligt anvisningarna i fig. 1.
Apparaten ar férsedd med hjul utan broms. Placera dar-
for inte apparaten pa lutande ytor dar den kan vélta eller
séttas i rorelse oavsiktligt.

MIN. 500

N

2.2

BESKRIVNING AV APPARATEN (fig. 2)

Strémbrytare 0-1.
Fast koppling fér slangpaket.
Skydd for slangpaketets adapter.
Uttag for jordkabel.
Ldstagbar koppling.
Instéliningsvred for gastryck.
Koppling for gastillférsel (invdndig gdnga 1/4” gas).
Kondensuppsamlingskarl.
Néatkabel.
Manometer.
Lysdiod foér skérning.
Lysdiod for Self-Restart (automatisk omstart av pilot-
bagen).
Lysdiod fér gashyvling.
Display som visar féljande:
- vid tédndning: apparatens art.nr (956), typ av slang-
paket (CP161 eller CP101), slangpaketets langd (Len).
- efter tdndning: skarstrdm och felkoder.
V) Display som visar foljande:
- vid tdndning = mjukvaruversion (01), typ av slangpa-
ket (CP), slangpaketets langd (6).
- Ovrig tid = korrekt munstycksdiameter och felkoder.
W) Valjarknapp for funktion. Vid varje nedtryckning av
denna knapp ténds lysdioden fér motsvarande val.
Z) Instéllningsvred for skarstrom.
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2.3 FORKLARING AV TEKNISKA DATA PA APPARA-
TENS MARKPLAT.

Apparaten &r konstruerad i verensstdmmelse med dessa
internationella standarder: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 - IEC
60974.10 CI. A - IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12 (anm. 2).
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vensomvandlare for likstréom (chopper).
Serienummer som alltid ska uppges vid alla
slags forfragningar angaende apparaten.
Sjunkande karakteristik.

Lampar sig fér plasmaskarning.

Typ av slangpaket som kan anvdndas med
denna apparat.

Sekundar tomgangsspanning (toppvarde).
Procentuell kapacitetsfaktor.

Anger procent per 10 minuter som appara-
ten kan arbeta med en bestamd strém utan
att dverhettas.

Skarstrom.

Sekundar spanning med skéarstrom 12.
Denna spéanning beror pa avstandet mellan
munstycket och arbetsstycket som ska ska-
ras. Om avstandet 6kar, 6kar dven skér-
spanningen och kapacitetsfaktorn X %
kan minska.

Nominell matningsspanning.

3~ 50/60Hz Trefasmatning 50 eller 60 Hz.

11 max.
11 eff.

P21

Max. strémférbrukning.

Max. verklig stromférbrukning med hansyn
till kapacitetsfaktorn.

Hodljets kapslingsklass.

Klass 1 som andra siffra innebér att denna
apparat inte kan anvandas utomhus.
Lampar sig fér arbete i utrymmen med for-
hojd risk.

OPMERKINGEN:

1- Het apparaat is ontworpen om te functioneren in een
omgeving met een vervuilingsgraad 3 (Zie IEC 60664).

2- Deze apparatuur voldoet aan de norm IEC 61000-3-
12, mits de maximum toelaatbare impedantie Zmax
van de installatie lager of gelijk is aan 0,044 ohm op
het interfacepunt tussen de installatie van de gebrui-
ker en het lichtnet. De installateur of de gebruiker van
de apparatuur zijn verantwoordelijk voor en moeten
waarborgen dat de apparatuur aangesloten is op een
stroomvoorziening met een maximum toelaatbare im-
pedantie Zmax lager of gelijk aan 0,044 ohm. Raad-
pleeg eventueel het elektriciteitsbedrijf.



3 INSTALLATION
3.1 MONTERING AV SLANGPAKET

Detta system levereras utan slangpaket och lampar
sig endast for slangpaket CEBORA CP101-CP 161,
bade manuella och automatiska (raka).

For in den l6stagbara kopplingen F i skyddet D och fast
den pé& den fasta kopplingen C genom att dra &t axel-
muttern pa kopplingen F helt. Detta forhindrar luftlackage
som kan aventyra funktionen.

Skada inte kontaktmunstyckets stift och bdj inte stiften
pa den lostagbara kopplingen F.

Skruva fast skyddet D p& panelen.

3.2 DRIFTFORBEREDELSER

Installationen av apparaten far endast utféras av
kvalificerad personal. Alla anslutningar méaste utfo-
ras i enlighet med géallande standarder och med full
respekt fér olycksforebyggande lagar (IEC 26-23/CEl
CLC 62081).

Anslut gastillférseln till kopplingen | och sakerstéll att sys-
temets kapacitet och tryck ar korrekta for det anvanda
slangpaketet.

Om lufttillférseln kommer fran en tryckluftsflaska ska den-
na vara utrustad med en tryckregulator. Anslut aldrig en
tryckluftsflaska direkt till apparatens tryckregulator. Tryck-
et kan Overskrida tryckregulatorns kapacitet och leda till
att tryckregulatorn exploderar.

Kontrollera att matningsspanningen éverensstdmmer med
spanningen som anges pa natkabelns markplat. | motsatt
fall ska detta atgardas med kopplingsplinten fér andring av
spanning AE som &r placerad inuti apparaten (fig. 3).

=l
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Apparaten har en strombrytare vilket innebér féljande:

a) Vid direkt anslutning till elnatet (utan stickkontakt) ska
det installeras en huvudstrombrytare med lamplig kapa-
citet i 6verensstammelse med markplaten.

b) Vid anslutning med stickkontakt ska denna ha en ka-

pacitet i Overensstdmmelse med markplaten. | detta fall
ska stickkontakten anvandas for att koppla fran appara-
ten helt fran elnatet efter att strombrytaren A har satts i
lage “O” (fig. 2).

Néatkabelns gul-gréna ledare ska anslutas till jordklam-
man.

Eventuella férlangningssladdar ska ha ett tvarsnitt som
ar lampligt for max. stromférbrukning I1 som anges pa
markplaten.

4 ANVANDNING

Valet av funktion gérs med knappen W. Motsvarande lys-
dioder N, O, P ténds foér skarning (CUT), sk&rning i galler
(SELF-RESTART) och gashyvling (GOUGE).

Starta apparaten med vredet A (displayerna U och V
samt lysdioderna N, O och P tands).

Foljande visas snabbt efter vartannat:

- Generatorns art.nr (display U).

- Installerad programvaruversion (display V).

- Namnet pa det monterade slangpaketet (displayerna U
och V).

Texten LEN (slangpaketets langd) visas darefter pa dis-
playen U och mattet (= 12 m fran fabrik) blinkar p& dis-
playen V.

Om det anvanda slangpaketet har en annan langd maste
mattet &ndras med hjalp av vredet Z.

Efter 5 sekunder lagras det valda vardet som sedan an-
vands vid péaféljande starter av generatorn. Om install-
ningen ar fel gar det att &ndra langden genom att trycka
lange pa knappen W, vélja 6nskat matt med vredet Z och
sedan ater igen trycka lange pé knappen W.

Tryck kort pé slangpaketets knapp for att dppna tryck-
luftsfldédet. | detta Iage ska du reglera trycket som anges
av manometern L till 5 bar (0,5 MPa) fér 6 m slangpaket
respektive 5,5 bar (0,55 MPa) fér 12 m slangpaket med
tryckreduceringsventilens vred H. Blockera sedan vredet
genom att trycka det nedat.

4.1 SKARNING (FUNKTION CUT)

Stall in skarstrommen utifrdn arbetsstyckets tjocklek
med vredet Z. Utga fran anvisningarna i skartabellerna.
Samtidigt med instéllningen av strdmmen visas korrekt
munstycksdiameter pa displayen V.
Anslut jordklamman till arbetsstycket som ska skéras.
Kontrollera att jordklamman och arbetsstycket har en
god elektrisk kontakt med lackerade och rostiga platar
eller platar med isolerande ytbeldggning. Anslut inte jord-
kldamman till den bit material som ska skéaras av.
Valj skarstrom med vredet Z.
Slangpaket Cebora CP101:
Med munstycke @ 1,2 och en strom pa 45 - 60 A ska
du anvéanda den tvauddiga distanshallaren art.nr 1404.
Slangpaket Cebora CP161:
Anvand munstycke @ 1,2 upp till 60 A och munstycke
2 1,4 mellan 60 och 100 A.
Vid en skarstrom pa 20 till 45 A och munstycksdia-
meter pa 1,2 mm gar det att skdra med munstycket i
direkt kontakt med arbetsstycket (drag cut).
Vid hogre strom &n 45 A maste det anvandas en




fjader- eller tvauddig distanshallare for att férhindra
direkt kontakt mellan munstycket/munstycksskyddet
och arbetsstycket som ska skéaras.
Vid automatisk slangpaketsfunktion ska det uppratt-
héllas ett avstdnd pa ca. 4 mm mellan munstycks-
skyddet och arbetsstycket enligt anvisningarna i
skéartabellerna.
Tryck pa slangpaketets knapp for att tdnda pilotbagen.
Pilotbagen slocknar om skarningen inte pabdrjas inom
2 sekunder. Tryck ater pa knappen for att tanda pilotba-
gen igen.
Hall slangpaketet vertikalt under skarningen.
N&r skéarningen har avslutats och knappen har sldppts
upp fortsétter luften att strémma ut ur slangpaketet sa
att slangpaketet kyls ned.
Stang inte av apparaten innan denna tid har forflutit.
Vid manuell slangpaketsfunktion, haltagning eller nar
skarningen maste paborjas fran arbetsstyckets mitt
maste slangpaketet lutas och sedan langsamt féras till
vertikalt 1&ge for att undvika att den smélta metallen
sprutas pa munstycksskyddet (fig. 4). Detta moment ska
goras vid haltagning i arbetsstycken som &r tjockare an
3 mm.
Vid automatisk slangpaketsfunktion (fig. 5) ska anvis-
ningarna i skartabellerna féljas till punkt och pricka néar
det géller isattningshojd, arbetshéjd och max. skartjock-
lekar i forhallande till strommen.

/Fi g.5
Cut
Start
Pierce Cutting
height height

Det rekommenderas att anvdnda den avsedda passa-
ren (bestéallningsvara) vid rundskérning. Det ar viktigt att
komma ihdg att anvandning av passaren kan gora det
ndédvandigt att anvdnda ovanndmnda startteknik.

Lat inte pilotbagen vara ténd i onddan for att undvika att
elektroden, diffusorn och munstycket slits ut i férvag.
Stang av apparaten efter avslutat arbete.

4.2 SKARNING |
RESTART)

GALLER (FUNKTION SELF-

Aktivera denna funktion fér skarning i perforerad pléat eller
galler.

Pilotbagen startar automatiskt pa nytt vid slutet av skar-
ningen om slangpaketets knapp halls nedtryckt. Anvand
endast funktionen om det ar nédvandigt. Detta for att
undvika onddigt slitage pa elektroden och diffusorn.

4.3 GASHYVLING (FUNKTION GOUGE). endast for
slangpaket CP161.

fo | |

/

unktionen mojliggér borrtagning av felaktiga svetsningar,
delning av svetsade arbetsstycken, férberedelse av kan-
ter o.s.v. Anvand en munstycksdiameter pa 3 mm.
Stréomvardet varierar mellan 60 och 120 A beroende péa
tjockleken och den mangd material som ska tas bort. Ut-
fér momentet genom att luta slangpaket (fig. 6) och féra
det mot det smalta materialet sa att gasen ut fran slang-
paketet tar bort materialet. Slangpaketets vinkel i férhal-
lande till arbetsstycket beror pa vilkken genomsmaltning
du vill uppna. Eftersom smalt slagg tenderar att fastna
p& munstyckshallaren och munstycksskyddet under be-
arbetningen, rekommenderas det att rengéra dem regel-
bundet for att undvika att det uppstar fenomen (dubbel
bage) som kan férstéra munstycket pa nagra fa sekunder.
Bearbetningen innebér en kraftig emission av infraréda
och ultravioletta stralar och bade operatér och personer
i narheten av arbetsplatsen ska darfér anvanda lampliga
skydd.

Sténg av apparaten efter avslutat arbete.

5. BYTE AV FORBRUKNINGSDELAR

VIKTIGT! Stédng av generatorn fére samtliga byten av
férbrukningsdelar.

IEnligt fig. 7 och 8 ska férbrukningsdelarna elektroden
A, diffusorn B, munstycket C och munstycksskyddet E
(endast for slangpaket CP161) bytas ut efter det att mun-
styckshallaren D har lossats.

Elektroden A ska bytas ut nér det finns ett hal i mitten
som &r ca. 1,2 mm djupt.

VARNING! Ryck inte loss elektroden. Skruva istéllet av
elektroden med en jamn 6kande kraft tills den lossar helt
frdn gangningen. Den nya elektroden ska skruvas fast i
satet men ska inte dras at helt.

Munstycket C ska bytas ut nar hélet i mitten &ar skadat
eller forstorat i jAmférelse med en ny del. Om elektro-
den och munstycket inte byts ut i tid dverhettas delarna.
Detta kan aventyra diffusorns B livslangd.

Kontrollera att munstyckshéllaren D har dragits at till-
réckligt efter bytet.

VARNING! Skruva fast munstyckshallaren D pa slangpa-



ketets stomme forst nar elektroden A, diffusorn B, mun-
stycket C och munstycksskyddet E (endast for CP 161)
har monterats.

Om dessa delar saknas aventyras maskinens funk-

tion och operatérens sdkerhet.
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- Om systemets luft innehaller stora mangder fukt och

olja rekommenderas det att anvédnda ett torkfilter. Detta
for att undvika rostbildning p& och snabbt slitage av for-
brukningsdelarna, skador pa slangpaketet och minsk-
ning av skarhastighet och -kvalitet.

- Orenheterna i luften gynnar rostbildning pa elektroden
och munstycket som kan leda till svarigheter vid tdndning
av pilotbdgen. Om detta sker ska elektrodens ande och
munstyckets insida rengdras med ett fint sandpapper.

- Kontrollera att den nya elektroden och det nya mun-
stycket som ska monteras ar rena och avfettade.

- Anvand alltid originalreservdelar for att undvika skador
pa slangpaketet.

7 BESKRIVNING AV SAKERHETSANORDNINGAR

Apparaten dr utrustad med flera sdkerhetsanordningar
som markeras med indikationen “Err” p& displayerna U
och V (se tabell langst ned pa sidan).

Foljande géaller for att sakerstélla sdkerhetsanordningar-
nas funktion:

e Sikerhetsanordningarna far inte tas bort eller kort-
slutas.

e Anvand endast originalreservdelar.

e Ersétt apparatens eller slangpaketets skadade de-
lar med originalreservdelar.

¢ Anvand endast slangpaket CEBORA CP 161.

BESKRIVNING AV FEL DISPLAY | MOJLIG LOSNING
Startknappen trycks ned under tdndningen eller TRG Sténg av generatorn, avbryt startkommandot och
aterstarten av generatorn. starta om generatorn.
Overhettning av dioder fér utgang eller transforma- Stang inte av generatorn sa att flakten fortsatter
tor. att vara igdng och ger en snabb kylning. Aterstall-
THO ningen av den normala funktionen sker automa-
tiskt nar temperaturen ater ligger inom de tilltna
gransvardena. Om problemet kvarstar, kontakta
teknisk service CEBORA.
Overhettning av likstrémsregulator (modul IGBT). Sténg inte av generatorn s att flakten fortsatter
att vara igadng och ger en snabb kylning. Aterstall-
TH1 ningen av den normala funktionen sker automa-
tiskt nar temperaturen ater ligger inom de tillatna
gransvardena. Om problemet kvarstér, kontakta
teknisk service CEBORA.
Lagt tryck i en gasledning. GAS LO |Oka gastrycket.
Oppen lucka i generatorn eller i startmodulen HV14. OPN Kontrollera att startmodulen HV14 ar korrekt
sténgd.
CNC i nodlage eller avstangd. Sétt pad CNC, ga ur nodlaget, kontrollera anslut-
rob .
ningen generator/CNC.
Internt fel i mikroprocessorns minne. Err 2 Kontakta teknisk service CEBORA.
Strom uppmatt trots att bagen ar slackt. Err 30 Kontakta teknisk service CEBORA.
Felaktigt stromvarde under skarningen. Err 35 Kontakta teknisk service CEBORA.
Strém uppmatt pa pilotbagens krets trots att bagen &r Err 39 Kontakta teknisk service CEBORA.
slackt.
Farlig spédnning. Defekt effektkrets. Err 40 Kontakta teknisk service CEBORA.
Fel seriell kommunikation mellan huvudstyrkrets E Kontakta teknisk service CEBORA.
rr 43
och slangpaketets adapterkrets.
Strém uppmatt pa pilotbagens krets under skarningen. Err 49 Kontakta teknisk service CEBORA.
Utsliten elektrod. Err 55 Byt ut elektroden och/eller munstycket.
Fel matningsspanning. Err 67 Kontrollera matningsspanningen.
Témning av gasledningar ej slutférd eller hdgt tryck Err 79 Kontrollera férbrukningsdelarna eller minska
i en gasledning. gastrycket.




8 UNDERHALL

Samtliga underhallsmoment ska utforas av kvalifice-
rad personal i enlighet med standard CEI 26-29 (IEC
60974-4).

8.1 UNDERHALL AV GENERATOR

Sakerstall att strombrytaren A &ar i lage “O” och dra ut
natkabeln fore underhéllsarbeten inuti apparaten.
Apparaten ar utrustad med en automatisk anordning for
kondenstémning som aktiveras nar lufttillférseln fran-
kopplas. Kontrollera dock regelbundet att det inte finns
kondens i tryckregulatorns karl J (fig. 2).

Anvand tryckluft fér att regelbundet avidgsna metall-
damm som kan ha samlats inuti apparaten..

8.2 ANVISNINGAR EFTER UTFORD REPARATION.

Efter en reparation ska du vara noga med att lagga alla
kablar p& plats sa att isoleringen garanteras mellan ap-
paratens priméra och sekundéra sida. Undvik att tradar-
na kommer i kontakt med delar i rérelse eller med delar
som blir varma under driften. Atermontera samtliga ka-
belklammor som pa originalapparaten for att undvika att
apparatens primara och sekundédra sida kan samman-
kopplas om en ledare gér av eller lossnar.

Atermontera skruvarna med de tandade brickorna som
pé& originalapparaten.
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Kdfe xelplotrs, yla va pewsoer Tovs KLwdUVOUS TOU

TpoepxovTaL amd TNV €kBeon oTa TNAEKTPORAYVNTLKA

medla, mpemeL va Tnpel Tis akdlovbes dladlkaoles:

- Na opovtiler oTe kalwdio oupaTtos kat AaBidas
NAekTpod(OV 1] TOWUT(BAS va HEVOLY €eVvopevad. Av
elvar duvatdy, oTepewoTe Ta pall pe Tawla.

- Mnv TullyeTe TOTE Ta KA dLd CWPATOS KAl AaB(das
NAekTpodlov 1 TOWT(8ds YUpw dTO TO CWHA.

- Mnv pevete moTe avdpecd 0TO KAAWOLO CUHATOS KAl
KaAwdLo AaBidas miekTpodlov 1 Towpmidas. Av To
kaAwSlo odpaTtos BplokeTar de€id amd To xelpLoTH,
TO KaAosdLo TNs AaBidas miekTpodlov 1 Towpmidas
TPEMeL va pelvel otny (dla mTAevpd.
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bLdAes kal Tous puBuLOTES TlEONS TOU XPNOLULOTOLOUY™
Tal KATd TLS €EVEPYELES TUYKOANNOMS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH 2YMBATOTHTA

AuTn 1 ouokevr €elvdl KATAOKEVAOWEVT OUUbwrd e
TIs €vdelEels TOU TEPLEXOVTAL GTOV E€VAPHOVIOUEVO Ko~
voviopd |EC 60974-10 (Cl. A) kat Tp€meL va XpnoLpo-
TOLE(TAL HOVO YL ETAYYENLATLKOUS OKOTOUS Kdl O€
Blopnxavikc meptBdAiov. Oa pmopovcar, mpdyHaTL, vd
umdpyouy Suokolles oty €€achdALon TNS MAEKTPOLA"
YUNTLKNS OupBatoTnTas o€ meplBdANov SLadopeTiks am
exelvo ™S Bropnxavias.

IAAY2XH HAEKTPIKON KAI
Ef Y2KEYQN.
Mnv TTeETATE TIGC NAEKTPIKEG CUOKEUEG Padi PeE Ta
Kavovika atépAnTal! Zuugwva pe Tnv Eupwraikn
Odnyia 2002/96/CE mdavw oTa omopAnTa  TWV
NAEKTPIKWY KAl NAEKTPOVIKWY CUCKEUWYV KOl TNV OXETIKA
€Qapuoyn TNG HEoa aTa TTAaiola TNG IoxUouoag €6VIKAG
vopoBeaiag, o1 TPOG TIETAYMO NAEKTPIKEG OUOKEUEG
TIPETTEl VO GUAAEYOVTal EEXWPIOTA Kal va PETAPEPOVTAI
oe pia povdada avakUKAwong atTroBAATwWY OIKOAOYIKA
atmroteAeopaTikl. O I010KTATNG TNG NAEKTPIKNG CUOKEUNG
TIPETTEI VA EVNUEPWOET TTAVW OTA EYKEKPIPMEVA GUOTHPATA
emegepyaaiag ammoBANTWY ATTO TOV TOTTIKO AVTITIPOCWTTO
pog. Eg@apudlovrag authy tnv EupwTtraik Odnyia 6a
KaAuTepeUoel To TTEPIBAAAOV Kal N avBpwTTivn uyeia!

HAEKTPONIKQN

2E TIEPTTITOXH KAKHs AEITOYPITAs ZHTEIXTE TH
2YMITAPAZTAZH EIAIKEYMENOY TTPOZQITIKOY'.

1.1 MINAKIAA MNMPOEIAONOIHZEQN

To apiBunuévo Keigevo avTIOTOIXEl WE Ta aplBunuéva
TETPAYWVAKIO TNG TTIVOKi®OG.

1. O1 omiBeg TOU TTPOKAAOUVTAI ATT® TNV CUYKOAANGCN
MTTOPEN va TTPOKAAETOUV EKPAEEIS

TTUPKAYIEG.

11 KpatRoTe Ta eUQAEKTA UAIKA JOKPIA ATTO TNV TTEPIOXN
KOTTAG.

1.2 O1 omiBeg TOU TTPOKAAOUVTAI ATT® TNV CUYKOAANGCN
MTTOpPEi va TTpoKaAécouv TTUpKayiéG. KpaTthoTte €va
TTUPOCRECTAPA PE TPOTTO WAOTE £va ATOMO Va gival o€
€TOINOTNTA VO TO XPNOIUOTIOINTEL.

1.3 Mnv ocuykoAAdTE TTOTE KAEIOTA doxEia.

2. To 16&0 TAGOUATOG UTTOPEI VO TTPOKAAETEI TTANYEG Kal
eykaupara.

21 ZBACTE TNV NAEKTPIKA  TPOPOdOTiag
QATTOCUVOPPOAOYACETE TOV TTUPCO.

2.2 Mnv KpaTdTe TO UAIKO KOVTA O0TnV d1adpoun KOTTAG.

2.3 ®opiaTe £va TTANPEG TTPOOTATEUTIKO YIO TO CWHA.

pIv
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3. O1 nAekTpoTAnéio TTOU MTTOPEI va TTPOKAAECEl O
TTUPT G 1 TO KAAWDIO PTTOPOUV va gival Bavatneopa.
MpooTtateubeite  kat@AAnAa atmd  Tov  Kivduvo
NAEKTPOTTANEiagG.

3.1 ®opéoTe avOekTIKA povwTiKA yavTia. Mnv @opdTte
Uypa f KATECTPAMPEVA YAVTIQL.

3.2 BeBaiwbeite 611 €i0TE HOVWHEVOI ATTO TO TEUAXIO TTPOG
OUYKOAANGON 1) TO £€00QO0G.

3.3 ATTOCUVOECTE TO QIG TOU KAOAWDIOU TpoPOodOoTiag TTpIv
atréd TNV AsIToupyia NG uNXavig.

4. H eiomvon Twv avabupidoewy atrd TNV OUYKOAANGCN
pTTOpPEi Va gival BAaBepd yia Tnv uyeia.

41 KpatAoTe 10 KEPAAI pakpid atrd TiG avaBuuIdaeig.

4.2 Xpnoigotroiote  éva  oUCTNUO  AVAYKOOTIKOU
agpIopoU 1) TOTTIKAG EKKEVWONG YId TNV
KATApynon Twv avaBuuIdaewy.

4.3 XpNnOIUOTTIOINOTE MIO QVEMIOTAPA avappoenong yia
TNV KATdpynon Twv avabupidoewy.

5. OrakTiveg TOU TOEOU UTTOPOUV VA KAWOUV TA PATIO KAl
VO TTPOKOAECOUV eyKaUUATA OTO
Oéppa.

5.1 ®opéaTe KPATOG YUOAIG aoPaAgiag. XpNOIJOTIOINOTE
KATAAANAQ TTPOCTATEUTIKA VIO TA QUTIA KOl POPTTEG ME
KAEI0TO TO €TTIAQiYIO. XpNOIUOTTOINOTE PJAOKESG KPAvVN
ME @iIATpa cwaoToU peyéBoug. PopéoTe €va TTANPES
TIPOCTATEUTIKO YIO TO CWHA.

6. AlapacTe TIG 00nyieg TIPIV XPNOIUOTIOINCETE TNV

pMNXavA 1 akoAouBrioTe OTTOIOdATTIOTE JIAdIKACIa HE
auTn.

7. Mnv aoaipeite Kal
TTpogIdoTToiNONG

MNV  KOAUTITETE TIG ETIKETEG

2 TENIKH NEPITPA®H

AUTA N ouoKeun gival PIa YEVVATPIO cuveEXoUG pelaTog,
TTOU €XEl OXEDIQOTEI yIA TNV KOTTH UAIKWYV KAAWV aywywy
Tou pevpaTtog (METOAAG Kal KpduaTa) OSlauyéoou Tng
dladikagiag Té¢ou TTAGoUATOG. To aéplo TTAGOUO PTTOPET
va gival agpag A dlwro.

21 ANOXYZKEYAZIA KAl ZYNAPMOAOIHZH
AQaipéoTe TNV OUOKEUR aTMO TNV OUOKEUOOIQ
akoAouBwvTag Tig uttodeieig Tng Eik. 1.

A6yw Tou OTI aUuTA N cuokeuny OIABETEI TPOXOUG XWPIg
QpEévo, BeBaiwbeite va punv TOTTOBETACETE TNV UNXavr o€
ETTIPAVEIEG UE KAIOT, YIO TV ATTOPUYR TS AVATPOTTAG TNG
N TNV un eAeyXopevn Kivnon tng idiag.

/
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MIN. 500

N

2.2TEPIF'PA®H THZ ZYZKEYHZ (eik. 2)

A) AiakoTrteg Aeitoupyiag 0-1.

C) Z1aBepd OUVOETIKO YIa TTUPCO.

D) lMNpooTateuTikd TTPOCPUTHPA TTUPCOU.

E) MNpi¢a yia 1o kaAwdio yeiwong.

F) Kivnté ouvoeTIKO.

H) Aiak6TTTnG YIa TNV pUBPIoN TNG TTiEGNG TOU agpiou.

I) Zuvdeouog Tpo@odoaciag aepiou (oTreipwua  1/4
agpiou BNAUKO).

J) Aekdvn TTEPICUAAOYAG CUUTTUKVWHATOG.

K) KaAwdlio Tpogpodoaiag.

~_— — ~— —

”
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Fig. 2
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L) MavépueTpo.

N) Led AsiToupyiag KOTING.

O) Led Asitoupyiag Self Restart (autépaTn eTravavagAegn
TOU TTIAOTIKOU TOEOU).

P) Led Acitoupyiag atropwyudTwong.

U) Display mTou TpoBdAcl:

- KATd TNV €KKivnon = avTIKeigevo unxavr (956), Tutrog
TUpadg (CP161 R CP101), uAkog TTupcoou (Len).
-O10QOPETIKA = peUPA KOTTAG KAl KWOIKOi CQAAUATOG.

V) Display 1Tou TpoBdAcr:

-katd Tnv évauon = £€kdoan Aoyiopikou (01), TUTTOQ
Tupcou (CP), uikog TTupcoou (6)

-Ol0QOPETIKA = JIAUETPOG OKPOPUCIOU TTPOG XPROoN
KOl KwOIKOi OQAAPATOG.

W) MNAAKTpo emmAoyng AciToupyiog epyaoiag. e KdaBe
TTiEan auToU TOU TTARKTPOU €XOUME TNV €vauan Tou
avTiagToixou led €mmAoyAG.

Z) AIakoTITNG Yia TNV pUBPICN TOU PEUUATOG KOTTAG.

2.3 ENE=HIHZH TOQN AEAOMENQN noy
ANATIMPAO®ONTAI ZTHN MINAKIAA THZ MHXANHZ.

H ocuokeun gival KaTaokeuaopévn KaTtd Toug akdAouBoug
kavéveg : IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC
6097410 Cl. A - IEC 61000-3-11 - IEC
61000-3-12 (d¢ite onueiwan 2).

3~-QDHE= TTPIQAOIKOG  PETAOXNUATIOTHG-AVOPOWTHS-
petatrpotréag DC/DC (chopper).

Ap° ApIBUOS ava@opdg PnNTPWoU yia avagopd
yld OTToIadNTIOTE QiTNON OXETIK ME TNV
OUOKEUN.

Y XOpaKTNPIoTIKG PEIWONG .

_@P.A.C. KatdAAnAo yia kot TTAdopaTog.

TUmog TTupooUu TUmog  TTUpooU  TTou  UTTOpPEl  va
XPNOIYOTTOINGE JE  QUTH T CUCKEUN.

uo. Aeutepeliouca TAGN KEVOU (UEYIOTN TIUA)

X. MoooaoTiaiog TTapdyovTag AciToupyiag.
Ek@pdadel Tnv ToodoTwaon 10 AETTTWV KaTA TNV
OTTOI0 N GUCKEUN) UTTOPEI va AEITOUPYACE! JE
KaBopIouévo peUa XwpIg UTTEPBEPUAvON.

12. PeUpa kotmG.

u2. Aeutepeliouca TGON PE PEUPA KOTTAG 12.
Autr) n téon eCaptdTal OO TNV ATTOOTOON



avAPESa OTO PTTEK Kal TO AVTIKEIYEVO KOTTHG.
Av auTr n amméoTaon augnbei auéaverar kai n
TAON KOTIAG Kai 0 TrapdyovTag Asiroupyiag X%
MTTOPET VO EIWBEI.

uU1. OvopaoTikA Tédon Tpopodoaiag.

3~ 50/60Hz Tpipaoikn Tpogodoaia 50 ; 60 Hz

11 max. Eival n péyiotn Ty Tou aTTOPPOPOUEVOU
PEUPOTOG.

11 eff. Eivai n péyiotn Ty Tou  TIpayHaTIKOU
atmoppoPnuévou  peduatog  AapBdavovtag
uTTéWn TOV TTAPAYOVTa AEITOUPYIaG.

P21 Babuog mpooTaaiag Tou TTAaigiou.

Babuog 1 wg deltepn oUvVTUNON onuaivel Ot
QAuTA N ouokeun Ogv gival KATAAANAN yia
€pyacia oTo £EWTEPIKO.

KataAAnASGTNTO emmeéepyaoiag oTO

epPIBAAAOV pe augdvovTa Kivouvo.

HMEIQZH:

1- H ouokeun €xel eTTiong oxedlaoTei yia Tnv eTmegepyaaia
oe TrepIBAAAOV pe BaBud poAuvong 3. (Aceite IEC
60664).

2- AUt n ouokeun eival cupPBar) Pe Tnv diatagn IEC
61000-3-12 e TOV OPO OTI N PEYIOTN ETTITPETTOMEVN
EMTTEDNON ZmMax TOU CUCTANOTOG Eival IKPATEPN 1) ioN
pe 0,044 oT1o onueio dlaTTePRG avaueoa 0To oUOTNUA
TOU XEIPIOTA Kal €Keivo Tou KolvoU. Eival euBivn Tou
TEXVIKOU £YKATAOTAONG A TOU XPrOTN TOoU €COTTAICUOU
va eyyunodei, oUUBOUAEUOUEVOG  EVOEXOMEVWG TOV
XEIPIOTA Tou &IKTUOU dlavoung, OTI N CUCKEUR €ival
ouvoedepévn PE TPOPOdOTia PEYIOTNG ETTITPETTOUEVNG
EMTTEDNONG TOU CUCTANATOG Zmax HIKPATEPNG 1 iong
pe 0,044.

3 EFKATAZTAZH
3.1 ZYNAPMOAOIHZH NYPZOY

AuT6 TO cuoTnUa dlaTiBeTal XWPIG TTUPTO Kal gival
KaTdAAnAo poévo yia mmupocoug CEBORA CP161 eite
XEIPOKiVNTOUG €iTE aUTOPATOUG (EUBEIG).

A@ou g10dyeTe TO KIVNTO OUVOETIKO F OTO TTPOCTATEUTIKO
D, eiocdyete 10 0T0 OTABOEPS OUVOETIKO C, BidwvovTag
MEXPI TEAOUG TOo BAKTUAIO F yia Tnv atmmo@uyr atrwAgiag
aépa Tou Ba pTTopolcav va TTPOKAAECOUV TTPORAAUATA
oTnV KaAn Asitoupyia.

Mnv eyxapdgete Tov TTEipo PETAPOPAG PEUPATOG KAl PNV
AuyiCeTte Ta BUopaTa TOou KIvnToU oUuvOEeTIKOU F .

BidwoTe 10 TpooTaTEUTIKO D 0TO TTAVEA.

3.2 EKKINHZH AEITOYPTIAZ

H eykardotaon Toug unxavig Oa Twpémel va
mpayparomoinfei amé éummeipo mTPoowTmike. Ol
ouvdéoelg Ba Tpémel va TpaygaTtomoin@ouv o€
OUH@WVIO JE TOUG KAVOVIOHOUG O€ I0XU KOl TNPWVTOG
TAAPWG TOUG VOUOUG TTPOCTOCIAG OO OaTUXAHATO
(odnyia CEI 26-23 ka1 CEI CLC 62081).

2uvdéoarte TNV Tpo@odooia aepiou OTO OUVOETIKO |
BeBaiwvovTag 6T To oUCTNUa gival o€ BEon va xopnynoel

Mia TTapoxn Kai uia Trieon KatdAAnAn yia tov TTUpcd TTou
XPNOIUOTTOIEITE.

Av n Tpo@odooia aépa TTPOEPXETAlI OTTO MIa  QIGAN
TTETTIETPEVOU aépa, auTH BaTTpéTTel va dIaBéTel Eva puBuIo TN
mieong. Mnv ouvdéeTe TTOTE MIA @QIAAN TTETTIECUEVOU
aépa AUECO PE TOV PEIWTAPO TNG NXavAng. H tTieon 8a
HITOopoUcE va ETEPATEl TNV ATTOB00N TOU UEIWTAP
Kal vo TTpoKaAéoel EKpnén.

EmBeBaidaTe 6T n TGON TPOPOdOCIAG CUNTTITITEI JE EKEIVN
TToU BpioKeTaI 3TNV ETIKETA TOU KAAWDIoU TNG TPoYodoaiag.
e avTiBetn TepiTTTwaon AdReTe pETPA dlAPECOU TWV
akpodekTWV aAAayAg Tdong AE T1ou PBpioketar oTo
EOWTEPIKO TNG OUOKEUNG (€1K.3).

|

W)

H unxav OlaBéTel
OUVETTEIQ:

a) Xe TEPITITWON MG POVIUNG ouvdeong aTo oUCTNHO
Tpo@odooiag (xwpig Buoua) eivar avaykaia n TPOBAewn
EVOG YeEVIKOU OIOKOTITH KATAAANANG IKAVOTNTAG TTOU Va
OUPUOPPWVETAI PE TO DEDOPEVA TNG TTIVAKIDAG.

b) Xe TmepimTwon piag  olvdeong  pe  BUopa,
XPNOIUOTTOINOTE £€VA TTOU CUUHUOPQPWVETAI OTA OedOPEVA
NG TIVOKidag. Z& QUTA TNV TEPITTITwOoN To Buopa Ba
TIPETTEl VA XPNOIYOTIOIEITAI YIA TV ATTOOUVOEDH ThG ATTO
10 OiKTUO, aPOoU ToTToBeTNOEI 0TO “O” 0 dIAKOTITNG A (€EIK.
2).

To kiTpIvo-TTpdcivo KaAwdio TNG Tpopodoaiag Ba TTPETTEI
VO CUVOEETAI OTO TEPUATIKO TNG YEIWONG.

O1 emexkTdoelg Ba mpémel va Ol0BETOUV  KATAAANAN
dIaTOMN TTOU VA TTPOCOPUOLETal O pEUPA ATTOPPOPNCNG
11 max. OTTw¢ UTTOBEIKVUETAI GTNV TTIVOKIOA TWV TEXVIKWV
OedopEVWV.

€va  AeIroupyikd S1akOTITN  KATA

4 XPHzH

H emAoyry Tou €idoug epyaciag TIPog  e@appoyn
TpayyartoTrolgital diapégou Tou TTAAKTpou W: avdpouv
Ta oXeTikd led N, O, P Tou avTigToixoUv avTioTolxa otnv
ko (CUT), komry oto mAéypa (SELF-RESTART) «kai
amopwyudtwon (GOUGE).

EvepyotroiqoTte Tnv cuokeur dlauéoou Tou BIaKOTITN A



(ta display U, V kai Ta led N, O, P evepyoTtToioUvTai)

> ¢ Taxeia akoAouBia TrpodAAovTai:

-TO avTIKeipevo yevviTpiag (display U),

-n ékdoan gykataotnuévou firmware (display V),

-TO 6voua Tou guvappoAoynuévou TTupoou (display U kai
V).

>mnv ouvéxela oto display U mmpoBdAAeTal n emmypaen
LEN (uAkog Tou TTupoou) kal ato display V avapBoofrvel
n pETPNON (= 12p€Tpa atd TO EPYOOTATIO).

Av o0 TTUPpOOG TTOU XPNOIYOTIOIEITal €XEl €va PAKOG
OIaQOPETIKG €ival avaykaio va Yivel PETATPOTI OTNV
METPNON TTPAYUATOTTOIVTAG XEIPIOWO oTnV AafBn Z.

Metd ommd 5 OdeutepOAeTtta n  €TIAEyPéEvn  TIUNA
aTTOBNKEVETAI KAl dlATNPEITAI YIA TIG ETTOUEVEG EVAUOEIG
atréd TNV YEVVATPIA.

e TrepimTwon eo@alpévng apxikng pubuiong, eival
duvaTA N HETATPOTTIA YAKOUG TTATWVTAG TTOPATETANEVA TO
TARKTPO W, emiAéyovTag TO €mOUUNTSO PETPO BlAPECOU
TOou BIAKOTITN Z KOl avaTTOTWVTAG TTAPATETAMEVA TO
TARKTPO W.

MatwvTag yia gia oTiyun 10 TTARKTPO TTUpooU dIaTACOETAl
TO AVOIYUA TNG PONG TOU TTETTIECPEVOU AEPA. Z€ QUTA TNV
KataoTaon pubuicarte Tnv TriEon, TTOU UTTOBEIKVUETAI
oT0 pavoéuetpo L, 5 bar (0,5 MPa) yia TupooUg pikoug
6 m ka1 ota 5,5 bar (0,55 MPa) yia TTupooug prikoug 12
m pE XEIPIOPO oTo AEBI€ H Tou peiwThApa, oTnV CUVEXEID
ATTEPTTAOKAPETE AUTO TO AEPIE TTATWVTOG TTPOG TA KATW.

4.1 KOIMH (AEITOYPIIKH ®AZH ”CUT”)

PuBpicate diauéoou Tou OIOKOTITN Z, TO peUPA KOTING
oe oxéon pe 10 TTAXOG TTPOG KOTTH) AKOAOUBWVTAG TIG
UTTOOEIEEIC TTOU aVaYPAPOVTAI OTOUG TTIVAKEG KOTTAG.
Katd tnv didpkeia g puBuiong tou pelpatog oto V
UTTOOEIKVUETAI N CWOTH OIGUETPOG TOU UTTEK TTPOG XPNOoN.
Juvdéoate Tnv Oaykdva Tou KaAwdiou yeiwong aTO
TEPAXIO TTPOG KOTTH BERAIWVOVTAG OTI O AKPODEKTNG KAl TO
TEMAXIO €ival 0 KAA NAEKTPIKY ETTAQNA KAl CUYKEKPIPEVO
av TTPOKEITAl YIa BaPUEVEG Aauapiveg, OEEIBWUEVES 1 PE
MovwTIKG TTepIBARUaTa. Mnv ouvdéeTe Tnv daykdva aTo
TEMAXIO TOU UAIKOU TTOU Ba TTpETTEl Vo eEaXBEi.
EmAéEaTe diapéoou Tou AEBIE Z, To peUPa KOTTAG.
Mupoég Cebora CP101:
ME TO akpo@UaIo @ 1,2 kal pelpata atrd 45 £wg 60
A xpnoiyotroifoate Tov €10IKO dlaaTaaioTroinTr) duo
onueiwv Avt. 1404,
Mupoég Cebora CP161:
XPNOIJOTToINCATE TO aKPOPUaIo @ 1,2 puéxpl Ta 60 A
Kal @ 1,4 amod 60 £wg 100 A.
Me peUpa kotrrig atmod 20 £wg 45A Kal pTTek SIoPETPOU
1,2mm gival duvaTto va TTPAyPaTOTTOINBEN pIa KOTTA
OKOUMTTWVTAG Aueca aTo Tepdyio (drag cut).
MNa pedpata peyaAuTepa atréd 45A eival avaykaia n
XPAON €vVOG aTTOo0TACIOTTOINTA eAaTnpiou ) duo akidwv
yia TNV aTToQUYNA TNG AUECNG ETTOPNAS TOU UTTEK 1) TNG
TTPOOTACIOG TOU PTTEK PE TO TEPAXIO KOTTAG.
Me Tov TTUpcd yia QUTOPATN EQAPPOYH, KPATHOTE Pid
aTréaTaCN TTEPITTOU 4Mm AVAUETA OTO TTPOCTATEUTIKO
TOU MUTTEK KAI TO TEPAXIO, OTTWG UTTOOEIKVUETAI GTOUG
TTIVAKEG KOTTAG.
MatAoTe TO TTANKTPO TTUPCOU yia TTPOCRach OTO

TMAOTIKO TOEO.

Av dev apxioel N KOTTH JETA aTTO 2 OEUTEPOAETTTA TO
TMAOTIKO TOEO OPAVEI KOl OTNV CUVEXEID VIO VA TNV
eTTavévauon TTaTAoTE Kal TTAAI TO TTARKTPO.

KpatoTe Tov TUpod KABETA KATA TNV SIAPKEIA TNG
KOTTAG.

MeTd 10 TEAOG TNG KOTING KAl OPOU aTTEAEUBEPWOETE TO
TIAAKTPO, 0 aépag Ba ocuveyioel va eEEpyeTal atrd Tov
TTUPOO YIa va ETTITPEWEI TV YUEN Tou.

Eival koA TEXVIKA VA UNV QTTEVEPYOTTOIEITAI TN
OUOKEUN TTPIV a1T6 TO TEAOG AUTOU TOU XPOVIKOU
S100TAPATOG.

Katd Tnv Xprion Tou Xelpokivntou TTupoou Kal 0TV
TTEPITITWON TTOU Ba TTPETTEI VA TTPAYHATOTTOINB0UV
oTTéG | Ba TTPETTEl va TTpAYMATOTTOINGEN N KOTT aTTO TO
KEVTPO TOU TEPAYiou, Ba TTPETTEI O TTUPOOG Va KPATIETAI
o€ Béon pe KAion kail va 101a0¢€l e TPOTTO WOTE TO
Mwpévo pETaAAO va punv wekdletal oTNV TTpOoTACia
pTTEK (BeiTE €IK. 4). AuTth n diadikaciag Ba TTpETTEl va
TIpayPaToTToINBEl KaTd TNV d1dTPNON TEPHAXiWV TTEXOUG
MeEYaAUTEPOU TV 3mm.

Katd tnv xprion Tou autépartou Tupoou (OeiTe €IK.

5) akoAouBrioTe OXOAAOTIKA TIG UTTODEIEEIG TTOU
EPTTEPIEXOVTAI OTOUG TTIVAKEG KOTTAG O€ OTI AQopd TO
UWog cuvTpIBAG, TO UYPOGS TNG EPYOOiag Kal Ta JEYIOTA
TTAYXN KOTTAG 0€ OX£0N WE TO peUQ.

Start

Pierce fas
height

N

2TV TTEPITITWOoN TTou Ba TTPETTEl va EKTEAECETE KUKAIKA
KOTTH} XPNOIUOTTOINGTE TOV €10IKO d1afATN TTou dlaTiBeTal
METG atd aitnon. Eival onpavTiké va utrevBupicetal 6Ti
n xpron Tou d1afATN UTTOPEI va KATAOTAOEI avaykaia Tnv
EQAPUOYN TNG TEXVIKAG EKKivNONG TTOU UTTOBEIKVUETAI
TapATTAVW.

Mnv kpatdte Xwpic Adyo avaupévo 1o TTIAOTIKO TOEO
OTOV aépa yia va Pnv QUugACETE TNV KATOVAAWON Tou
nAekTpodiou, TOU OKESOOTH KAl TOU PTTEK.

TENOG epyaoiag, atrevepyoTToinan NG UNXavig.

4.2 KOIH ZTO NAEIrMA (AEITOYPIIKH ®AXH SELF-
RESTART)

Ma va KOWeTe Aapapiveg 1) TTAEYUATOG EVEPYOTTOINOTE QUTH
TNV A&iToupyia.

MeTd 1o TEAOG KOTTAG, IATNPWVTAG TTATNUEVO TO TTARKTPO,
TOTMIAOTIKO TOE0 Ba Eavavdyel autopaTa. XpnoIMOTTOING TE
auTn TNV AsiToupyia povo av gival avaykaio yia tTnv
atro@uyr TG OopPdg Tou NAEKTPOSIOU KaIl TOU PTTEK.



4.3 AMOPQIrMATQZH (AEITOYPIIKH ®AXH “GOU-
GE”). pévo yia mupcé CP161.

o | |

/

AuTH n d108IKaTia ETITPETTEI TNV APAiPETN EAATTWHATIKWV
KOAACEwyY, TOV dIaXwpIoud Twv  OUYKOAANUEVWV
Tepaxiwy, TNV TTPoETOINaoia akpwv KA. Ma auth Tnv
dladikagia Ba TPETTEl va yivel Xprion ToOU aKPoQYUaiou @
3 mm.

H miyA Tou pedpatog Tpog xprion heTaBdAAeTal amd 60
oe 120A oe oxéon pe TO TTAXOG KAl TNV TTOCOTNTA TTOU
BéAeTe va ammoupakpuvete. H dladikacia Ba Trpémel va
TIPOAYUATOTIOIEITAI KPATWVTAG TOV TTUPGO O€ KAion (€1K.6)
Kal KIvoUpEVOI TTPOG TO AMWPEVO UAIKO pe TPOTTO WOTE
TO aépio €€6dou atd TOoV TTUPCO VA TO ATTOUAKPUVEL.
H kAion Tou TTUPOOU O€ OXEOn PE TO TEPAXIO €CAPTATAI
atmmo tnv dicioduon TTou BéAeTE va avakTthioeTe. Mia kai
ol AlwpEveG OKOUPIEG KaTA Tnv dldpKela TNG dladikaaiag
€XOuv Tnv Tdon TPOOKOAANCNG OTO PEPOV OTEAEXOG TOU
MTTEK, €ival KA TAKTIK) O OUXVvOG KaBaploudg yia tnv
aATToQUYN TNG EUPAVIONG QAIVOUEVWY OTTWG (BITTAG TOED)
TTOU KOTAOTPEPOUV TO UTTEK OE PEPIKA OEUTEPOAETTTA.
AoBgicag NG UWNANG EKTTOPTTAG O€  AKTIVOPROAIa
(uTTEPUBPEG Kal UTTEPIWDEIG) KATA Tnv OIGPKEID QUTAG
NG d1adIKaoiag, TTPOTEIVETAI YIO OXOAAOTIKA TTpoaTaCia
TOU XEIPIOTA KAl TWV aTOPWY TTOU BpiokovTal KOVTA OTIG
Béocig epyaaiag.

MeTd 1O TEAOG £pyaciag, ATTEVEPYOTTOIEIOTE TN PNXAVA.

5. ANTIKATAZTAZH ANAAQZIMQN

ZHMANTIKO: atrevepyoTroIfoTE TNV YEVVATPIO TIPIV
TTPAYHOTOTTOICETE OTTOIASATIOTE OVTIKATACTAON
AVOAWGCIHWV.

Me avagopd oTig Eik. 7 kai 8, Ta oToIXEia TTOU UTTOKEIVTAI
o€ POopEg eival To NAekTPOdIO A, 0 OKEDAOTNG B, TO uTTEK
C kai n mpooTacia utrek E (povo yia mupcd CP161)mou
Ba péTTel va avTikaTaoTaBouv YETE atrd To ERidwa Tou
@opéa ptrek D.

To nAekTpddio A Ba TpéTTel va avTikataoTadei otav
TTAPOUCIACel OTO KEVTPO TOU €va KpaTrpa Trepitrou 1,2
mm.

TMTPOXOXH: +yia va E&eflddoeTe To mMAekTpodlo  unv
aokroeTe amoTopes Suvdpels alkd ebappooTe oTadiar

kd pla SUvapm HEXPL va TPoKANETeTe TO Eepmhokdpl
opa Tou PNeTov. To ve€o NAekTpddLo Tpe el va PLdwbel
omnr €8pa kat va WPmAokaploTel Sixms va odl(EeTe
LEXPL TO TENOS.

To otopo X mpemel va avTikataoTabel oTaAv TApov~
oldleL TNV KEVTPLKT TPUTA XANACHEVT T| OVOLYHEVT
0€ OX€on He ekelvn ToU VEOU AVTANNAKTLKOU. Mia
KaOUOTEPMUEYT AVTLKATACTACT TOU MAEKTpodlOv 1| TOv
oToplov mpokalel vmepBoAkn O€ppavon Twv TUNRdTwY,
TETOLA TOU va OlakuBevel Tr Sidpkela Tou dtavopea B.
BeBaiwbelte OTL petd Tnv avTikatdotaon n Bdon A
elval emapkws obLype V.

ITPOXOXH: BidwaTe 10 0TEAEXOG Qopéa D oTO CWHA TOU
TTUPOOU Pe To NAEKTPOdIO A, Tov okedaoTh B kal To ptrek
C kabwg ka1 10 TpooTaTeuTiKO E (Movo yia 1o CP 161)
guvapuoAoynuéva.

H €Mewn autdv Tov TpnudTwv OlakuBevel Tn Aew
Touvpyla TNns €ykatdoTaons kdl €ewdlkd Tnv aodpdlela

TOU XELPLOTT].
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6 MPAKTIKEZ ZYMBOYAEZ

- XpNOIUOTTIOINCGTE KATA TTPOTINNGN £va QiATpo ENpavaong
av 0 aépag TOU CUCTAMATOG EUTTEPIEXEI UypaCTia Kal
AGdI o€ peydAeg ToooTNTEG. Me auTO ATTOQEUYETAI HIA
eTTéuevn ofeidwan Kai @OoPA TWV AVAAWCIUWY TEPAXiIWY,
N KAaraoTpo@r Tou TTUPCoU KAl N heiwon TG TaxuTnTog
Kal TTO10TNTAG KOTTAG.

- O1 akaBapaieg Tou TTapoucialovTal OTOV aEpa EUVOOUV
TNV 0&€idwan Tou NAEKTPOBIOU Kal TOU UTTEK KAl JTTOPOUV
va Kavouv dUCGKOAN TNV €kKivnan Tou TAOTIKOU TOEou. Av
TTpayPaToTToINBE AuTr N oUVBRKN KABAPIOTE TO TEPUATIKO
TOU NAEKTPODIOU KAl OTO ECWTEPIKO TOU WTTEK HUE AETTTO
YUOAOXQPTO.

- BeBaiwBeite o1 TO VEO nAEKTPODIO KAl MTTEK TTPOG
ouvapuoAdynaon eival kabapd kail Epouv Aittavan.

- Na Tnv amouynl TnNG KATOOTPOQAG TOU TTUpGoU
XPNOIYOTTOINCTE TTAVTA YV OIA AVTAAAAKTIKA.

7 MEPIFPA®H TQN NMPOZTATEYTIKQN

H ouokeurp O1abétel  didpopa  TTPOCTATEUTIKG  TTOU
TpoBdaAAovTal pe Tnv uTmédeiEn “Err” ato display U kai V



(O¢iTe TTivaka oTOV KATW PEPOG).

lNa Tnv eyyunon TnG KATAAANAOTNTOG QUTWV TWV

Ao PAAEIEG .
* XpnoIJoTToIRoTE HOVO YVATIA AVTOAAAKTIKA.

¢ AVTIKOOTAOTE TTAVTA HE YVAOIA UAIKA evieXOMEVa

ACQAAEIWV. KATECTPAPMEVA PEPN TNG MNXOAVHAG | TOU TTUPGOU.
e Mnv Katapyeite Kal pNv PBPOaXUKUKAWVETE TIG * XpnoIgoTroinoTe pévo mupoolg CEBORA T1UTTOU CP
161.
MEPITPA®H ZOAAMATOZ DISPLAY | MI©ANH EMIAYZH
MAAKTpo start TTaTnuévo katd Tnv ekkivnon i TRG ATTEVEPYOTTOINOATE TNV YEVVATPIA, AQAIPECTE TOV
ETTAVOTTAIONOG TNG YEVVITPIOG evTOAEa start KAl ETTAVEKKIVIOTE TNV YEVVATPIO
YmrepBépuavon Twv d16dwv £€6d0u A TOU Mnv aTTEVEPYOTTOIEITE TNV YEVVATPIA, VIO TNV
METAOXNUOTIOTA dlaTAPNON TOU AvEUIOTAPA O€ AsIToupyia Kai yia
TNV avdKTnon Jiag Taxeiag yugng. H emavagopd
THO TNG KAVOVIKNG AEITOUPYiag TTpayuaTOTTOIEITAl
auToPaTa PETA TNV ETTAVOPOPA TNG BEpPoKpaaiag
EVTOG TWV ETTITPETTOPEVWYV Opiwv. Av TO TTPOBANA
TTAPAWPEVEL ETTIKOIVWVAOTE PE TNV YTTNPETia
YmootApiEng CEBORA
YmrepBépuavon Tou puBuioTh DC (Babuida IGBT) g/lnv,amvspyorrowhs mv VEVV;\']TpIG, yla vy
IATAPNON TOU QVEPIOTAPA O€ AgIToupyia
Kal ylo TNV avakTnon piag taxeiog wuéng. H
TH1 ETTOVAQPOPA O€ KAVOVIKH KATtdoTaon AsIToupyiag.
TTPAYMOTOTTOIEITAI AUTOPOATA PETA TAV ETTAVOQOPG
TNG BepUOKPATiag eVIOG TWV ETTITPETTOPEVWV
opiwv. Av 1o TTPOBANUA TTAPAPEVEI ETTIKOIVWVHOTE
pe v Ytnpeoia YtmooThpigng CEBORA
XapnAn trieon o€ éva KavaAl Tpo@odoaiag agpiou GAS LO | EAéyETe TV TTieon Tou a€pa TpOPOdOaiag
AvoikTr) Bupida yevvATpIOag 1 OTIG BABUIdES OPN EAéyaTte To o0woT6 KAgioIyo TG povadag HV14
ekkivnhong HV14
CNC o¢ €kTakTn avAaykn R aTTevEPYOTTOINUEVO rob Evepyotroinote To CNC, Byeite atmd Tnv EKTOKTN
avaykn eAéyEate Tnv ouvdean yevviTpiag -CNC
Eownpmﬁé ocpd)\p,a oTNV YVAMN TOU Err 2 E'ITIKOI\{(.O\Q"]OTCE; IEE cT)n&/ATaxvmﬁ Ymnpeaoia
MIKPOETTEEEPYOOTH) TTOOTAPIENG
Avixveuon peUuPOTOG PE ATTEVEPYOTTOINMEVO TOEO. Err 30 E‘ITIKOI\{Q)\Q"]OTCE: IEI; (T)r]élp'\l'axvmr'] Ymnpeaoia
TTOOTAPIENG
MéTgr]or] €KTOG KAINAKOG peUaTOG KATA TRV SIAPKEIX Err 35 E‘ITIKOI\{UL)\Q']O'TCE: Eé (T)nF\{/ATgXVIKﬁ Ytnpeoia
KOTTNG TTOOTAPIENG
Avixveuon peUpaTog 0To KUKAWA TTIAOTIKOU TOEOU UE Err 39 EmkoivwvnoTe e Tnv Texvikn YTrnpeoia
QTTEVEPYOTTOINKEVO TOEO. YmooTtpigng CEBORA
Emikivduvn 1ad0on: BAGRN oTo KUKAWMA 10X00G Err 40 $W|K0|\{w\éﬁ0Té Ilfjlg g]&/p'\rsxvmr'] YT1npeoia
TTOOTNPIENG
Z@AAPa OEIPIOKAG ETTIKOIVWVIOG avAaueca g€ Err 43 EmmikoivwvraoTe pe Tnv Texvikn YTrnpeaia
KUKAWMO EAEyXOU Kal KUKAWPO oUvOECNG TTUPGOU YmooTtApiEng CEBORA
Avixveuon peUuaTog aTo KUKAWUA TTIAOTIKOU TOEOU KaTd Err 49 EmmikoivwvroTe pe Tnv Texvikn YTrnpeaia
TNV SIAPKEIQ TNG KOTTAG YmootApiEng CEBORA
AvAaAwaon nAekTpodiou Err 55 AvTikatdoTaon NAeKTPOodioU Kal/f PTTEK
Tdon T1po@odOCiag EKTOG TTPOBIAYPAPUV Err 67 | EA&yETE TNV TIPK TNG TAONG TPOPOBOCIOG
Exkkévwaon ocwAfvwyv agpiou Ox1 TTARPNG 1 UWNAR Err 79 EAéyEaTte Ta avaAWOIYa KAl JEIWOOTE TNV PEiwon

TTieon o€ éva KavaAl Tpo@odoaiag agpiou

TPOYOdOTiag




8 ZYNTHPHZH

Kdale diadikacia ouviApnong 0Ba Tpémel  va
TTPAYMATOTTOIEITAI ATTO TTPOCOVTOUXO TTPOCWITIKO
Kl o€ CUPQWVia Je Toug kavoviououg CEIl 26-29 (IEC
60974-4).

8.1 ZYNTHPHZH rENNHTPIAZ

2.€ TTEPITITWON CUVTHPNONG OTO ECWTEPIKO TG CUOKEUNG,
BeBaiwbeite 6T 0 dlakdéTTNG A €ival aTnv Béan “O” kal
o1 To0 KaAAWSdIO TpoYodocoiag éxel aroouvdedei amd
1O diKTUO.

AKOua Kal av N GUoKeUn O1aBETEl €va auTOPATO cUCTNHA
VIO TNV €KKEVWON TOU CUMPTTUKVWHOTOG, TTOU EI0EPXETAI
o€ Aeiroupyia KGBe @opa TTou KAgivel n Tpoodoaia aspa,
gival kaAf ouvnBela, TTEPIODIKA va eAEyxeTal OTI GTNV
Aekavn J (€1K.2) Tou pEIWTAPA OeV UTTAPXOUV iXvn atro
uypaaoia.

Meplodika@, emmTTAéOV €ival avaykaio va kabapileTalr TO
EOWTEPIKO TNG OUCKEUAG aTTO TNV PETAAAIKF) OKOVN TTOU
OUCOWPEUETAI XPNOILOTTOIWVTAG TTETTIECUEVO AEPQ.

8.2 TEXNIKEZ NMPOZ XPHZH META MIA MAPEMBAZH
EMIAIOPOQZHZ.

Metd amd Tnv TTpaypartomoinon piag e€modiopbwaong,
dWwaTe  TIPOCOXAH  OTAV  ETTAVOTAKTOTTIOINON  TNG
KaAwdiwong pe TPOTTO WOTE VA U@ioTaTal YIa Oiyoupn
MOvVwon avaueoa oTnv TTPWTAPXIKA TTAeupd Kal Thv
deutepelouca TTAEUPA TNG pNXavAG.  ATTOoQUYETE va
épBouv og eTTa@r Ta KAAWDIA YE Ta EEAPTAPATA O€ Kivnon
N Me e€apTApaTa TTou BepuaivovTtal Katd Tnv OIAPKEIQ TNG
AeiToupyiag.  ETravacuvapuoAoyroTe Ta OETIKA OTTWG
OTNV YVACIQ OUOKEUN PE TPOTTO WOTE VA ATTOQUYETE TNV
ouvdEon aVAPECT O€ TTPWTEUOV Kal OEUTEPEUOVTA AYWYO
av oupBei To yeyovog Tng atuxoUg prgng r atroouvoeong
evog aywyou.

EmavaouvappoAoynoTe €1miong TG Bideg PE TIG 000VTWTEG
POBEAEG OTTWG OTNV YVAOIA CUOKEUN).



QUESTA PARTE E DESTINATA ESCLUSIVAMENTE AL PERSONALE QUALIFICATO.
THIS PART IS INTENDED SOLELY FOR QUALIFIED PERSONNEL.
DIESER TEIL IST AUSSCHLIESSLICH 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 TTA TO EIAIKEYMENO TTPOZQITIKO.

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
I ROSA PINK V_ |AZZURRO BLUE
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POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION

01 | LATERALE SINISTRO LEFT SIDE PANEL 39 | PRESA GIFAS GIFAS SOCKET

02 | TELERUTTORE CONTACTOR 40 | CORNICE FRAME

03 | CIRCUITO DI PRECARICA | PRECHARGE CIRCUIT 41| ADATTATORE FISSO FIXED ADAPTOR

04 | CONNESSIONE CONNECTION 42 | PROTEZIONE TORCIA TORCHE PROTECTION

05 | MORSETTIERA TERMINAL BOARD 43 | MANOPOLA KNOB

06 | GOLFAR EYEBOLT 44 | MANICO HANDLE

07 | COPERCHIO COVER 45 | SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT

08 | PANNELLO POSTERIORE | BACK PANEL 46 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE

09 | PASSACAVO CABLE OUTLET 47 | CIRCUITO MICRO MICRO CIRCUIT

10 | CAVO RETE POWER CORD 48 | PROTEZIONE PROTECTION

11| RIDUTTORE REGULATOR 49 | INTERRUTTORE SWITCH

12 | MANOMETRO GAUGE 50 | TRASFORMATORE H.F. H.F. TRANSFORMER

13 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 51 | CIRCUITO ALIMENTAZIONE | SUPPLY CIRCUIT

14 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 52 | CIRCUITO FILTRO FILTER CIRCUIT

15 | PASSACAVO CABLE OUTLET 53 | TRASFORMATORE DI AUXILIARY TRANSFORMER

16 | GRUPPO ARIA AIR UNIT Ssii\gég)m

17 | APPOGGIO REST 54

18 | LATERALE DESTRO RIGHT SIDE PANEL TRASFORMATORE TRANSFORMER SUPPORT

19 | CONDENSATORE CAPACITOR 55 | TELERUTTORE CONTACTOR

20 | CONDENSATORE CAPACITOR 56 | GRUPPO IGBT IGBT UNIT

21| SUPPORTO CONDENSATORE | CAPACITOR SUPPORT 57 | CIRCUITO DI MISURA MEASUR CIRCUIT

22 T TUNNEL COOLING TUNNEL 58 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE

23 | MOTORE CON VENTOLA | MOTOR WITH FAN 59 | BLOCCAGGIO LOCKING DEVICE

24 | RUOTA FISSA FIXED WHEEL 60 | CAVO MASSA EARTH CABLE

25 FonDO S0TTOM 66 | ADATTATORE MOBILE MOVABLE ADAPTOR

A e

27 | CIRCUITO HF H.F. CIRCUIT 68 | et TN

28 | PROTEZIONE PROTECTION 55 | ANELLOOR ORING

29 | RESISTENZA RESISTANCE 0 | DIFFUSORE DIFFUSER

30 | SUPPORTO SUPPORT 71 | CORPO TORCIA (TESTINA) | TORCH BODY (HEAD)

31| SUPPORTO CIRCUITO CIRCUIT SUPPORT ELETTRODO ELECTRODE

32 CIRCUITO FILTRO H.F H.F. FILTER CIRCUIT 72 CONF. DA 5 PZ) (PACK. 5 PCS.)

33 | RESISTENZA RESISTANCE -3 | DIFFUSORE ISOLANTE SWIRL RING

34 | RADDRIZZATORE RECTIFIER (CONF. DA 2 PZ) (PACK 2 PCS.)

35 | IMPEDENZA CHOKE 74 | UGELLO (CONF.DA5PZ) | NOZZLE ( PACK. 10 PCS.)

36 | RUOTA PIROETTANTE SWIVELING WHEEL 75 | PORTAUGELLO NOZZLE HOLDER

57 | TRASFORMATORE DIPO- | poveR TRANSFORMER 76 | PROTEZIONE UGELLO NOZZLE PROTECTION
TENZA 77 | MOLLA DISTANZIALE SPACING SPRING

38 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL 78 | TORCIA COMPLETA COMPLETE TORCHE

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre:
numero di articolo, matricola e data di acquisto della
macchina, posizione e quantita del ricambio.

When ordering spare parts please always state the ma-
chine item and serial number and its purchase data, the
spare part position and the quantity.



TABELLE DI TAGLIO
CUTTING CHARTS

CP101-60A
Distanziale Porta ugello Ugello Diffusore Elettrodo
Spscer Nozzle holder Nozzle Swirl ring | Electrode

w % R - —

Art. 1404 Art. 1911 Art. 1765 Art. 1958 | Art. 1877
(3080821) (5710668) (3110232) (5710248) | (5710771)
ACCIAIO DOLCE ACCIAIO INOSSIDABILE ALLUMINIO
MILD STEEL STAINLESS STEEL ALUMINIUM
Corren_te di Spessore. Veloci_té di Spessore. Veloci_té di Spessore. Veloci_té di
_tagllo. Thickness. f[agllo. Thickness. f[agllo. Thickness. f[agllo.
Cutting current. Cutting speed. Cutting speed. Cutting speed.
(A) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min)
60 3 5,20 4 3,20 4 4,00
60 6 2,20 5 2,30 6 2,30
60 8 1,60 6 1,80 8 1,60
60 10 1,10 8 0,90 12 0,90
60 12 0,85 12 0,40 15 0,70
60 15 0,50 15 0,25 20 0,50
60 20 0,26 20 0,15 25 0,40
60 25 0,17
60 30 0,07




CP161 -60 A

Distanziale Protezione Ugello Porta ugello Ugello | Diffusore| Elettrodo
Spacer Shield Nozzle holder Nozzle Swirl ring| Electrode
DAR--- e oo R
Art. 1989 |
(5710264) -+ ‘
MAR - a5 7
- Art. 1988 Art. 1904 Art. 1760 | Art. 1970 | Art. 1876
Art. 1701 Art. 162 (3053345) (5710681) (3110227) |(3160396)| (5710660)
ACCIAIO DOLCE - MILD STEEL
Corrente di Velocita di : ] Altezza di Altezza di Ritardo di P
.taglio. Tslﬂgﬁﬁg;i Faglio. Te/r_l\?(l:o\?;gggco. I.avoro.l sf_ondamqnto. sfqndamento. S?(lg?f(\j,\'lit;%'o'
Cutting current. : Cutting speed. : Cutting height Pierce height. Pierce delay :
(A) (mm) (m/min) (V) (mm) (mm) (s) (mm)
60 3 5,50 140 4,0 5,0 0,3 1,7
60 6 2,30 138 4,0 7,0 0,5 1,8
60 8 2,00 140 4,0 7,0 0,5 1,8
60 10 1,30 140 4,0 7,0 0,6 1,9
60 12 0,90 142 4,0 7,0 0,7 2,1
60 15 0,45 154 4,0 8,0 1,0 2,3
60 20 0,24 162 4,0 N.A. 2,6
60 25 0,14 172 4,0 N.A. 3,2
60 30 0,07 183 4,0 N.A. 4,0
ACCIAIO INOSSIDABILE - STAINLESS STEEL
Corrente di Velocita di q g Altezza di Altezza di Ritardo di Solco di taglio.
_taglio. Tsrﬁgiﬁzges 'gaglio. TeRi.(l:o\?(t;,lttiggco. I:clvoro._ sf_ondamqnto. sf(_mdamento. . ’
Cutting current. : Cutting speed. : Cutting height Pierce height. Pierce delay Kerf width.
(A) (mm) (m/min) (V) (mm) (mm) (S)
60 4 4,00 145 4,0 5 0,3
60 5 2,50 134 4,0 6 0,4
60 6 1,70 136 4,0 6 0,4
60 8 0,80 144 4,0 6 0,4
60 12 0,55 146 4,0 7 0,5
60 15 0,30 157 4,0 8 0,7
60 20 0,20 158 4,0 N.A.
60 25 0,15 160 4,0 N.A.
ALLUMINIO - ALUMINIUM
Corrente di Velocita di g ] Altezza di Altezza di Ritardo di P
_taglio. Tstﬁgizg;i ?aglio. TeR?:;oyglt(;ggco. Igvoro._ sf_ondamqnto. sfqndamento. S(:(Ig?f(\jl\'litgtgh“o'
Cutting current. : Cutting speed. : Cutting height Pierce height. Pierce delay :
(A) (mm) (m/min) (V) (mm) (mm) (S)
60 4 5,40 134 4,0 4 0,3
60 6 2,60 142 4,0 4 0,4
60 8 2,00 150 4,0 5 0,7
60 12 1,10 157 4,0 7 1,1
60 15 0,70 162 4,0 7 1,5
60 20 0,30 170 4,0 N.A.
60 25 0,15 178 4,0 N.A.




CP161-100A

Distanziale Protezione Ugello Porta ugello Ugello Diffusore| Elettrodo
Spacer Shield Nozzle holder Nozzle Swirl ring| Electrode
DAR
Art. 1989 |
(5710264) -~ ‘
MAR | (e
- Art. 1988 Art. 1904 Art. 1760 | Art. 1970| Art. 1876
Art. 1701 Art. 162 (3053345) (5710681) (3110227) |(3160396)| (5710660)
ACCIAIO DOLCE - MILD STEEL
gt | gpessore. | Y™ Tensonedro. | AG0Y | sngamento. | stondamento, | Sqcoditagio
Cutting current. Cutting speed. Cutting height Pierce height. Pierce delay
(A) (mm) (m/min) (V) (mm) (mm) (s) (mm)
100 3 6,50 124 4,0 4,0 0,2 1,7
100 6 4,20 120 4,0 7,0 0,5 1,7
100 8 3,00 126 4,0 7,0 0,6 2,0
100 10 2,20 135 4,0 7,0 0,7 2,1
100 12 1,80 134 4,0 7,0 0,8 2,3
100 15 1,00 131 4,0 7,0 0,9 2,2
100 20 0,80 142 4,0 N.A. 2,8
100 25 0,50 140 4,0 N.A. 2,9
100 30 0,30 156 4,0 N.A. 3,2
100 35 0,25 158 4,0 N.A. 3,3
100 40 0,15 163 4,0 N.A. 3,4
ACCIAIO INOSSIDABILE - STAINLESS STEEL
gt | gpessore | Ygo® | Tensonedareo, | AURT | ondinte | sondamento. | oo
Cutting current. Cutting speed. Cutting height Pierce height. Pierce delay Kerf width.
(A) (mm) (m/min) (V) (mm) (mm) (S)
100 4 6,50 124 4,0 4 0,3
100 5 4,20 124 4,0 4 0,4
100 6 3,00 133 4,0 5 0,5
100 8 1,50 134 4,0 5 0,5
100 12 0,80 140 4,0 6 0,7
100 15 0,60 144 4,0 7 0,7
100 20 0,50 148 4,0 N.A.
100 25 0,41 149 4,0 N.A.
100 30 0,26 153 4,0 N.A.
ALLUMINIO - ALUMINIUM
gt | Spessore. | Yggio® | Temsonedarco. | AiGeY | ondanento, | stondament. | 90 e
Cutting current. Cutting speed. Cutting height Pierce height. Pierce delay
(A) (mm) (m/min) (V) (mm) (mm) (S)
100 4 7,00 125 4,0 3 0,3
100 6 4,50 133 4,0 4 0,3
100 8 3,10 137 4,0 5 0,3
100 12 1,70 143 4,0 6 0,4
100 15 1,30 148 4,0 7 0,4
100 20 0,80 156 4,0 N.A.
100 25 0,60 158 4,0 N.A.
100 30 0,50 165 4,0 N.A.
100 40 0,21 168 4,0 N.A.




CP161 -120A

Distanziale Protezione Ugello Porta ugello Ugello Diffusore| Elettrodo
Spacer Shield Nozzle holder Nozzle Swirl ring| Electrode
DAR--- e e R
Art. 1989 | .
(5710264) || - - ‘
- Art. 1988 Art. 1904 Art. 1760 | Art. 1970| Art. 1876
Art. 1701 Art. 162 (3053345) (5710681) (3110227) |(3160396)| (5710660)
ACCIAIO DOLCE - MILD STEEL
gl | Spessore. | Yago® | Temsonedareo, | AIGEY | gondiemo. | stondamento, | Selen gt
Cutting current. Cutting speed. Cutting height Pierce height. Pierce delay
(A) (mm) (m/min) (V) (mm) (mm) (s) (mm)
120 3 7,00 123 4,0 4,0 0,2 1,7
120 6 4,30 122 4,0 7,0 0,4 1,8
120 8 3,50 134 40 7,0 0,5 1,9
120 10 2,80 123 4,0 7,0 0,6 2,0
120 12 2,40 128 4,0 7,0 0,7 2,2
120 15 1,25 130 4,0 7,0 0,8 2,4
120 20 0,92 137 4,0 N.A. 2,7
120 25 0,55 142 4,0 N.A. 3,0
120 30 0,38 153 4,0 N.A. 3,3
120 35 0,25 154 4,0 N.A. 3,5
120 40 0,21 162 40 N.A. 3,6
120 45 0,18 166 4,0 N.A. 3,6
ACCIAIO INOSSIDABILE - STAINLESS STEEL
Cagio | gpessore | Vgo® | Tensonedaco, | AR onins | sondamento. | oo
Cutting current. : Cutting speed. : Cutting height Pierce height. Pierce delay Kerf width.
(A) (mm) (m/min) (V) (mm) (mm) (s)
120 5 6,00 127 4,0 5 0,3
120 6 5,00 128 4,0 5 0,3
120 8 3,50 130 4,0 5 0,3
120 12 1,50 136 4,0 5 0,4
120 15 1,00 137 4,0 6 0,5
120 20 0,50 144 4,0 N.A.
120 30 0,35 147 4,0 N.A.
120 40 0,22 153 4,0 N.A.
ALLUMINIO - ALUMINIUM
gt | Spesore | Ui | Temsonedaeo | AGERY | ndinint | stondamento. | Saeaiagio
Cutting current. : Cutting speed. : Cutting height Pierce height. Pierce delay :
(A) (mm) (m/min) (V) (mm) (mm) (s)
120 6 5,50 132 4,0 4 0,2
120 8 3,50 138 4,0 5 0,3
120 12 2,10 145 4,0 7 0,5
120 15 1,50 150 4,0 7 0,6
120 20 1,00 153 4,0 N.A.
120 25 0,80 155 4,0 N.A.
120 30 0,50 157 4,0 N.A.
120 40 0,30 161 4,0 N.A.







