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L'USO DI CONSUMABILI NON ORIGINALI CEBORA FA AUTOMATICAMENTE DECADERE OGNI
GARANZIA E/O RESPONSABILITA SU GENERATORI E TORCE PER IL TAGLIO AL PLASMA.

THE USE OF NON-GENUINE CEBORA CONSUMABLES AUTOMATICALLY VOIDS ANY
WARRANTY AND/OR RESPONSIBILITY ON PLASMA CUTTING POWER SOURCES AND TORCHES

)

DIE GARANTIE UND/ODER HAFTUNG FUR DIE STROMQUELLEN UND BRENNER ZUM
PLASMASCHNEIDEN VERFALLT AUTOMATISCH, WENN ANDERE ALS DIE ORIGINAL-
VERBRAUCHSTEILE VON CEBORA VERWENDET WERDEN.

-n

L'UTILISATION DE CONSOMMABLES NON ORIGINAUX CEBORA REND AUTOMATIQUEMENT
CADUQUE TOUTE GARANTIE ET/OU RESPONSABILITE CONCERNANT LES GENERATEURS
ET LES TORCHES POUR LE DECOUPAGE PLASMA

m

EL USO DE CONSUMIBLES NO ORIGINALES CEBORA DETERMINA AUTOMATICAMENTE LA
INVALIDACION DE TODA GARANTIA Y/O RESPONSABILIDAD RESPECTO DE GENERADORES
Y ANTORCHAS PARA EL CORTE POR PLASMA.

o

O USO DE CONSUMIVEIS NAO ORIGINAIS CEBORA ANULA AUTOMATICAMENTE QUALQUER
GARANTIA E/OU RESPONSABILIDADE DO FABRICANTE NOS GERADORES E MACARICOS DE
CORTE COM PLASMA.

EI-ALKUPERAISTEN KULUTUSOSIEN KAYTON SEURAUKSENA CEBORA MITATOI AUTO-
MAATTISESTI KAIKKI TAKUUT JA/TAlI VAPAUTUU KAIKESTA VASTUUSTA VIRTALAHTEIDEN
JA PLASMALEIKKAUSPOLTINTEN OSALTA.

BRUG AF FORBRUGSMATERIALER, SOM IKKE ER FREMSTILLET AF CEBORA, MEDFGRER
AUTOMATISK BORTFALD AF ENHVER FORM FOR GARANTI OG/ELLER ANSVAR VEDRGREN-
DE STROMKILDER OG SVEJSESLANGER TIL PLASMASKZARING.

DOOR HET GEBRUIK VAN CONSUMPTIEMATERIAAL DAT NIET DOOR CEBORA GELEVERD
WORDT, VERVALT AUTOMATISCH ELKE GARANTIE EN/OF AANSPRAKELIJKHEID VOOR
GENERATOREN EN PLASMA SNIJTOORTSEN.

(7]

VID ANVANDNING AV FORBRUKNINGSDELAR SOM INTE AR CEBORA ORIGINALDELAR BORT-
FALLER GARANTIN AUTOMATISKT OCH/ELLER TILLVERKAREN AVSAGER SIG ALLT ANSVAR
FOR GENERATORER OCH SLANGPAKET FOR PLASMASKARNING.

UZYCIE CZESCI EKSPLOATACYJNYCH INNYCH NIZ ORYGINALNE DOSTARCZANE PRZEZ
CEBORA UNIEWAZNIA GWARANCJE ORAZ ZNOSI ODPOWIEDZIALNOSC PRODUCENTA ZA
AGREGATY PLAZMOWE ORAZ PALNIKI DO CIECIA PLAZMOWEGO.

H XPHZH MH AYOENTIKQN ANAAQZIMON CEBORA AKYPQNEI AYTOMATA THN OINOIAAHMNO-
TE MNAPEXOMENH EITYHZH H/KAI EYOYNH ETI TON FTENNHTPIQN KAI TON ®AKQN KOMNHZ
ME MNMAAZMA.




MANUALE DI ISTRUZIONI PER SALDATRICI AD ARCO

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

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

IL..J 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-
ri 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.
< ’ - La corrente elettrica che attraversa qual-
4 Q siasi conduttore produce dei campi elettro-

3?\. magnetici (EMF). La corrente di saldatura o

im di tagllc_) genera campi elefttromagnetlm at-

torno ai cavi e ai generatori.

- | campi magnetici derivanti da correnti elevate possono

incidere sul funzionamento di pacemaker. | portatori di

apparecchiature elettroniche vitali (pacemaker) devono

consultare il medico prima di avvicinarsi alle operazioni

di saldatura ad arco, di taglio, scriccatura o di saldatura

a punti.

- L’ esposizione ai campi elettromagnetici della saldatura

o del taglio potrebbe avere effetti sconosciuti sulla salute.

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

zione ai campi elettromagnetici, deve attenersi alle se-

guenti procedure:

- Fare in modo che il cavo di massa e della pinza portae-
lettrodo o della torcia rimangano affiancati. Se possibi-
le, fissarli assieme con del nastro.

- Non avvolgere i cavi di massa e della pinza porta elet-
trodo 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 tro-
va 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.

ESPLOSIONIL.
- 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 & costruito in conformita alle in-
dicazioni contenute nella norma IEC 60974-10(Cl. A) e

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 diverso da quello
industriale.

ALTA FREQUENZA
e [alta frequenza (H.F) puo’ interferire
_,4_7: con la radio navigazione, i servizi di sicu-
")) l/ rezza, i computers, e in generale con le
apparecchiature di comunicazione

@ e Far eseguire I’ installazione solo da per-
———  sone qualificate che hanno familiarita con
le apparecchiature elettroniche.
e [utilizzatore finale ha la responsabilita di avvalersi di un
elettricista qualificato che possa prontamente provvede-
re a qualsiasi problema di interferenza risultante dall’in-
stallazione
¢ In caso di notifica dall’ente FCC per interferenze, smet-
tere immediatamente di usare I'apparecchiatura
e |’apparecchio deve essere regolarmente mantenuto e
controllato

e || generatore di alta frequenza deve rimanere chiuso,
mantenere alla giusta distanza gli elettrodi dello spinte-

rometro.
Ef CHE ED ELETTRONICHE.

Non smaltire le apparecchiature elettriche assie-
B ) me ai rifiuti normalil
In ottemperanza alla Direttiva Europea 2002/96/CE sui
rifiuti da apparecchiature elettriche ed elettroniche e re-
lativa attuazione nel’ambito 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!

SMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRI-

IN CASO DI CATTIVO FUNZIONAMENTO RICHIEDETE
LASSISTENZA DI PERSONALE QUALIFICATO.

1.1 TARGA DELLE AVVERTENZE

Il testo numerato seguente corrisponde alle caselle

numerate della targa.

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

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

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.

Le scosse elettriche provocate dalla torcia o dal cavo

possono essere letali. Proteggersi adeguatamente

dal pericolo di scosse elettriche.

3.1 Indossare guantiisolanti. Non indossare guanti umidi
o danneggiati.

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

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

4. Inalare le esalazioni prodotte durante il taglio pud es-
sere nocivo alla salute.

41 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. lraggidell’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.

w

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 puo essere aria oppure azoto.

2.1 DESCRIZIONE DISPOSITIVI SULLAPPARECCHIO

Cavo di alimentazione

Raccordo aria compressa (filetto 1/4” gas femmina)

Interruttore di rete

Led spia di rete

Manopola regolazione pressione

Manometro

Led termostato

Cavo di massa

Vaschetta raccogli condensa

Led pressione aria insufficiente.

) Manopola di regolazione della corrente di taglio

) Led di blocco; si illumina in condizioni di pericolo.

) Led che s’illumina quando ¢ attiva la funzione “SELF-
RESTART PILOT*

P) Pulsante per attivare e disattivare la funzione “SELF-

RESTART PILOT*
Q) Torcia plasma

E=IQImuoss
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2.2 DISPOSITIVI DI SICUREZZA

Questo impianto € provvisto delle seguenti sicurezze:
Termica:

Per evitare sovraccarichi durante il taglio.

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

Pneumatica:

Dea Posta sull’alimentazione della torcia per evitare

=V~ che la pressione aria sia insufficiente. E’ evidenzia-
ta dall’accensione del led L (vedi fig.1).

Elettrica:

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

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

3) Quando l’elettrodo raggiunge uno stato di usura da do-
vere essere sostituito. Queste condizioni pongono in
blocco I'apparecchio e sono evidenziate dalla accen-
sione del led N.

4) Inoltre quest’apparecchio € provvisto di selezione au-
tomatica della tensione d’alimentazione.

* Non eliminare o cortocircuitare le sicurezze .

e Utilizzare solamente ricambi originali.

e Sostituire sempre eventuali parti danneggiate
dell’apparecchio o della torcia con materiale origi-
nale.

e Utilizzare solo torce Cebora tipo CP 40.

e Non far funzionare l'apparecchio senza i coper-
chi. Questo sarebbe pericoloso per I'operatore e
le persone che si trovano nell’area di lavoro ed im-
pedirebbe all’apparecchio un raffreddamento ade-
guato.
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2.3 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI RIPORTATI
SULLA TARGA DI MACCHINA.

Lapparecchio & costruito in conformita alle seguenti

norme: IEC 609741 - IEC 60974.3 - |IEC 60974.7 - IEC

60974.10 CI. A - IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12.

Ne. Numero di matricola. Da citare sempre per
qualsiasi richiesta relativa all’apparecchio.

Convertitore statico di frequenza monofase,
trasformatore-raddrizzatore.

D. Caratteristica discendente.

—l= Adatto per il taglio al plasma.

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

UO. PEAK Tensione a vuoto secondaria. Valore di
picco.

X. Fattore di servizio percentuale.
Il fattore di servizio esprime la percentuale
di 10 minuti in cui I'apparecchio pud lavora-
re ad una determinata corrente |12 e tensione
U2 senza causare surriscaldamenti.

12. Corrente di taglio.

U2 Tensione secondaria con corrente di taglio
I12. Questa tensione € misurata tagliando con
'ugello a contatto con il pezzo.
Se questa distanza aumenta anche la ten-
sione di taglio aumenta ed il fattore di servi-
zio X% puo diminuire.

U1. Tensione nominale di alimentazione

1~ 50/60Hz Alimentazione monofase 50 oppure 60 Hz.
Lapparecchio &€ provvisto di cambiatensione

automatico.

11 Max Corrente max. assorbita alla corrispondente
corrente 12 e tensione U2.

11 eff E’ il massimo valore della corrente effettiva

assorbita considerando il fattore di servizio.
Solitamente, questo valore corrisponde alla
portata del fusibile (di tipo ritardato) da utiliz-
zare come protezione per I'apparecchio.
IP23 S. Grado di protezione della carcassa.
Grado 3 come seconda cifra significa che
questo apparecchio pud essere immagazzi-
nato, ma non impiegato all’esterno durante
le precipitazioni, se non in condizione pro-
tetta.
IEI Idoneo a lavorare in ambienti con rischio
accresciuto.
NOTE: Lapparecchio & inoltre stato progettato per lavorare
in ambienti con grado di ingiuinamento 3. (Vedi IEC 664).

2.4 MESSA IN OPERA

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

Collegare I'alimentazione dell’aria al raccordo B.

e Se I'aria dell'impianto contiene umidita ed olio in quan-
tita notevole € bene utilizzare un filtro essiccatore per
evitare una eccessiva ossidazione ed usura delle parti di
consumo, di danneggiare la torcia e che vengano ridotte



la velocita e la qualita del taglio.

Nel caso che l'alimentazione dell’aria provenga da un ri-
duttore di pressione di un compressore o di un impian-
to centralizzato il riduttore deve essere regolato ad una
pressione di uscita non superiore a 8 bar (0,8 MPa). Se
’alimentazione dell’aria proviene da una bombola di aria
compressa questa deve essere equipaggiata con un re-
golatore di pressione; non collegare mai una bombola
di aria compressa direttamente al riduttore dell’ap-
parecchio! La pressione potrebbe superare la capa-
cita del riduttore che quindi potrebbe esplodere!
Collegare il cavo di alimentazione A: il conduttore gial-
lo verde del cavo deve essere collegato ad un’efficiente
presa di terra dell’impianto; i imanenti conduttori debbo-
no essere collegati alla linea di alimentazione attraverso
un interruttore posto, possibilmente, vicino alla zona di
taglio per permettere uno spegnimento veloce in caso di
emergenza.

La portata dell’interruttore magnetotermico o dei fusibili
in serie all’interruttore deve essere uguale alla corrente I1
assorbita dall’apparecchio.

La corrente I1 assorbita si deduce dalla lettura dei dati
tecnici riportati sull’ apparecchio in corrispondenza della
tensione di alimentazione U1 a disposizione.

Eventuali prolunghe debbono essere di sezione adeguata
alla corrente I1 assorbita.

3 IMPIEGO

Assicurarsi che il pulsante di start non sia premuto.
Accendere [I'apparecchio mediante [linterruttore C.
Questa operazione sara evidenziata dall’accensione del-
la lampada spia D.

Premendo per un istante il pulsante della torcia si coman-
da I'apertura del flusso dell’aria compressa. Poiché I'arco
non si € acceso I'aria esce dalla torcia per soli 5 sec.

In questa condizione regolare la pressione, indicata dal
manometro F, a 3,5 bar (0.35 MPa) agendo sulla ma-
nopola E del riduttore, quindi bloccare detta manopola
premendo verso il basso, Collegare il morsetto di massa
al pezzo da tagliare. Il circuito di taglio non deve essere
posto deliberatamente a contatto diretto o indiretto con
il conduttore di protezione se non nel pezzo da tagliare.
Se il pezzo in lavorazione viene collegato deliberatamen-
te a terra attraverso il conduttore di protezione, il colle-
gamento deve essere il piu diretto possibile ed eseguito
con un conduttore di sezione almeno uguale a quella del
conduttore di ritorno della corrente di taglio e connesso
al pezzo in lavorazione nello stesso punto del conduttore
di ritorno utilizzando il morsetto del conduttore di ritorno
oppure utilizzando un secondo morsetto di massa posto
immediatamente vicino. Ogni precauzione deve essere
presa per evitare correnti vaganti.

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

Assicurarsi che il morsetto di massa e il pezzo siano in
buon contatto elettrico, in particolare con lamiere verni-
ciate, ossidate o con rivestimenti isolanti e collegarlo il
piu vicino possibile alla zona di taglio.

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

Premere il pulsante della torcia per accendere I'arco
pilota.

Se dopo 2 secondi non si inizia il taglio, I'arco pilota si
spegne e quindi, per riaccenderlo, € necessario premere
nuovamente il pulsante.

Iniziare il taglio.

Tenere la torcia verticale durante il taglio.

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

E’ bene non spegnere Papparecchio prima della fine
di questo tempo.

e Per tagliare lamiere forate o grigliati attivare la funzione
“Pilot self restart” mediante il pulsante P (led O acce-
s0). Alla fine del taglio, mantenendo premuto il pulsante,
I’arco pilota si riaccendera automaticamente. Utilizzare
questa funzione solo se necessario per evitare un’i-
nutile usura dell’elettrodo e dell’ugello.

¢ 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 sull’ugello (vedi
fig.2). Questa operazione
deve essere eseguita quan-
do si forano pezzi di spes-
sore superiore ai 3 mm.

* Nel caso si debbano ta-
gliare lamiere sovrapposte,
normalmente impiegate nel-
la carrozzeria di automobili,
regolare la corrente di taglio
sui valori minimi.

Per correnti comprese tra 5
e 10 A puo essere vantag-
gioso regolare la pressione
di alimentazione a circa 2
bar.

A lavoro terminato, spegnere la macchina.

3.1 SOSTITUZIONE DELLE PARTI DI CONSUMO

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

e |elettrodo deve essere
sostituito quando presen-
ta nella sua parte anteriore
una cavita di circa Tmm.

e [ugello deve essere so-
stituito quando il foronon e | T
piu regolare e la capacita di
taglio diminuisce.

e || diffusore deve essere | U
sostituito quando presenta
delle zone annerite. A cau- | V
sa delle ridotte dimensioni é
molto importante orientar-
lo correttamente durante il
montaggio (vedi fig. 3). W
e || portaugello deve essere
sostituito quando presenta
la parte isolante deteriorata
Assicurarsi che Pelettro-
do T, il diffusore U e l'ugello V siano montati corret-

X

Fig. 3
J
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tamente e che il portaugello W sia avvitato e stretto.
La mancanza di tali particolari compromette il fun-
zionamento dell’apparecchio ed in particolare la si-
curezza dell’operatore.

4 INCONVENIENTI DI TAGLIO
4.1 INSUFFICIENTE PENETRAZIONE

Le cause di questo inconveniente possono essere:

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

e Spessore eccessivo del pezzo (vedere tabelle di taglio).
eMorsetto di massa non in buon contatto elettrico con il
pezzo.

¢ Ugello ed elettrodo consumati.

e Corrente di taglio troppo bassa.

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

4.2 PARCO DI TAGLIO SI SPEGNE

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

e pressione aria troppo alta,

e tensione di alimentazione troppo bassa,

4.3 RIDOTTA DURATA DELLE PARTI DI CONSUMO

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

e arco pilota inutilmente prolungato,

e pressione dell’aria troppo bassa.

5 CONSIGLI PRATICI

e Se l'aria dell'impianto contiene umidita ed olio in quan-
tita notevole € bene utilizzare un filtro essiccatore per
evitare una eccessiva ossidazione ed usura delle parti di
consumo, il danneggiamento della torcia e che vengano
ridotte la velocita e la qualita del taglio.

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

¢ Per evitare di danneggiare la torcia utilizzare sem-
pre ricambi originali.

6 MANUTENZIONE

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

6.1 MANUTENZIONE GENERATORE

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

Anche se I'apparecchio & provvista di un dispositivo 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 1 (fig.1) del riduttore non vi siano tracce di con-
densa.

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

6.2 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 macc-
china, in particolare assicurarsi che la copertura 50 (vedi
disegno esploso) sia montata. Evitare che i fili possano
andare a contatto con parti in movimento o parti che si
riscaldano durante il funzionamento. Rimontare tutte le
fascette come sull’apparecchio originale in modo da evi-
tare che, se accidentalmente un conduttore si rompe o si
scollega, possa avvenire un collegamento tra il primario
ed il secondario.

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



INSTRUCTION MANUAL FOR PLASMA CUTTER

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

1 SAFETY PRECAUTIONS

L._| WELDING AND ARC CUTTING CAN BE

— HARMFUL TO YOURSELF AND OTHERS. The
user must therefore be educated against the hazards,
summarized below, deriving from welding operations.
For more detailed information, order the manual code
3.300.758

NOISE.
This machine does not directly produce noise
Aexceeding 80dB. The plasma cutting/welding
procedure 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-
ductor causes localized Electric and Ma-
gnetic Fields (EMF). Welding/cutting current
\ creates EMF fields around cables and po-
‘— wer sources.
- The magnetic fields created by high currents may affect
the operation of pacemakers. Wearers of vital electronic
equipment (pacemakers) shall consult their physician be-
fore 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.

EXPLOSIONS
- Do not weld in the vicinity of containers under
pressure or in the presence of explosive dust,
= qases 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 diffi-

culties in ensuring electromagnetic compatibility in non-
industrial environments.

H.F FREQUENCY

= e High frequency (H.F.) can interfere with radio
—’-HFJ ) navigation, safety services, computers, and

communications equipment
e Have only qualified persons familiar with
electronic equipment perform this installation.
e The user is responsible for having a qualified electrician
promptly correct any interference problem resulting from
the installation.
e [f notified by the FCC about interference, stop using the
equipment at once.
¢ Have the installation regularly checked and maintained.
e Keep high-frequency source doors and panels tightly
shut, keep spark gaps at correct setting, and use ground-
ing and shielding to minimize the possibility of interference.
EQUIPMENT.

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

DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

1.1 WARNING LABEL

The following numbered text corresponds to the label

numbered boxes.

1. Cutting sparks can cause explosion or fire.

1.1 Keep flammable materials away from cutting.

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

1.3 Do not cut on drums or any closed container.

2. The plasma arc can cause injury and burns.

2.1 Turn off power before disassembling torch.

2.2 Do not grip material near cutting path.

2.3 Wear complete body protection.

3. Electric shock from torch or wiring can Kill.

3.1 Wear dry insulating gloves. Do not wear wet or da-
maged 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.

41 Keep your head out of fumes.

4.2 Use forced ventilation or local exhaust to remove fu-
mes.

4.3 Use ventilating fan to remove fumes.




5 Arc rays can burn eyes and injure skin.

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

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

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

2 GENERAL DESCRIPTIONS

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

2.1 DESCRIPTION OF DEVICES ON THE MACHINE
A) Power cord

B) Compressed air fitting (1/4” female gas thread)
C) Mains power switch

D) Mains power led

E) Pressure regulator knob

F) Pressure gauge

G) Thermostat LED

H) Grounding cord

[) Water trap

L) Low air pressure LED W e

M) Cutting current regulator knob ||||H||||




N) Blocked LED; lights when hazardous conditions arise.

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

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

Q) Plasma torch.

2.2 SAFETY DEVICES

This system comes equipped with the following safety
devices:
Overload cutout:
(g To avoid overload while cutting.
The LED G (see fig 1) lights when active.

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

Electrical:

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

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

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

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

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

¢ Do not remove or short-circuit the safety devices.
e Use only original spare parts.

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

¢ Use only CEBORA torches type CP40.

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

2.3 EXPLANATION OF THE TECHNICAL SPECIFI-
CATIONS LISTED ON THE MACHINE PLATE.

This machine is manufactured according to the following

international standards: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 - IEC

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

61000-3-12.

N°. Serial number. Always indicate this for any
request regarding the machine.

Single-phase static transformer-rectifier fre-
quency converter.

Il Drooping characteristic.

—= Suitable for plasma cutting.

Torch type. Type of torch that may be used with this ma-
chine.

UO. PEAK. Secondary open-circuit voltage. Peak value.

X Percentage duty cycle.
The duty cycle expresses the percentage of
10 minutes for which the machine may work
at a certain current 12 and voltage U2 without
overheating.

12 Cutting current.

u2 Secondary voltage at cutting current 12.
This voltage is measured when cutting with
the gas nozzle in contact with the workpie-
ce. If this distance increases, the cutting
voltage also increases and the duty cycle
X% may drop.

U1 Rated supply voltage.

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

The machine is equipped with automatic vol-

tage change.

Max. absorbed current at the corresponding

current 12 and voltage U2.

This is the maximum value of the actual cur-

rent absorbed, considering the duty cycle.

This value usually corresponds to the capa-

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

protection for the equipment.

Housing protection rating.

Grade 3 as the second digit means that this

equipment may be stored, but it is not suita-

ble for use outdoors in the rain, unless it is
protected.

|§|. Suitable for working in hazardous envi-
ronments.

NOTE: The machine has also been designed for use in

environments with a pollution rating of 3. (See IEC 664).

11 Max

1 eff

IP23S

2.4 START-UP

The machine must be installed by qualified person-
nel. All connections must be made in compliance
with current safety standards and full observance of
safety regulations (see CEI 26-23 / IEC-TS 62081).
Connect the air supply to the fitting B.

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

If the air supply comes from a pressure regulator of a
compressor or centralized system, the regulator must be
set to an output pressure of no more than 8 bar (0.8 Mpa).
If the air supply comes from a compressed air cylinder,
the cylinder must be equipped with a pressure regula-
tor. Never connect a compressed air cylinder directly
to the regulator on the machine! The pressure could
exceed the capacity of the regulator, which might ex-
plode!

Connect the power cord A : the yellow-green cable wire
must be connected to an efficient grounding socket on
the system. The remaining wires must be connected to
the power supply line by means of a switch placed as
close as possible to the cutting area, to allow it to be shut
off quickly in case of emergency.

The capacity of the cut-out switch or fuses installed in
series with the switch must be equal to the current I1 ab-
sorbed by the machine.

The absorbed current I1 may be determined by reading
the technical specifications shown on the machine under
the available supply voltage U1.

Any extension cords must be sized appropriately for the
absorbed current I1.



3 USE

Make sure the trigger has not been pressed.

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

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

Connect the grounding clamp to the workpiece.

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

If the workpiece is deliberately grounded using the pro-
tective conductor, the connection must be as direct as
possible and use a wire of at least the same size as the
cutting current return wire, and connected to the work-
piece at the same point as the return wire using the re-
turn wire clamp or a second grounding clamp placed in
the immediate vicinity. Every precaution must be taken to
avoid stray currents. Use the knob M to adjust the cutting
current from 5 to 30 A based on the work at hand.

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

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

Press the torch trigger to strike the pilot arc.

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

Begin cutting.

Hold the torch upright while cutting.

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

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

e To cut perforated or grid metal, activate the “Pilot self
restart” function using the push-button P (LED O lit).
When you have finished cutting, holding this push-button
down will cause the pilot arc to restart automatically.
Use this function only if necessary to avoid unneces-
sary wear on the electrode and nozzle.

e Should you need to make holes or begin cutting from
the center of the work-
piece, you must hold the [~
torch at an angle and slowly
straighten it so that the noz-
zle does not spray molten
metal (see fig. 2). This must
be done when making
holes in pieces more than 3
mm thick.

e Should you need to cut
several layers of metal, as
are normally used in auto
body work, adjust the cut-
ting current to the minimum
values.

For currents between 5 and

10 A it may be helpful to set the intake pressure to ap-
proximately 2 bar.
Turn the machine off when the task is completed.

3.1 REPLACING CONSUMER PARTS

Always shut off the machine before replacing con-
sumer parts.

® The electrode must be re-
placed when it has a crater
in the center approximately
1 mm deep.

® The gas nozzle must be
replaced when the hole is
no longer smooth and the
cutting capacity is dimin-
ished.

e The diffuser must be re-
placed when some areas
are blackened. Due to its
small size, it is very impor-
tant to position it correctly
during assembly (see fig. 3).
® The nozzle holder must
be replaced when the insu-
lating part is deteriorated. W
Make sure that the elec-
trode T, the diffuser U
and the gas nozzle V are
mounted correctly, and
that the nozzle holder W is firmly tightened.

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

Fig. 3
J

-

4 CUTTING ERRORS
4.1 INSUFFICIENT PENETRATION

This error may be caused by the following:

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

e Excessively thick workpiece (see cutting charts).

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

* Worn nozzle and electrode.

e Cutting current too low.

NOTE: When the arc does not penetrate, the molten met-
al scraps obstruct the nozzle.

4.2 THE CUTTING ARC GOES OFF

This error may be caused by:

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

e supply voltage too low.

4.3 SHORTER LIFE OF CONSUMER PARTS

This error may be caused by:
e oil or dirt in the arc intake,




® unnecessarily long pilot arc,
® low arc pressure.

5 HELPFUL HINTS

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

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

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

6 MAINTENANCE

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

6.1 GENERATOR MAINTENANCE

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

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

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

6.2 PRECAUTIONS AFTER REPAIRS.

After making repairs, take care to organize the wiring so
that there is secure insulation between the primary and
secondary sides of the machine. In particular, make sure
that the casing 50 is mounted (see exploded drawing).
Do not allow the wires to come into contact with moving
parts or those that heat up during operation. Reassemble
all clamps as they were on the original machine, to pre-
vent 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 PLASMA-SCHNEIDANLAGEN

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 SCHNEIDEN VERWENDET WERDEN.

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

DAS  LICHTBOGENSCHWEISSEN  UND
"—!—!J SCHNEIDEN KANN FUR SIE UND ANDERE
GESUNDHEITSSCHADLICH SEIN; daher muBB der Be-
nutzer Uber die nachstehend kurz dargelegten Gefahren

beim SchweiBen unterrichtet werden. Fir ausfliihrlichere
Informationen das Handbuch Nr. 3.300758 anfordern.

LARM
Dieses Gerét erzeugt selbst keine Gerdusche, die
ASO dB Uberschreiten. Beim Plasmaschneid- und
PlasmaschweiBproze3 kann es zu einer Gerdu-
schentwicklung kommen, die diesen Wert Uberschreitet.
Daher missen die Benutzer die gesetzlich vorgeschrie-
benen VorsichtsmaBnahmen treffen.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER - Schédlich koénnen

sein:

< - Der elektrische Strom, der durch einen be-

ny 3 liebigen Leiter flieBt, erzeugt elektromagne-

§ SR tische Felder (EMF). Der Schwei3- oder

;m Schneidstrom erzeugt elektromagnetische

- Felder um die Kabel und die Stromquellen.

¢ Die durch groBe Stréme erzeugten magnetischen Felder

kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern stéren. Tra-
ger von lebenswichtigen elektronischen Geraten (Herz-
schrittmacher) missen daher ihren Arzt befragen, bevor
sie sich in die Nahe von LichtbogenschweiB-, Schneid-,

Brennputz- oder PunktschweiBprozessen begeben.

¢ Die Aussetzung an die beim SchweiBen 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 SchweiBerln-

nen an die folgenden Verfahrensweisen halten:

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

- Das Massekabel und das Kabel der
Elektrodenzange oder des Brenners nicht um den
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 mdglich an der
Schweif3- oder Schneidstelle an das Werkstlck
anschlieBen.

- Nicht in der Nahe der Stromquelle arbeiten.

EXPLOSIONSGEFAHR
- Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der Nahe
von Druckbehéltern oder in Umgebungen aus-
—=f{jhren, die explosiven Staub, Gas oder Dampfe
enthalten. Die fir den SchweiB-/Schneiproze3 verwen-
deten 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 Zwecken
und nur in industriellen Arbeitsumgebungen verwendet
werden. Es ist ndmlich unter Umstédnden mit Schwierig-
keiten verbunden ist, die elektromagnetische Vertréglich-
keit des Geréts in anderen als industriellen Umgebungen
zu gewabhrleisten.

HOCHFREQUENZ (HF)
= ¢ Die Hochfrequenz (HF) kann die Funkna-
e vigation, Sicherheitsdienste, Computer

) // und allgemein Kommunikationsgeréte st6-

ren.
¢ Die Installation darf nur von Fachkraften
ausgefuhrt werden, die mit elektronischen
Geréaten vertraut sind.
e Es féllt in die Verantwortung des Endbenutzers, sich
eines qualifizierten Elektrotechnikers zu bedienen, der je-
des durch die Installation verursachte Stérungsproblem
prompt beheben kann.
e Wenn von der FCC eine Mitteilung wegen Stdrungen
ergeht, ist der Betrieb des Geréts unverziglich einzustel-
len.
e Das Gerat muss regelmaBig kontrolliert und gewartet
werden.
e Der Hochfrequenzgenerator darf nicht gedffnet wer-
den. Darauf achten, dass die Elektroden der Funkenstre-
cke den richtigen Abstand haben.
NIKGERATE

E Elektrogerate durfen niemals gemeinsam mit ge-
mmmm ) \yshnlichen Abféllen entsorgt werden! In Uber-
einstimmung mit der Europaischen Richtlinie 2002/96/
EG Uber Elektro- und Elektronik-Altgerdte und der jewei-
ligen Umsetzung in nationales Recht sind nicht mehr ver-
wendete Elektrogerate gesondert zu sammeln und einer
Anlage flr umweltgerechtes Recycling zuzuflhren. Als
Eigentimer der Gerate missen Sie sich bei unserem 6rt-
lichen Vertreter Gber die zugelassenen Sammlungssyste-
me informieren. Die Umsetzung genannter Europdaischer
Richtlinie wird Umwelt und menschlicher Gesundheit zu-
gute kommen!

ENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND ELEKTRO-

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

1.1 WARNHINWEISSCHILD

Die Nummerierung der Beschreibungen entspricht der

Nummerierung der Felder des Schilds.

1. Die beim Schneiden entstehenden Funken k&nnen
Explosionen oder Brédnde auslésen.



1.1 Keine entflammbaren Materialien im Schneidbereich
aufbewahren.

1.2 Die beim Schneiden entstehenden Funken k&nnen
Brande auslésen. Einen Feuerldscher in der unmittel-
baren Nahe bereit halten und sicherstellen, dass eine
Person anwesend ist, die ihn notfalls sofort einsetzen
kann.

1.3 Niemals Schneidarbeiten an geschlossenen Behél-
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 Werkstiick nicht in der Nahe des Schnittverlaufs
festhalten.

2.3 Einen kompletten Kdérperschutz tragen.

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

3.1 Isolierhandschuhe tragen. Keinesfalls feuchte oder
schadhafte Schutzhandschuhe verwenden.

3.2 Sicherstellen, dass eine angemessene Isolierung
vom Werkstlick und vom Boden gewahrleistet ist.

3.3 Vor Arbeiten an der Maschine den Stecker ihres Netz-
kabels abziehen.

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

4.1 Den Kopf von den Ddmpfen fern halten.

4.2 Zum Abfuhren der Dampfe eine lokale Zwangslif-
tungs- oder Absauganlage verwenden.

4.3 Zum Beseitigen der Dampfe einen Sauglifter ver-
wenden.

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

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

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

7. Die Warnhinweisschilder nicht abdecken oder entfer-
nen.

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Dieses Gerat 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.

21 BESCHREIBUNG DER VORRICHTUNGEN DES
GERATS.

A) Elektrische Zuleitung.

B) DruckluftanschluB (Innengewinde 1/4 Zoll).

C) Netzschalter.

D) Netzkontrollampe.

E) Drehknopf zum Regeln des Drucks.

F) Manometer.

G) LED Thermostat.

H) Masse Zuleitung.

) Kondenswasserbehalter.

L) LED ,Luftdruck ungentigend®.

M) Drehknopf zum Regeln des Schneidstroms.

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

O) LED, die aufleuchtet, wenn die Funktion , SELF-RE-
START PILOT* aktiviert ist.

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

Q) Plasma Brenner.

2.2 SICHERHEITSVORRICHTUNGEN

Diese Anlage verfugt tUber folgende Sicherheitsvorrich-
tungen:
Thermischer Schutz:
L Zur Vermeidung von Uberlasten wéhrend des
Schneidens.
Anzeige durch Aufleuchten der LED G (siehe Abb. 1).

Druckschalter:

=4 Er befindet sich auf der Brennerspeisung und
== spricht bei zu geringem Luftdruck an. Meldung
durch Aufleuchten der LED L (siehe Abb. 1).
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Elektrischer Schutz:

1) Bei Kurzschluss zwischen Duse und Elektrode wéh-
rend des Zundens des Lichtbogens.

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

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

- Niemals die Sicherheitsvorrichtungen entfernen
oder liberbricken.

- Nur Originalersatzteile verwenden.

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

- AusschlieBlich Brenner von CEBORA Typ CP40 ver-
wenden.

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

2.3 ERLAUTERUNG DER TECHNISCHEN DATEN,
DIE AUF DEM LEISTUNGSSCHILD DER MASCHI-
NE ANGEGEBEN SIND.

Die Konstruktion des Geréts entspricht den folgenden

Normen: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 - IEC 60974.7 - IEC

60974.10 CI. A - IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12.

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

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

= Geeignet zum Plasmaschneiden.

TORCH TYPE Brennertyp, der mit diesem Gerat verwendet

werden kann.

Leerlaufspannung Sekundarseite. Scheitel-

wert.

X. Relative Einschaltdauer.
Die relative Einschaltdauer ist der auf eine
Einschaltdauer Spieldauer von 10 Minu-
ten bezogene Prozentsatz der Zeit, die das
Gerét bei einer bestimmten Stromstérke 12
und einer bestimmten Spannung U2 arbei-
ten kann, ohne daB es zu einer Uberhitzung
kommt.

12. Schneidstrom.

u2 Sekundéarspannung bei Schneidstrom 2.
Diese Spannung wird gemessen, wahrend
die Dise beim Schneiden das Werkstick
berihrt.
Wenn dieser Abstand erhéht wird, erhéht
sich auch die Schneidspannung und
folglich kann sich die Einschaltdauer X%
verringern.

uUl. Nennspannung

Uo0. PEAK



1~ 50/60Hz Einphasen-Stromversorgung 50 oder 60 Hz.

Das Gerat verfligt Uber eine automatische

Spannungsumschaltung.

Dies ist der Hochstwert der effektiven

Stromaufnahme bei Berlcksichtigung der

relativen Einschaltdauer.

Normalerweise entspricht dieser Wert dem

Bemessungsstrom der Sicherung (trége), die

zum Schutz des Gerats zu verwenden ist.

Schutzart des Gehauses.

Die zweite Ziffer 3 gibt an, dass dieses Geréat

bei Niederschlagen zwar im Freien gelagert,

jedoch nicht ohne geeigneten Schutz betrie-

ben werden darf.

IE'. Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit
erhdhter Gefédhrdung.

ANMERKUNGEN: Das Gerat ist auBerdem fir den Be-

trieb in Umgebungen mit Verunreinigungsgrad 3 konzi-

piert. (Siehe IEC 664).

11 eff

IP23S

2.4 EINRICHTEN

Die Installation des Gerats muBB von Fachpersonal
ausgefiihrt werden. Alle Anschliisse miissen in Uber-
einstimmung mit den geltenden Bestimmungen und
unter strikter Beachtung der Unfallverhiitungsvor-
schriften ausgefiihrt werden (siehe CEI 26-23 / IEC-
TS 62081).

Die Druckluftspeisung an Anschlu8 B anschlieBen.

e Wenn die Luft in der Anlage eine beachtliche Menge
Feuchtigkeit und Ol enthalt, sollte man einen Trockenfilter
verwenden, um zu verhindern, daB die Verbrauchsteile
UbermaBig oxidieren und verschleien, daB der Brenner
beschéadigt wird und daB Schneidgeschwindigkeit und
Schnittgute reduziert werden.

Kommt die Druckluftspeisung vom Druckminderer ei-
nes Verdichters oder einer zentralen Druckluftanlage,
muB der Druckminderer auf einen maximalen AuslaB-
druck von 8 bar (0,8 MPa) eingestellt werden. Kommt
die Druckluft von einem Druckluftbehélter, muB3 dieser
mit einem Druckregler ausgestattet sein. Niemals einen
Druckluftbehalter direkt an den Druckminderer des
Gerats anschlieBen! Der Druck kénnte die Belastbar-
keit des Druckminderers uUberschreiten und folglich
dazu fiihren, daB der Druckminderer explodiert!

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

Der Bemessungsstrom des thermomagnetischen Schal-
ters oder der in Reihe mit dem Schalter geschalteten Si-
cherungen muB gleich dem vom Gerat aufgenommenen
Strom |1 sein.

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

Méglicherweise verwendete Verldngerungen missen ei-
nen der Stromaufnahme I1 angemessenen Querschnitt
haben.

3 BETRIEB

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

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

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

Der Schneidstromkreis darf nicht absichtlich in direkten
oder indirekten Kontakt mit dem Schutzleiter gebracht
werden, sofern dies nicht Uber das Werkstlck selbst ge-
schieht.

Wenn das Werkstiick absichtlich Gber den Schutzleiter
mit der Erde verbunden wird, muf diese Verbindung so di-
rekt wie mdglich gestaltet werden. Der hierzu verwendete
Leiter muB einen Querschnitt aufweisen, der mindestens
gleich dem Querschnitt der Schneidstromrickleitung
ist, und an der gleichen Stelle an das Werkstiick ange-
schlossen werden wie die Ruckleitung. Hierzu entweder
die Ruckleitungsklemme oder eine unmittelbar daneben
angeordnete zweite Werkstickklemme verwenden. Es ist
jede VorsichtsmaBnahme zu ergreifen, um Kriechstrome
zu vermeiden.

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

Sicherstellen, dass die Masseklemme und das Werk-
stlck einen guten elektrischen Kontakt haben; dies gilt
insbesondere bei lackierten oder oxidierten Werkstlicken
sowie bei Werkstiicken mit einer isolierenden Beschich-
tung. AuBerdem die Klemme so nahe wie moglich an der
Scheidzone anschlieBen.

Sicherstellen, daB die Masseklemme und das Werkstlick
einen guten elektrischen Kontakt haben; dies gilt insbe-
sondere bei lackierten oder oxidierten Blechen und bei
Blechen mit einer isolierenden Beschichtung.

Die Masseklemme nicht an dem Teil des Werkstlcks be-
festigen, das abgetrennt werden soll.

Den Brennertaster driicken, um den Pilotlichtbogen zu
ziinden.

Wenn man nicht innerhalb von 2 Sekunden zu schneiden
beginnt, erlischt der Pilotlichtbogen und muB daher ggf.
durch erneute Betétigung des Brennertasters wieder ge-
ziindet werden.

Den Schneidvorgang starten.

Den Brenner wahrend des Schnitts senkrecht halten.
Wenn man nach AbschluB des Schnitts den Brenner-
taster 16st, tritt weiterhin fir die Dauer von rund 100 Se-
kunden Luft aus dem Brenner aus, die zur Kiihlung des
Brenners dient.

Es ist ratsam, das Gerét nicht vor Ablauf dieser Zeit
auszuschalten.

e Zum Schneiden von Lochblechen oder Gittern die
Funktion ,,Pilot self restart“ mit Taster P einschalten (LED
O leuchtet). Nach Abschluss des Schneidvorgangs wird



der Pilotlichtbogen, wenn man den Taster gedrickt hélt,
automatisch wieder gezlindet. Diese Funktion nur im
Bedarfsfall verwenden, um eine unnétige Abnutzung
der Elektrode und der Diise zu vermeiden.

e Wenn man L6cher ausschneiden méchte oder den
Schnitt in der Mitte des Werkstlicks beginnen muB, dann
muB man den Brenner zuerst geneigt halten und dann
langsam aufrichten, damit das geschmolzene Metall
nicht auf die DUse spritzt (siehe Abb. 2). In dieser Wei-
se ist zu verfahren, wenn in
Bleche von mehr als 3 mm
Dicke Lécher geschnitten
werden sollen.

e Zum Schneiden von
Ubereinanderliegenden
Blechen, wie sie norma-
lerweise beim Fahrzeug-
karosseriebau verwendet
werden, den Schneidstrom
auf die Mindestwerte ein-
stellen.

Bei Strémen zwischen 5
und 10 A kann es von Vor-
teil sein, den Speisedruck i
auf rund 2 bar einzustellen.
Nach AbschluBB der Arbeit das Gerét ausschalten.

3.1 AUSTAUSCH DER VERBRAUCHSTEILE

Vor dem Austausch von Verbrauchsteilen das Gerét
stets ausschalten.

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

e Die DUse muss ausge-
tauscht werden, wenn das
Loch nicht mehr regelmé- | T
Big ist und das Schneidver-
mogen abnimmt.

e Der Diffusor muss aus-
getauscht werden, wenn Vv
er geschwaérzte Zonen auf-
weist. Wegen der kleinen
Abmessungen ist es &u-
Berst wichtig, dass er bei
der Montage richtig ausge-
richtet wird (siehe A=bb. 3).
e Der Ddulsenhalter muss
ausgetauscht werden, ™ J
wenn das Isolierteil verschlissen ist.

Sicherstellen, dass die Elektrode T, der Diffusor U
und die Duse V richtig montiert sind und dass der
Diisenhalter W fest eingeschraubt ist.

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

4 PROBLEME BEIM SCHNEIDEN
4.1 UNGENUGENDE EINDRINGUNG

Hierflr kdnnen folgende Griinde verantwortlich sein:

¢ zu hohe Geschwindigkeit. Sicherstellen, daB der Licht-
bogen das Werkstiick stets vollstdndig durchsté8t und
niemals um mehr als 10 -15° in Vorschubrichtung geneigt
ist. Hierdurch wird ein zu groBer Verschlei3 der Duse und
ein Verbrennen der Disenspannhilse vermieden.

e Werkstlickdicke zu groB (siehe Schneidtabellen)

e Schlechter Kontakt zwischen Masseklemme und Werk-
stick.

¢ Diise oder Elektrode verbraucht.

e Schneidstrom zu niedrig.

HINWEIS: Wenn der Lichtbogen nicht das Werkstiick
durchst6Bt, kann das Plasma die Diise verstopfen.

4.2 DER LICHTBOGEN ERLISCHT

Hierflr konnen folgende Griinde verantwortlich sein:
¢ Dise., Elektrode oder Diffusor verschlissen;

e Luftdruck zu hoch;

e \/ersorgungsspannung zu niedrig.

4.3 GERINGERE
BRAUCHSTEILE

Hierfur kdnnen folgende Griinde verantwortlich sein:

« Ol oder Verunreinigungen in der Luftversorgung,

e Pilotlichtbogen unnétig verlangert,

e | uftdruck zu niedrig.

LEBENSDAUER DER VER-

5 PRAKTISCHE RATSCHLAGE

e Wenn die Luft der Anlage Feuchtigkeit und Ol in be-
achtlichem AusmaB enthéilt, wird der Einsatz eines Tro-
ckenfilters empfohlen, um die liberm&Bige Oxidation den
UbermaBigen VerschleiB der Verbrauchsteile, die Be-
schadigung des Brenners, die Senkung der Schneidge-
schwindigkeit sowie eine Minderung der Schnittqualitat
zu vermeiden.

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

e Zur Vermeidung von Schaden am Brenner stets Ori-
ginalersatzteile verwenden.

6 WARTUNG

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

6.1 WARTUNG DER SCHNEIDSTROMQUELLE

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

Obgleich das Gerat Uber eine automatische Vorrichtung
zum Ablassen des Kondenswassers verflgt, die jedes-
mal wenn die Druckluftspeisung geschlossen wird, ein-
geschaltet wird, sollte man regelmaBig kontrollieren, ob



sich im Behalter | (Abb. 1) des Druckminderers Kondens-
wasser befindet.

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

6.2 VORKEHRUNGEN NACH EINEM REPARATUR-
EIN GRIFF.

Nach der Ausfihrung einer Reparatur darauf achten, die
Verdrahtung so anzuordnen, daB eine sichere Isolierung
zwischen Primér- und Sekundarseite der Maschine ge-
wahrleistet ist. Insbesondere sicherstellen, daB3 die Ab-
deckung 50 (siehe Darstellung in aufgelésten Einzeltei-
len) montiert ist. Sicherstellen, daB die Kabel nicht mit
beweglichen Teilen oder mit Teilen, die sich wahrend des
Betriebs erwdrmen, in Berlhrung kommen kénnen. Alle
Kabelbinder wieder wie beim Originalgerat anbringen,
damit es nicht zu einem SchluB3 zwischen Primé&r- und
Sekundéarkreis kommen kann, wenn sich ein Leiter [6st
oder bricht.

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



MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR POSTES A SOUDER A L'ARC

IMPORTANT: AVANT LA MISE EN MARCHE DE LA
MACHINE, LIRE CE MANUEL ET LE GARDER, PEN-
DANT TOUTE LA VIE OPERATIONNELLE, DANS UN EN-
DROIT CONNU PAR LES DIFFERENTES PERSONNES
INTERESSEES. CETTE MACHINE NE DOIT ETRE UTILI-
SEE QUE POUR DES OPERATIONS DE DECOUPAGE.

1 PRECAUTIONS DE SECURITE

[J-A SOUDURE ET LE DECOUPAGE A LARC
—=IPEUVENT ETRE NUISIBLES A VOUS ET AUX
AUTRES. Lutilisateur doit pourtant connaitre les risques,
résumés ci-dessous, liés aux opérations de soudure.
Pour des informations plus détaillées, demander le
manuel code.3.300758

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

CHAMPS ELECTROMAGNETIQUES- Peuvent étre dan-

gereux.
Y - Le courant électrique traversant n'importe
ny Q quel conducteur produit des champs

S électromagnétiques (EMF). Le courant de

If_ﬁ\\ soudure ou de découpe produisent des

— champs électromagnétiques autour des

cables ou des générateurs.

¢ | es champs magnétiques provoqués par des courants

élevés peuvent interférer avec le fonctionnement des

stimulateurs 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 I'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 cébles de masse et de la pince
porte-électrode ou de la torche autour du corps.

- Ne jamais rester entre le céble de masse et le cable
de la pince porte-électrode ou de la torche. Si le
cable de masse se trouve a droite de I'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 piéce a usiner
aussi proche que possible de la zone de soudure
ou de découpe.

- Ne pas travailler prés du générateur.

EXPLOSIONS
- Ne pas souder a proximité de récipients sous
Apression ou en présence de poussieres, gaz ou
== apeurs explosifs. Manier avec soin les bou-
teilles et les détendeurs de pression utilisés dans les
opérations de soudure.

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

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

HAUTE FREQUENCE (H.F)

= ¢ La haute fréquence (HF) peut interférer

‘V‘HD/} avec _IeE radionavigation, les servicgs,de
/ sécurité, les ordinateurs, et en général

avec les équipements de communication
e Faites faire I'installation uniquement par
des personnes qualifiées qui sont familia-
risés avec les équipements électroniques.
e |'utilisateur final a la responsabilité de recourir a un
électricien qualifié qui saura résoudre rapidement tout
probleme d’interférence résultant de I'installation
¢ Si la FCC signale des interférences, arrétez immédiate-
ment d’utiliser 'équipement
e |'équipement doit étre régulierement entretenu et
controlé
¢ Le générateur haute fréquence doit rester fermé, et les
électrodes doivent étre maintenues a la bonne distance
de l’éclateur a étincelle

ET ELECTRONIQUES
Ne pas éliminer les déchets d’équipements
. Jslectriques et électroniques avec les ordures

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

E ELIMINATION D’EQUIPEMENTS ELECTRIQUES

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

1.1 PLAQUETTE DES AVERTISSEMENTS

Le texte numéroté suivant correspond aux cases numé-

rotées de la plaquette.

1. Les étincelles provoquées par la découpe peuvent
causer des explosions ou des incendies.

1.1 Tenir les matiéres 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 I'alimentation électrique avant de
démonter la torche.

2.2 Ne jamais garder les matieres 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 céble peuvent étre mortelles. Se protéger de
maniére adéquate contre les décharges électriques.

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

3.2 S’assurer d’étre isolés de la 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 dé-
coupe peut étre nuisible pour la santé.

4.1 Tenir la téte a I'’écart des exhalations.

4.2 Utiliser un systéme de ventilation forcée ou de
déchargement des locaux pour éliminer toute exha-
lation.

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

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

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

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

2.1 DECRIPTION DES DISPOSITIFS SUR LA MACHINE

Cordon d’alimentation

Embout air comprimé (filet ¥4» gaz femelle)
Interrupteur de réseau

Lampe témoin de réseau

Bouton de réglage pression

Manomeétre

Voyant thermostat

Borne de masse

Cuve de recuperation des eaux

Voyant pression air insuffisante

Bouton de réglage du courant de découpage

Voyant d’arrét; s’allume en cas de conditions dange-
euses.

Voyant s’allumant lorsque la fonction «SELF-RES-
TART PILOT« est active.

Bouton pour activer et désactiver la fonction « SELF-
RESTART PILOT «

Q) Torche plasma.

T2
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2.2 DISPOSITIFS DE SECURITE

Cette installation est pourvue des dispositifs de sécurité
suivants:
Thermique:
L Pour éviter toute surcharge pendant le découpage.
Signalement 'allumage du voyant G (voir fig. 1)

Pneumatique:

=< Situé sur I'alimentation de la torche pour éviter que
== |a pression air soit insuffisante. Signalé par l'allu-
mage du voyant L (voir fig. 1).

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

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

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

3) Lorsque I'électrode atteint un état d’'usure necessitant
son remplacement.
Ces conditions font arréter la machine et sont signa-
Iées par I'allumage du voyant N.

4) En outre, cette machine est pourvue de sélection au-
tomatique de la tension d’alimentation.

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

e Utiliser uniquement des piéces détachées d’ori-
gine.

¢ Remplacer toujours les éventuelles piéces en-
dommagées de la machine ou de la torche avec
des piéces d’origine.

e Utiliser uniquement des torches Cebora type CP
40.

* Ne pas faire fonctionner la machine sans les ca-
pots.
Cela serait dangereux pour 'opérateur et les per-
sonnes se trouvant dans l’aire de travail et empé-
cherait a la machine un refroidissement adéquat.

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

Le poste a souder est construit selon ces normes:

IEC 60974.1 - IEC 60974.3 - IEC 60974.7 - IEC 60974.10

Cl. A - IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12

N° Numéro matricule. A citer toujours pour toute
question con cernant la machine.

Convertisseur statique de frequence mono-
phasé, transformateur-redresseur.

D, Caractéristique descendante.
—é—% Indiqué pour le découpage au plasma.

torch type Type de torche pouvant étre utilisée avec
cette machine.

UO PEAK Tension a vide secondaire. Valeur de pointe.

X Facteur de marche en pour cent.

Le facteur de marche exprime le pourcentage
de 10 minutes pendant lesquelles la machine
peut opérer a un certain courant 12 et tension
U2 sans causer des surchauffes.

12 Courant de découpage.

U2 Tension secondaire avec courant de dé-
coupage 2. Cette tension est mesurée en
découpant avec la buse en contact avec la
piece. Lorsque cette distance augmente,
méme la tension de découpage augmente
et le facteur de marche X% peut diminuer.

U1 Tension nominale d’alimentation.

1~ 50/60Hz Alimentation monophasée 50 ou bien 60 Hz.
La machine est pourvue d’une sélection au-
tomatique de la tension.

11 Max Courant maxi absorbé au correspondant
courant I2 et tension U2.
|1 eff C’est la valeur maximale du courant effectif

absorbé en considérant le facteur de marche.




Cette valeur correspond habituellement a la
capacité du fusible (de type retardé) a utiliser
comme protection pour la machine.

Degré de protection de la carcasse.

Degré 3 en tant que deuxieme chiffre signifie
que cet appareil peut étre entreposé, mais |l
ne peut pas étre utilisé a I'extérieur en cas de
précipitations a moins qu’il n’en soit protégé.
Indiqué pour opérer dans des milieux avec

risque accru.

NOTE: En outre la machine a été congue pour opérer dans
des milieux avec degré de pollution 3. (Voir IEC 664).

IP23

2.4 MISE EN OEUVRE

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

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

Si I'air de I'installation contient une quantité considérable
d’humidité et d’huile, il est bien d’utiliser un filtre sécheur
pour éviter une excessive oxydation et usure des pieces
de consommation, 'endommagement de la torche et la
réduction de la vitesse et de la qualité du découpage.
Au cas ou l'alimentation de ’air vienne d’un détendeur de
pression d’un compresseur ou d’une installation centra-
lisée, le détendeur doit étre réglé a une pression de sor-
tie non supérieure a 8 bar (0,8 MPa). Si I'alimentation de
I’air vient d’'une bouteille d’air comprimé, celle-ci doit étre
équipée d’un détendeur de pression; la bouteille d’air
comprimé ne doit jamais étre raccordée directe-
ment au détendeur de la machine! La pression pour-
rait dépasser la capacité du détendeur qui pourrait
donc exploser!

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

Le débit de l'interrupteur magnétothermique ou des fu-
sibles en série a I'interrupteur doit étre égal au courant I1
absorbé par la machine.

Le courant I1 absorbé est déduit de la lecture des don-
nées techniques indiquées sur la machine en correspon-
dance de la tension d’alimentation U1 disponible.

Les éventuelles rallonges doivent avoir une section adé-
quate au courant I1 absorbé.

3 EMPLOI

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

En appuyant pour un instant sur le bouton de la torche on
commande I'ouverture du flux de I'air comprimé. Puisque
I’arc ne s’est pas allumé, I'air sort de la torche pendant

5 secondes seulement. Dans cette condition, régler la
pression, indiquée par le manometre F, a 4,7 bar (0,47
MPa) au moyen du bouton E du détendeur et en suite
bloquer ce bouton en appuyant vers le bas.

Raccorder la borne de masse a la piece a découper.

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

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

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

S’assurer que la borne de masse et la piece sont en bon
contact électrique, notamment avec les tOles peintes,
oxydées ou avec les revétements isolants, et exécuter
le raccordement aussi prés que possible de la zone de
découpage.

S’assurer que la borne de masse et la piece sont en bon
contact électrique, notamment les peintes, oxydées ou
avec revétements isolants.

Ne pas raccorder la borne de masse a la piece de matiére
devant étre enlevée.

Appuyer sur le bouton de la torche pour allumer I'arc
pilote.

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

Commencer le découpage.

Pendant le découpage garder la torche en position ver-
ticale.

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

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

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

A la fin du découpage, tout
en gardant le bouton enfon-
cé, l'arc pilote se rallumera
automatiquement.

Utiliser cette fonction
seulement si nécessaire
afin d’éviter toute usure
inutile de I’électrode et de
la buse.

Lorsqu’il faut exécuter des
trous ou débuter le décou-
page du centre de la piéce,
la torche doit étre mise en
position inclinée et lente-
ment redressée de fagcon a




ce que le métal fondu ne soit pas déversé sur la buse
(voir fig. 2). Cette opération doit étre exécutée lorsqu’on
effectue des trous dans des piéces ayant une épaisseur
supérieure a 3 mm.

En cas de découpage de tdles de recouvrement norma-
lement utilisées dans la carrosserie des voitures, régler le
courant de découpage aux valeurs les plus basses.

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

Une fois le travail terminé, arréter la machine.

3.1 REMPLACEMENT DES CONSOMMABLES

Debrancher toujours Ila
machine avant de rempla-
cer les consommables.

e |’électrode doit étre rem-
placée lorsque sa partie
avant présente une cavité
de 1 mm environ.

¢ La buse doit étre rempla-
cée lorsque le trou n’est
plus régulier et la capacité
de découpage est réduite.
e | e diffuseur doit étre rem-
placé lorsqu’il présente des

T ﬁ
o—m W
- V—§
zones noires. A cause de

ses dimensions réduites,
il est trées important de
l'orienter correctement au | \y
cours du montage (voir fig.
3)- Fig. 3
® lLe porte-buse doit étre
g J

remplacé lorsque son coté
isolant est détérioré.
S’assurer que Iélectrode T, le diffuseur U et la buse
V sont montés correctement et que le porte-buse W
est vissé et bien serré. L'absence de ces piéces com-
promet le fonctionnement de la machine et notam-
ment la sécurité de 'opérateur.

4 INCONVENIENTS DE DECOUPAGE
4.1 PENETRATION INSUFFISANTE

Les causes de cet inconvénient peuvent étre:

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

e Epaisseur excessive de la piece (voir les tables de dé-
coupe).

¢ Borne de masse n’étant pas en bon contact électrique
avec la piece.

¢ Buse et électrodes usées.

e Courant de découpage trop bas.

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

4.2 U'ARC DE DECOUPAGE S’ETEINT

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

¢ Pression de l'air trop élevée.

¢ Tension d’alimentation trop basse.

4.3 FAIBLE DUREE DES CONSOMMABLES

Les causes de ce probléme peuvent étre:

¢ huile ou impureteés dans I'alimentation de Iair,
e arc pilote prolongé inutilement,

e pression de l'air trop basse.

5 CONSEILS PRATIQUES

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

e S’assurer que I’électrode et la buse qui vont étre mon-
tées sont bien propres et dégraissées.

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

6 ENTRETIEN

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

6.1 ENTRETIEN DU GENERATEUR

En cas d’entretien a I'intérieur de la machine, s’assurer
que linterrupteur C est en position «O» et que le cordon
d’alimentation est débranché du réseau.

Méme si la machine est dotée d’un dispositif automa-
tique pour recuperer I'’eau de condensation entrant en
fonction chaque fois que I'alimentation de I'air est arré-
tée, il est de regle de contréler périodiquement que dans
la cuve I (fig. 1) du détendeur il n’y a aucune trace d’eau
de condensation.

En outre, toujours périodiquement, il faut nettoyer I'inté-
rieur de la machine de la poussiére métallique accumu-
I€e en utilisant de I'air comprimé.

6.2 MESURES A ADOPTER APRES UN DEPANNAGE
Aprés avoir exécuté un dépannage, veiller a rétablir le
cablage de telle sorte qu’il y ait un isolement sdr entre
le coté primaire et le c6té secondaire de la machine, en
particulier s’assurer que la couverture 65 (voir vue écla-
tée) est montée. Eviter que les fils puissent entrer en
contact avec des pieces en mouvement ou des piéces se
réchauffant pendant le fonctionnement. Remonter tous
les colliers comme sur la machine d’origine de maniére
a éviter que, si par hasard un conducteur se casse ou
se débranche, les cbtés primaire et secondaire puissent
étre raccordés entre eux.

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



MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA EQUIPO DE CORTE EN PLASMA

IMPORTANTE: ANTES DE LA PUESTA EN FUNCIO-
NAMIENTO DEL APARATO, LEER EL CONTENIDO DE
ESTE MANUAL Y CONSERVARLO, DURANTE TODA LA
VIDA OPERATIVA, EN UN SITIO CONOCIDO POR LOS
INTERESADOS. ESTE APARATO DEBERA SER UTILI-
ZADO EXCLUSIVAMENTE PARA OPERACIONES DE
CORTE.

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

"!!| LA SOLDADURAY EL CORTE DE ARCO

—— PUEDEN SER NOCIVOS PARA USTEDES Y
PARA LOS DEMAS, por lo que el utilizador debera ser
informado de los riesgos, resumidos a continuacion,
que derivan de las operaciones de soldadura. Para
informaciones mas detalladas, pedir el manual
€0d.3.300.758

RUIDO
Este aparato de por si no produce ruidos supe-
riores a los 80dB. El procedimiento de corte
plasma/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 dafio-

SOS.

=Y ’ e | a corriente eléctrica que atraviesa

y Q cualquier conductor produce campos

3? SO electromagnéticos(EMF). La corriente de

I*_m soldadura o dg corte genera campos

- electromagnéticos alrededor de los cables

y generadores.

e | os campos magnéticos derivados de corrientes

elevadas pueden incidir en el funcionamiento del pace-

maker. Los portadores de aparatos electrénicos vitales

(pacemakers) deben consultar al médico antes de apro-

ximarse a la zona de operaciones de soldadura al arco,

de corte, desbaste o soldadura por puntos.

¢ | a exposicion alos 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 portaelec-
trodo o de la antorcha de manera que permanezcan
flanqueados. Si posible, fijarlos junto con cinta adhe-
siva.

- 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 masay 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 méas cerca posible a la zona de soldadura o de
corte.

- No trabajar cerca del generador.

EXPLOSIONES
* No soldar en proximidad de recipientes a
presi(’)n 0 en presencia de polvo, gas o vapores
== cxplosivos. Manejar con cuidado las bombonas

y los reguladores de presion utilizados en las operacio-
nes de soldadura.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

Este aparato se ha construido de conformidad a las
indicaciones contenidas en la norma armonizada IEC
60974-10 (Cl. A) y se debera usar solo de forma pro-
fesional en un ambiente industrial. En efecto, podrian
presentarse potenciales dificultades en el asegurar la
compatibilidad electromagnética en un ambiente dife-
rente del industrial.

ALTA FRECUENCIA (H.F)
= el a alta frecuencia (H.F.) puede interferir
e con la radionavegacioén, los servicios de
/) // seguridad, los ordenadores y, en general
con los equipos de comunicacion.
¢ Encargar la instalacién solo a personas
cualificadas y familiarizadas con los equi-
pos electrénicos.
e El| usuario final tiene la responsabilidad de valerse de
un electricista cualificado que pueda prontamente re-
solver cualquier problema de interferencia relativo a la
instalacion.
¢ En caso de notificacion de la entidad FCC para interfe-
rencias, dejar inmediatamente de usar el equipo.
¢ El equipo debe ser sometido periddicamente a mante-
nimiento y control.
¢ El generador de alta frecuencia debe permanecer ce-
rrado; mantener a la distancia adecuada los electrodos
del entrehierro.

-

RECOGIDA Y GESTION DE LOS RESIDUOS DE
APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS
iNo esta permitido eliminar los aparatos eléc-
B Jiricos junto con los residuos sélidos urbanos!
Segun lo establecido por la Directiva Europea 2002/96/
CE sobre residuos de aparatos eléctricos y electronicos
y su aplicacion en el ambito de la legislacién nacional,
los aparatos eléctricos que han concluido su vida util
deben ser recogidos por separado y entregados a una
instalacién de reciclado ecocompatible. En calidad de
propietario de los aparatos, usted debera solicitar a
nuestro representante local las informaciones sobre

los sistemas aprobados de recogida de estos residuos.
ijAplicando lo establecido por esta Directiva Europea se
contribuye a mejorar la situacién ambiental y salvaguar-
dar la salud humana!

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

1.1 PLACA DE LAS ADVERTENCIAS

El texto numerado que sigue corresponde a los aparta-

dos numerados de la placa.

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



1.1 Mantener los materiales inflamables lejos del area
de corte.
1.2 Las chispas provocadas por el corte pueden

causar incendios. Tener un extintor ala mano de
manera que una persona esté lista para usarlo.

1.3 Nunca cortar contenedores cerrados.

El arco plasma puede provocar lesiones y quema-
duras.

2.1 Desconectar la alimentacion 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.

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 aspiracion para eliminar las
exhalaciones.

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

5.1 Llevar cascoy gafas de seguridad. Usar protec-
ciones adecuadas para orejas y batas con el cuello
abotonado. Usar mascaras con casco con filtros de
gradacion correcta. Llevar una proteccion 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 DESCRIPCIONES GENERALES

Este aparato es un generador de corriente continua
constante, proyectado para el corte de materiales elec-
troconductores (metales y aleaciones) mediante procedi-
miento de arco plasma. El gas plasma puede ser aire o
nitrégeno.

2.1 DESCRIPCION DISPOSITIVOS EN EL APARATO

Cable de alimentacion

Empalme aire comprimido (rosca 1/4” gas hembra)

Interruptor de red

Luz testigo de red

Empufadura regulacion presion

Mandémetro

Led termostato

Borne de masa

Cubeta recoge condensacion

Led presioén aire insuficiente.

Empufadura de regulacion de la corriente de corte

Led de bloqueo; se ilumina si se verifican condiciones

peligrosas.

O) Led que seilumina cuando es activa la funcién “SELF-
RESTART PILOT*

P) Pulsador para activar y desactivar la funcién “SELF-
RESTART PILOT*

Q) Antorcha plasma.

ZZIC=ZITOI80E2

2.2 DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD

Esta instalacion esta dotada de los siguientes dispositi-
vos de seguridad:
Térmico:

Para evitar sobrecargas durante el corte.

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

Neumatico:

= Colocado en la alimentacion de la antorcha para
== evitar que la presion del aire sea insuficiente viene
evidenciado por el encendido del led L (ver fig.1).

Eléctrico:

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

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

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

Estas condiciones llevan a una situacién de bloqueo al
aparato y son evidenciadas por el encendido del led N.
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4) Ademas este aparato esta dotado de seleccion auto-
matica de la tensién de alimentacion.

¢ No eliminar o cortocircuitar los dispositivos

¢ Utilizar solamente repuestos originales.

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

¢ Utilizar solo antorchas Cebora tipo CP 40.

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

2.3 EXPLICACION DE LOS DATOS TECNICOS 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

60974.7 - IEC 60974.10 Cl. A - IEC 61000-3-11 - IEC

61000-3-12.

N° Numero de matricula. A citar siempre para
cualquier peticién relativa al aparato.

Convertidor estatico de frecuencia monofa-
sica, transformador - rectificador .

D, Caracteristica descendiente.

== Adapto para el corte al plasma.

torch type Tipo de antorcha que puede ser utilizada
con este aparato

U0. PEAK Tensién en vacio secundaria. Valor de pico.

X Factor de servicio porcentaje.

El factor de servicio expresa el porcentaje
de 10 minutos en los que el aparato puede
trabajar a una determinada corriente 12 y
tensién U2 sin causar recalentamientos.

12 Corriente de corte.

U2 Tension secundaria con corriente de corte
I2. Esta tensidn se mide cortando con la to-
bera en contacto con la pieza.

Si esta distancia aumenta, también la ten-
sion de corte aumenta y el factor de servicio
X% puede disminuir.

U1 Tension nominal de alimentacion

1~ 50/60Hz Alimentacién monofasica 50 o 60 Hz.

El aparato estda dotado de cambiatension
automatico.

11 eff. Es el maximo valor de la corriente efectiva
absorbida considerando el factor de trabajo.
Normalmente, este valor corresponde a la
capacidad del fusible (de tipo retardado) que
se utilizara como proteccién para el aparato.

IP23S Grado de proteccion del armazoén.

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

Idéneo para trabajar en ambientes con ries-
go aumentado.

NOTAS: El aparato ha sido proyectado para trabajar en

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



2.4 PUESTA EN FUNCIONAMIENTO

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

Conectar la alimentacién del aire al empalme B.

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

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

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

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

La corriente 11 absorbida se deduce de la lectura de los
datos técnicos citados en el aparato en correspondencia
de la tension de alimentacion U1 a disposicion.
Eventuales cables de prolongacién deberan ser de sec-
cién adecuada a la corriente |1 absorbida.

3 EMPLEO

Asegurarse de que el pulsador de start no esté presio-
nado.

Encender el aparato mediante el interruptor C. Esta ope-
raciéon sera evidenciada por el encendido de la luz testigo
D.

Presionando por un instante el pulsador de la antor-
cha se acciona la apertura del flujo del aire comprimido.
Dado que el arco no se ha encendido el aire sale de la
antorcha durante solo 5 seg. En esta condicién, regular
la presion indicada por el manémetro F, a 3,5 bar (0.35
MPa) maniobrando en la empufadura E del reductor, a
continuacion bloquear dicha empunadura presionando
hacia abajo.

Conectar el borne de masa a la pieza por cortar.

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

Si la pieza en la que se trabaja, se conectase delibera-
damente a tierra a través del conductor de proteccion, la
conexion debera ser lo mas directa posible y realizada
con un conductor de seccion al menos igual a la del con-
ductor de retorno de la corriente de corte y conectado
a la pieza en el mismo punto del conductor de retorno

utilizando el borne del conductor de retorno o utilizando
un segundo borne de masa situado inmediatamente cer-
ca. Deberan tomarse todas las precauciones necesarias
para evitar corrientes vagantes.

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

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

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

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

Iniciar el corte.

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

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

e Para cortar chapas agujereadas o enrejados activar la
funcién “Pilot self restart” mediante el pulsador P (led O
encendido).

Al final del corte, manteniendo presionado el pulsador, el
arco piloto se volvera a encender automaticamente.
Utilizar esta funcion solo si fuera necesario para evi-
tare un inttil desgaste del electrodo y de la tobera.

® En el caso de que se deban realizar agujeros o se deba
iniciar el corte desde el centro de la pieza, se debera
disponer la antorcha en posicion inclinada y lentamen-
te enderezarla de forma que el metal fundido no venga
salpicado sobre la tobera
(ver fig. 2). Esta operacion
debera

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

e En el caso de que se tu-
vieran que cortar chapas
sobrepuestas, normalmen-
te empleadas en la carro-
ceria de automoviles, regu-
lar la corriente de corte al
os valores minimos.

En corrientes comprendi-
das entre 5 y 10 A podria
ser ventajoso regular la 9
presiéon de alimentacién a
aproximadamente 2 bar.

A trabajo acabado, apagar la maquina.

3.1 SUSTITUCION DE LAS PARTES DE CONSUMO

Apagar siempre el aparato antes de sustituir las par-
tes de consumo.
e El electrodo debera ser sustituido cuando presente en



su parte anterior una cavi-
dad de aproximadamente 1
mm.

¢ | atobera debera ser sus-
tituida cuando el orificio ya
no sea regular y la capaci-
dad de corte haya disminui-
do.

e El difusor debera ser
sustituido cuando presente
zonas ennegrecidas. A cau-
sa de las reducidas dimen-
siones es muy importante
orientarlo  correctamente
durante el montaje (ver fig.

1
—a X

3).
¢ El portatobera debera ser
sustituido cuando presente | W———
la parte aislante deteriora-
da. Fig. 3
Asegurarse de que el
o J

electrodo T, el difusor Uy
la tobera V, estén montados correctamente y que el
portatobera W esté enroscado y apretado.

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

4 INCONVENIENTES DE CORTE
4.1 INSUFICIENTE PENETRACION

Las causas de este inconveniente pueden ser:

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

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

¢ Tobera y electrodo consumados

e Corriente de corte demasiado baja

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

4.2 EL ARCO DE CORTE SE APAGA

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

e presion aire demasiado alta.

e tension de alimentacién demasiado baja.

4.3 REDUCIDA DURACION DE LAS PARTES DE
CONSUMO

Las causas de este problema pueden ser:
e aceite sucio en la alimentacién del aire,
e arco piloto inutilmente prolongado,

¢ presion del aire demasiado baja.

5 CONSEJOS PRACTICOS

¢ Si el aire del la instalacién contiene humedad y aceite
en cantidad notable, conviene utilizar un filtro secador
para evitar una excesiva oxidacion y desgaste de las
partes de consumo, el dafio a la antorcha y que se re-
duzcan la velocidad y la calidad del corte.

e Asegurarse de que el electrodo y la tobera nuevos que
estan para ser montados, estén bien limpios y desen-
grasados.

e Para evitar dafar la antorcha utilizar siempre repues-
tos originales.

6 MANTENIMIENTO

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

6.1 MANTENIMIENTO GENERADOR

En caso de mantenimiento en el interior del aparato,
asegurarse de que el interruptor C esté en posicién “O”
y que el cable de alimentaciéon esté desconectado
de la red.

Aunque el aparato esta dotado de un dispositivo auto-
matico para el desagiie de la condensacion, que entra
en funcionamiento cada vez que se cierra la alimenta-
cion del aire, es una buena norma, periédicamente, con-
trolar que en la cubeta I (fig.1) del reductor no existan
restos de condensacion.

Periédicamente, ademas, es necesario limpiar el interior
del aparato eliminando el polvo metdlico que se acumu-
la usando para ello aire comprimido.

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

Después de haber efectuado una reparacion, tengan
cuidado al reordenar el cableo de forma que exista un
aislamiento entre el lado primario y el lado secundario
de la maquina, especialmente asegurarse de que la co-
bertura 50 (ver dibujo desarrollado) esté montada. Evitar
que los hilos puedan entrar en contacto con partes en
movimiento o partes que se calientan durante el funcio-
namiento. Volver a montar todas las abrazaderas como
en el aparato original de forma que se pueda evitar que
si accidentalmente un conductor se rompe o se desco-
necta, se produzca una conexion entre el primario y el
secundario.

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



MANUAL DE INSTRUGOES PARA APARELHO DE CORTE A PLASMA

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

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

1 PRECAUCOES DE SEGURANCA

IE!J A SOLDADURAE O CISALHAMENTO A ARCO
—— PODEM SER NOCIVOS AS PESSOAS, por-
tanto, o utilizador deve conhecer as precaucdes contra
Os riscos, a seguir listados, derivantes das operacdes de
soldadura. Caso forem necessarias outras informacoes
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 precaucodes previstas pela lei.

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS - Podem ser nocivos.
< - A corrente eléctrica que atravessa qual-
43 Q quer condutor produz campos electromag-
S néticos (EMF). A corrente de soldadura, ou
;m de corte, gera campos electromagnéticos
- em redor dos cabos e dos geradores.
Os campos magnéticos derivados de correntes eleva-
das podem influenciar o funcionamento de pacemakers.
Os portadores de aparelhos electrénicos vitais (pace-
makers) devem consultar o médico antes de se aproxi-
marem de operacdes de soldadura por arco, de corte,
desbaste ou de soldadura por pontos. A exposicao aos
campos electromagnéticos da soldadura, 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 pingca de
suporte do eléctrodo, ou do macarico, estejam lado a
lado. Se possivel, fixa-los juntos com fita adesiva.

- Na&o enrolar os cabos de massa e da pin¢a 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 maca-
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
Apresséo ou na presencga de pods, gases ou vapo-
==res explosivos. Manejar com cuidado as bombas
e os reguladores de presséo utilizados nas operacdes de
soldadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

Este aparelho foi construido conforme as indicacdes
contidas na norma IEC 60974-10 (CI. A) e deve ser usado
somente para fins profissionais em ambiente industrial.
De facto, podem verificar-se algumas dificuldades de
compatibilidade electromagnética num ambiente dife-
rente daquele industrial.

ALTA FREQUENCIA (H.F)
[= ¢ A alta frequéncia (H.F.) pode interferir com
- a radionavegacao, os servigcos de seguran-
) ’/ ¢a, os computadores, e em geral com os
aparelhos de comunicacao
¢ A instalacdo s6 deve ser executada por
pessoas qualificadas que tém conheci-
mento de aparelhos eletronicos.
e O utilizador final tem a responsabilidade de contactar
um eletricista qualificado que possa providenciar pronta-
mente a qualquer problema de interferéncia derivado da
instalacao
¢ Em caso de notificacdo da entidade FCC por interferén-
cias, deixar imediatamente de usar o aparelho
¢ O aparelho deve ter uma manutencao regular e controlada
¢ O gerador de alta frequéncia deve permanecer fechado,
manter a distancia devida os elétrodos do espinterdmetro
i Nao eliminar as aparelhagens eléctricas junta-
mente ao lixo normal!De acordo com a Directi-
va Europeia 2002/96/CE sobre os lixos de aparelhagens
eléctricas e electronicas e respectiva execugao no ambi-
to 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

aplicacao desta Directiva Europeia, melhorara a situacao
ambiental e a saide humanal

—_—V—

ELIMINACAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS
E ELECTRONICAS

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

1.1 CHAPA DAS ADVERTENCIAS

O texto numerado abaixo 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 in-
céndios. Tenha um extintor nas proximidades e faca
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 alimentacao eléctrica antes de desmon-
tar o macgarico.




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

2.3 Use uma proteccéo completa para o corpo.

3. Os choques eléctricos provocados pelo magarico
ou pelo cabo podem ser mortais. Proteja-se ade-
quadamente do perigo de choques eléctricos.

3.1 Use luvas isolantes. Nao use luvas humidas ou es-
tragadas.

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

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

4. Inalar as exala¢des produzidas durante o corte pode
ser nocivo para a saude.

41 Mantenha a cabeca afastada das exalagdes.

4.2 Utilize um equipamento de ventilagdo for¢gada ou de
exaustdo local para eliminar as exalacgdes.

4.3 Utilize uma ventoinha de aspiracdo para eliminar as
exalacoes.

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

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

6. Leia as instrugbes antes de utilizar a maquina ou
executar qualquer trabalho na mesma.

7. Nao retire nem cubra as etiquetas de adverténcia.

2 DESCRIGOES GERAIS

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

2.1 DESCRIGAO DOS DISPOSITIVOS DO APARELHO

A) Cabo de alimentagao

B) Ligacao ar comprimido (filete 1/4” gas fémea)

Interruptor de rede

Lampada aviso de corrente

Manipulo regulacao pressao

Mandémetro

Sinalizador terméstato

Alicate de massa

) Deposito de recolha da condensacgao

L) Sinalizador presséo ar insuficiente

M) Manipulo de regulacéo da corrente de corte

N) Sinalizador de bloqueio; ilumina-se em con di¢des de
perigo.

0O) O sinalizador ilumina-se quando a fungcao “SELF-
-RESTART PILOT* estiver activa

P) Botdo de pressao para activar e desactivar a fungao
“SELF-RESTART PILOT*

Q) Acoplamento fixo para tocha.

C)
D)
E)
F)

G
H

= =

2.2 DISPOSITIVOS DE SEGURANCA

Este aparelho esta munido dos seguintes dispositivos de
segurancga:
Térmica:
(]) 1)Para evitar sobrecargas durante o corte.
E evidenciada pelo acendimento do sinalizador G.
(veja fig.1).
Pneumatica:
=& Colocada na alimentacdo da tocha para evitar que
= g pressdo de ar seja insuficiente. E evidenciado
pelo acendimento do sinalizador L (veja fig.1).
Eléctrica:
1) Em caso de curto-circuito entre bico e eléctrodo em
fase de acendimento do arco
2) Em caso de curto-circuito dos contactos do relé reed
colocado no circuito 22 (veja desenho).
3) Quando o eléctrodo alcanca um estado de desgaste
tal que deve ser substituido.
Estas condi¢cbes bloqueiam o aparelho e sédo evidencia-
das pelo acendimento do sinalizador N.
4) Este aparelho possui também um dispositivo de selec-
¢do automatica da tensdo de alimentacgao.
¢ Nao eliminar ou provocar curto-circuito nos dispo-
sitivos de seguranca .
¢ Utilizar somente pecas sobressalentes originais.
e Substituir eventuais partes danificadas do apare-
lho ou da tocha sempre com material original.
e Utilizar somente tochas Cebora tipo CP 40.
¢ Nao ligar o aparelho sem as coberturas. Isto seria
perigoso para o operador e para as pessoas que se
encontrarem na zona de trabalho e impediria o res-
friamento adequado do aparelho.
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2.3 EXPLICACAO DOS DADOS TECNICOS INDICADOS
NA CHAPA DE IDENTIFICACAO DA MAQUINA.

O aparelho é construido de acordo com as seguintes
normas: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 - IEC 60974.7 - IEC
60974.10 CI. A - IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12).

N°. Numero de matricula. Citar estes dados
sempre que fizer qualquer pedido em rela-
¢éo ao aparelho.

“idom= Conversor estatico de frequéncia monofasi-
co, transformador - rectificador.

D, Caracteristica descendente.

—éf Adequado para o corte ao plasma.

torch type Tipo de tocha que pode ser utilizada com
este aparelho.

UO. PEAK Tensao a vacuo secundaria. Valor de pico.

X. Factor de servico percentual.

O factor de servico exprime a percentagem
de 10 minutos em que o aparelho pode tra-
balhar numa determinada corrente 12 e ten-
sdo U2, sem causar sobreaquecimentos.

12. Corrente de corte.

U2 Tensao secundaria com corrente de corte 12.
Esta tensdo € medida ao cortar com o bico
em contacto com a peca. Se esta distan-
cia aumenta, a tensao de corte também
aumenta e o factor de servico X% pode
diminuir.

U1. Tensao nominal de alimentacéo.

1~ 50/60Hz Alimentacao monofasica 50 ou 60 Hz. O apa-
relho possui variador automatico de tenséo.

11 Max Corrente max. absorvida na correspondente
corrente 12 e tensao U2.
11 eff E o maximo valor da corrente efectiva ab-

sorvida considerando o factor de servigo.
Geralmente, este valor corresponde com a
capacidade do fusivel (de tipo retardado) a
utilizar como proteccéo para o aparelho.
IP2S. Grau de proteccao da carcacga.
Grau 3 como segundo algarismo significa
que este aparelho pode ser armazenado,
mas nao deve ser utilizado no exterior quan-
do esta a chover, a ndo ser se estiver devi-
damente protegida.
IEI Idéneo para trabalhar em ambiente com ris-
co acrescentado.
OBS.: O aparelho foi projectado para trabalhar também
em ambientes com grau de poluicao 3. (Veja IEC 664).

2.4 FUNCIONAMENTO

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

Ligar a alimentacéao de ar no acoplamento B.

Se o ar do sistema contém humidade e éleo em grande
quantidade, é melhor utilizar um filtro secador para evitar
uma excessiva oxidacdo e gasto das partes de consumo,




evitar danos na tocha e evitar que a velocidade e a quali-
dade do corte sejam reduzidas.

Caso a alimentagao de ar derive de um redutor de pres-
sao, de um compressor ou de um sistema centralizado,
o redutor devera ser regulado numa pressado de saida
nao superior a 8 bars (0,8 MPa). Se a alimentacao do
ar derivar de uma garrafa de ar comprimido, esta devera
estar munida de um regulador de pressao; nunca ligar
a garrafa de ar comprimido directamente no redutor
do aparelho! A pressao poderia superar a capacida-
de do redutor que, portanto, poderia explodir!

Ligar o cabo de alimentagéo A : o condutor amarelo / verde
do cabo deve estar ligado a uma boa ligacao a terra do sis-
tema; os remanescentes condutores devem ser ligados na
linha de alimentacéo, através de um interruptor colocado,
possivelmente, nas proximidades da zona de corte, para
permitir desligar rapido em caso de emergéncia.

A capacidade do interruptor magnetotérmico e dos fusi-
veis em série no interruptor deve ser igual a corrente I1
absorvida pelo aparelho.

A corrente I1 absorvida € deduzida através da leitura dos
dados técnicos indicados no aparelho, em correspon-
déncia da tenséo de alimentagado U1 a disposicgéao.
Eventuais extensdes devem ser de seccdo adequada a
corrente 11 absorvida.

3 UTILIZACAO

Certificar-se que o botao de start (inicio) nao esteja car-
regado.

Ligar o aparelho mediante o interruptor C. Esta operacao
sera evidenciada pelo acendimento da lampada de aviso D.
Ao carregar, por um instante, no botdo da tocha, coman-
da-se a abertura do fluxo de ar comprimido.

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

Nesta condicdo, regular a pressao indicada no mano-
metro F, a 3,5 bars (0.35 MPa), agindo no manipulo E
do redutor. Bloquear, entdo, tal manipulo, carregando-o
para baixo.

Ligar o alicate de massa na peca a cortar.

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

Se a parte que esta sendo trabalhada for ligada, proposi-
tadamente, a terra, através do condutor de proteccgéo, a
ligacdo devera ser quanto mais directa possivel e devera
ser feita com um condutor de seccao pelo menos igual
aquela do condutor de retorno da corrente de corte e, liga-
do na parte que esta sendo trabalhada no mesmo ponto
do condutor de retorno, utilizando o alicate do condutor de
retorno ou entdo utilizando um segundo alicate de massa
colocado logo nas proximidades. Todas as precaucdes
devem ser tomadas para evitar correntes vagantes.
Regular a corrente de corte através do manipulo M de 5
a 30 A com base no trabalho a efectuar.

Certificar-se que o alicate de massa e a peca tenham
bom contacto eléctrico, em particular com chapas pinta-
das, oxidadas ou com revestimentos isolantes e conec-
ta-lo 0 mais préximo possivel da zona de corte.

Certificar-se que o alicate de massa e a peca tenham
bom contacto eléctrico, especialmente com chapas re-
vestidas, oxidadas ou com revestimentos isolantes.

Nao ligar o alicate de massa a parte de material que de-
vera ser retirado.

Carregar no botao da tocha para acender o arco piloto.
Se ap6s 2 segundos o corte ndo comecar a ser efectua-
do, o arco piloto apaga-se e, portanto, para reacendé-lo,
sera necessario carregar novamente no botao.

Iniciar o corte.

Manter a tocha na posigao vertical durante o corte.

Uma vez completado o corte e ap0s ter libertado o bo-
tdo, o ar continua a sair da tocha durante cerca de 40
segundos, para permitir oarrefecimento da tocha.
Recomenda-se nao desligar o aparelho antes do fi-
nal deste prazo.

Para cortar chapas furadas ou reticuladas activar a fun-
cao “Pilot self restart” através do botdo de pressdo P
(sinalizador O aceso).

No final do corte, mantendo o botao pressionado, o arco
piloto acende-se novamente automaticamente.

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

Caso seja necessario efec-
tuar furos ou iniciar o corte
do centro da peca, colocar
a tocha na posicgéo inclina-
da e lentamente endireita-
-la, de modo que o metal
fundido nédo seja borrifado
no bico (veja fig.2). Esta
operacao deve ser efectua-
da quando sao furadas pe-
¢as com espessura de mais
de 3 mm.

Uma vez terminado o trabalho, desligar a maquina.

.

3.1 SUBSTITUIGCAO DAS PARTES DE CONSUMO

Apagar sempre o aparelho
antes de substituir as par-
tes de consumo.

e O eléctrodo deve ser
substituido quando apre-
sentar, na parte anterior,
uma cavidade de aproxi-
madamente 1 mm.

e O bico deve ser substi-
tuido quando o furo estiver
irregular e a capacidade de
corte diminuir.

e O difusor deve ser subs-
tituido quando apresentar
zonas escuras. Devido as
suas dimensoes reduzidas
€ muito importante orienta-
-lo correctamente durante
a montagem (veja fig. 3).

e O bocal deve ser substi-




tuido quando apresentar a parte isolante deteriorada
Certificar-se que o eléctrodo T, o difusor U e o bico V
estejam montados correctamente e que o bocal W esteja
parafusado e apertado.

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

4 INCONVENIENTES DURANTE O CORTE
4.1 PENETRAGAO INSUFICIENTE

As causas deste inconveniente podem ser:

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

e Espessura excessiva da peca (veja das tabelas de cor-
te)

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

¢ Bico e eléctrodo consumidos.

e Corrente de corte muito baixa.

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

4.2 APAGA-SE O ARCO DE CORTE

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

® pressao de ar muito alta

¢ tensdo de alimentagc&o muito baixa

4.3 MENOR TEMPO DE VIDA DAS PARTES DE CON-
SUumMmo

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

e arco piloto inutilmente prolongado,

® pressao do ar muito baixa.

5 RECOMENDAGOES PRATICAS

¢ Se 0 ar do sistema contém humidade e 6leo em quan-
tidade consideravel, recomenda-se utilizar um filtro se-
cador para evitar a excessiva oxidacdo e desgaste das
partes de consumo, prejuizos e danos na tocha e, final-
mente, para evitar que a velocidade e a qualidade do cor-
te figuem reduzidas.

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

e Para evitar que a tocha se danifique, utilizar sem-
pre pecas sobressalentes originais.

6 MANUTENCAO
Cada trabalho de manutencao deve ser executado

por pessoal qualificado respeitando a norma CEI 26-
29 (IEC 60974-4).

6.1 MANUTENGCAO GERADOR

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

Mesmo se o aparelho esta munido de um dispositivo au-
tomatico para o descarregamento da condensacao, que
entra em funcao toda vez que se fecha a alimentacao de
ar, recomenda-se controlar periodicamente se no reser-
vatério | (fig. 1) do redutor ndo ha residuos de conden-
sacao.

Além disso, é necessario limpar periodicamente o inte-
rior do aparelho, retirando o pé metalico acumulado, uti-
lizando ar comprimido.

6.2 PBECAUQGES A SEGUIR APOS UMA OPERA-
CAO DE REPARACAO.

Apo6s ter efectuado uma reparacao, lembrar de colocar
0s cabos novamente em ordem, de modo que haja um
isolamento seguro entre o lado primario e o lado secun-
dario da maquina, em particular certificar-se que a co-
bertura 50 (veja desenho) esteja montada. Evitar que os
fios possam entrar em contacto com partes em movi-
mento ou partes que se aquecem durante o funciona-
mento. Remontar todas as faixas, como se encontravam
originalmente, de modo a evitar que aconteca uma liga-
¢ao entre o primario e o secundario, no caso em que,
acidentalmente, um condutor se romper ou se desligar.
Remontar também os parafusos com arruelas dentadas,
como se encontravam originalmente.



KAYTTOOPAS PLASMALEIKKAUSKONEELLE

TARKEATA: ENNEN LAITTEEN KAYTTOONOTTOA, LUE
TAMA  KAYTTOOHJE HUOLELLISESTI. TAMA KAYT-
TOOHJE ON SAILYTETTAVA HUOLELLISESTI JA OL-
TAVA KAIKKIEN KONETTA KAYTTAVIEN SAATAVILLA.
KAYTTOOPPAASEEN TULEE TURVAUTUA AINA EPA-
VARMOISSA TILANTEISSA TAI TILATTAESSA KONEE-
SEEN VARAOSIA.

1 TURVAOHJEET

HITSAUS JA VALOKAARILEIKKAUS VOI Al-
——HEUTTAA VAARATILANTEITA ITSELLESI TAI
MUILLE TYOALUEELLA OLEVILLE HENKILOILLE.
Koneen kayttajan tulee sen vuoksi tutustua huolellisesti
hitsauksessa noudatettaviin turvaohjeisiin
ennen koneen kayttda. Ohessa yhteenveto turvaohjeista.
Téaydelliset turvaohjeet on erikseen tilattavissa. Turvaoh-
jeiden tilausnumero on 3.300.758.

MELU.
Taman koneen melutaso ei ylitd 80 dB. Hitsauk-
sen tai plasmaleikkauksen aikainen melu saattaa
kuitenkin ylittda tdman tason, mista syysta synty-

van melun osalta on huomioitava voimassa olevat tyo-
suojelumaaraykset.

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT voivat olla vaarallisia.
< - Aina kun s&hko kulkee johtimen lapi muo-

4? Q dostuu johtimen ympdérille paikallinen sah-

3 N ko- ja magneettikentta EMF. Hitsaus-/ leik-
;m kausvirta synnyttdd EMF -kentén kaapelien
- ja virtaldhteen ympaérille.

- Korkean virran aiheuttamat magneettikentat saattavat

aiheuttaa hairiditéd syddmentahdistimen toimintaan. Elin-

toimintoja yllapitavien laitteiden (sydamentahdistin) kayt-
tdjien tulee ottaa yhteytta l1aakériin ennen hitsauskoneen
kayttda (kaarihitsaus, leikkaus, kaiverrus tai pistehitsaus).

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

tat voivat myds aiheuttaa muitakin vield tuntemattomia

terveyshaittoja.

- 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 maakaapeli
niin, ettd ne kulkevat rinakkain varmista jos mahdollista
Kiinnittdmalla ne toisiinsa teipilla.

- Ala koskaan kierré elektrodi/hitsauskaapeleita kehosi
ymparille.

- Ala koskaan asetu niin, etta kehosi on elekrodi/hitsa us-
kaapelin ja maakaapelin valissé. Jos elektrodi/hitsaus-
kaapeli sijaitsee kehosi oikealla puolella on myés maa-
johto sijoitettava niin, ettd se sijaitsee kehosi oikealla
puolella.

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

- Ala tydskentele hitsaus / leikkausvirtaldhteen valittd-
massé laheisyydessa.

RAJAHDYKSET.
- Al4 hitsaa paineistettujen séilididen tai rajahdys-
@alttiiden jauheiden, kaasujen tai hdyryjen |&hei-
— syydessa.

- Késittele hitsaustoimenpiteiden aikana kaytettyja kaa-
supulloja seka paineen saatimia varovasti.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssé normissa IEC
60974-10 (CI. A) annettujen maaraysten mukaisesti ja
sitd saa kayttaa ainoastaan ammattikaytt6on teolli-
sissa tiloissa. Laitteen sahkdmagneettista yhteenso-
pivuutta ei voida taata, mikali sita kdytetaan teollisis-
ta tiloista poikkeavissa ymparistoissa.

KORKEATAAJUUS (H.F)
e Korkeataajuus (H.F.) saattaa aiheuttaa
- hairiditd radionavigointiin, turvajarjestel-
/) ’/ miin, tietokoneisiin ja yleensé viestintalait-
teisiin.
e Pyyda ainoastaan elektroniikkalaitteisiin
erikoistunutta ammattihenkildd suoritta-
maan asennus.
e Loppukayttdjan vastuulla on ottaa yhteyttd ammattitai-
toiseen sdhkdasentajaan, joka kykenee korjaamaan vii-
pyméatté kaikki asennuksesta seuraavat hairi6t.
e Jos tietoliikennekomissio (FCC) huomauttaa hairidista,
lopeta laitteen kaytto valittdmasti.
e | aite tulee huoltaa ja tarkistaa sdanndllisesti.
e Korkeataajuuksisen virtalahteen tulee olla sammutettu.
Pida kipinavélin elektrodit oikealla etéisyydella.

ROMU.

Ef Ala laita kaytdsta poistettuja elektroniikkalaitteita
B ) normaalin jatteen sekaan

EU:n jatedirektiivin 2002/96/EC mukaan, kansalliset lait
huomioiden, on sahko- ja elektroniikkalaitteet seka niihin
littyvat valineet, lajiteltava ja toimitettava johonkin hyvak-
syttyyn kierratyskeskuksen elektroniikkaromun vastaan-
ottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi tiedus-
tella 1&himman kierrdtyskeskuksen vastaanottopisteen
sijaintia. Noudattamalla EU direktiivid parannat ympéris-
ton tilaa ja edistat ihmisten terveytta.

—_—V—

ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA

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

1.1 VAROITUSKILPI

Seuraavat numeroidut tekstit vastaavat kilvessa olevia

numeroituja kuvia.

1. Leikkauksessa syntyvat kipindt saattavat aiheuttaa
rajahdyksen tai tulipalon.

1.1 Pida syttyvéat materiaalit etdalld leikkausalueelta.

1.2 Leikkauksessa syntyvat kipinat saattavat aiheuttaa
tulipalon. Pid& palonsammutinta laitteen valittémas-
sa ldheisyydessa 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 sahkd ennen polttimen poistoa.

2.2 Al4 pida materiaalista kiinni leikkausreitin l4helta.

2.3 Kéayté koko kehon suojausta.

3. Polttimen tai kaapelin aiheuttamat sahkdiskut ovat
hengenvaarallisia. Suojaudu asianmukaisesti sdhko-
iskuvaaralta.

3.1 Kéyta eristavia kasineita. Ala kéyté kosteita tai vauri-
oituneita kasineita.

3.2 Erista itsesi asianmukaisesti leikattavasta kappalees-
ta ja maasta.

3.3 Irrota pistotulppa ennen kuin suoritat toimenpiteita
laitteeseen.

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

4.1 Pida paasi etaélld savuista.

4.2 Poista savut koneellisen iimanvaihto- tai poistojérjes-
telman avulla.

4.3 Poista savut imutuulettimen avulla.

5. Valokaaren sateet saattavat aiheuttaa palovammoja
silmiin ja ihoon.

51 Kaytad kyparda ja suojalaseja. Kaytd asianmukai-
sia kuulosuojaimia ja yl6s asti napitettua tybpaitaa.
Kayta kokonaamaria ja suodatinta, jonka asteluku on
asianmukainen. Kayta koko kehon suojausta.

6. Lue ohjeet ennen laitteen kayttoa tai siihen suoritet-
tavia toimenpiteité.

7. Ala poista tai peité varoituskilpia.

2 YLEISKUVAUKSET

Laite on tasavirtavirtaldhde, joka on suunniteltu
séhkojohtavien materiaalien (metallit ja metalliseokset)
leikkaamiseen plasmakaaren avulla. Plasmakaasuna
voidaan kayttdd paineilmaa tai typpea.

2.1 KONEEN YLEISKUVAUS

A LiitAntékaapeli

B Paineilmaliitantd R 1/4

C) Virtakytkin

D) Virtapaalla merkkivalo

Paineensaadin

Painemittari

) Termostaatin merkkivalo

) Maadoituskaapelin liitin

| ) Vedenpoistoventtiili

L) Paineilman merkkivalo ( liilan alhainen paine )

M) Leikausvirran saatd

N) Keskeytyssuojan merkkivalo

0) MERKKIVALO joka palaa kun "PILOTIN
AUTOMAATTINEN UUDELLEEN KAYNNISTYS” on
aktivoitu.

P) Painondppédin jolla “PILOTIN AUTOMAATTINEN
UUDELLEEN KAYNNISTYS” toiminto aktivoidaan tai
otetaan pois kaytdsta.

Q) Polttimen kiintea liitin.

T OIMOUO

2.2 SUOJALAITTEET

Tama kone on varustettu seuraavilla suojalaitteilla.
Ylikuormitussuoja:
ﬂé Estaa ylikuormituksen leikattaessa.
MERKKIVALO G (kts. kuva 1) palaa suojan toimiessa.

Pneumaattinen suoja:

=& Tunnistin on sijoitettu  polttimen paineilmaliitannan
== lahelle, estdd koneen toiminnan jos ilman paine on
liian alhainen.

Sahkoinen suoja:

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

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

3)Elektrodi on niin kulunut, ettd se pita3 vaihtaa.
Naissd tapauksissa koneen toiminta pysahtyy ja
merkkivalo N syttyy.

4)Liséksi, tdma& kone on varustettu
litantajannitteen tunnistimella.

 Al4 koskaan poista tai oikosulje suojauslaitteita.

e Kayta aina alkuperaisia kulutusosia.

¢ Vaihda ainarikkoutuneet polttimon osat alkuperaisiin
osiin

e Kéyta vain CEBORA:n alkuperidista poltinta mallia
CP40

o Al4 kdyti konetta ilman suojapelteja. Tdma aiheuttaa
vaaraa koneen kayttajalle ja kaikille sen lahella

oleville seka estaa koneen tehokkaan jaahdytykseen.

automaattisella



W e

2.3 KONEKILVEN MERKKIEN SELITYKSET

Laite on valmistettu seuraavien standardien mukaan: IEC

60974.1 - IEC 60974.3 - IEC 60974.7 - IEC 60974.10 CI.

A - IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12.

N° Sarjanumero. llmoita aina t&t4d konetta
koskevissa asioissa.

Yksi-vaihe staattinen muuntaja-tasasuun
taaja-taajuusmuuttaja.

D, Tasavirta virtalahde

—é—% Kone soveltuu plasmaleikkaukseen.

torch type Téassd koneessa kaytettdvien polttimien
tyypit

Uo PEAK.. Toisio tyhjékayntijannite.

X Kéyttdsuhde prosentteina. lImoittaa

prosenttia 10 minuutissa, jonka kone
toimii annetulla virralla 12 ja jannitteelld U1
ylikuumenematta.

12 Leikkausvirta

U2 Toisiojannite 12 leikkausvirralla.
Tama jannite on mitattu suuttimen ollessa
kosketuksessa tybkappaleeseen.

Mikali etaisyys kasvaa, nousee
leikkausjannite ja kdyttosuhde X% laskee.
U1 Litantgjannite

1~50/60 Hz 50-tai 60-Hz yksi-vaihe liitdnta. Tama laite on
varustettu automaattisella liitdntgjannitteen
tunnistimella/vaihtajalla.

11 MAX. Ottoteho 12 mukaisella hitsausvirralla

11 eff Maksimi virta jota kyseiselld kuormitet-
tavuus arvolla voidaan kayttaa.
Konetta suojaavat sulakkeet on mitoitet-tu
tdman tehon mukaan.

IP23 S Koteloinnin suojausluokka
3-luokka toinen numero, tarkoittaa, etta
tdma laite voidaan varastoida, mutta sita ei
voida kéayttda ulkona sateessa jos sita ei ole
suojattu sateelta.

Soveltuu kaytettévaksi vaarallisessa
ymparistdssa.

HUOM: Laitetta voidaan tdméan liséksi kayttda tiloissa,

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

2.4 KAYTTOONOTTO

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

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

Mikéli paineilma tuotetaan kompressorilla taikka otetaan
paineilmaverkostosta tulee verkoston ilmanpaine
s&atda kork. 8 bar ( 0,8 Mpa). Mikali paineilma otetaan
paineilmapullosta kayta paineensaadinta.

Ala koskaan kytke paineilmapulloa suoraan koneen
paineensaatimeen, koska paine ylittdd koneessa
olevan paineensaatimen kestavyyden, aiheuttaen
rajahtamisen!



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

kayttopaikkaa niin, ettd virran syottd koneelle voidaan
tarvittaessa katkaista mahdollisimman nopeasti.
Liitdntdjohdon, turvakytkimen ja sulakkeiden tulee olla
mitoitettuja ottotehon I1 mukaisille virroille.

Ottotehon mukainen virta-arvo 11 on ilmaistu konekilvess3,
varmista, ettd verkkojannite U1 on koneen kilven
mukainen.

Kaikkien koneessa kaytettavien jatkojohtojen tulee olla
vahintdin ottotehon 11 mukaisesti mitoitettuja.

3. KAYTTO

Varmista, ettei polttimen kytkin ole painettuna.

Kytke koneeseen virta paalle kytkimelld C, talldin
merkkivalo D palaa ilmaisten, ettd kone on paalla. Paina
poltinkytkinta lyhyesti niin, ettd polttimesta alkaa virrata
paineilmaa.

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

Saada painemittari F nupilla E niin, etté se nayttaa 3,5 bar
(0,35 MPa) painetta, lukitse oikea arvo painamalla nuppi
pohjaan.

Kytke maakaapelin
tybkappaleeseen.
Jos tybkappale on suojamaadoitettu, on liitdnnén oltava
mahdollisimman suora ja maadoituksessa on kaytettava
poikkileikkaukseltaan saman kokoista johdinta kuin mita
on kaytetty maakaapelissa, lisdksi

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

Kaikki mahdolliset vuotovirrat tulee ennalta ehkéaista.
Saadda nupilla M leikkausvirta sopivaksi 5-30A,
leikkattavan kappaleen mukaan.

Varmista, ettd maadoituspuristimella on hyvé sahkdinen
kontakti leikkattavaan  kappaleeseen,  erityisesti
jos leikkattava kappale on hapettunut tai jos se on
paallystetty eristavalld aineella. Liitd maadoituspuristin
mahdollisimman lahelle leikattavaa kohtaa.

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

Ala  kiinnita  maadoituspuristinta
poisleikkattavaan ja irtoavaan kohtaan.
Paina poltinkytkinta niin, ettd pilottivirta syttyy, mikali
leikkausta ei aloiteta 2 sekunnin kuluessa, niin pilottivirta
sammuu; talléin poltinkytkintd on painettava uudelleen
jotta pilottivirta syttyisi.

Aloita leikkaus.

Pida poltin pystyasennossa leikattaessa. Lopetettuasi
leikkauksen vapauta poltinkytkin niin valokaari sammuu,
mutta paineilman puhallus jatkuu vielda noin 40 sekunnin
ajan jaadhdyttaen poltinta.

Ala  kytke konetta pois
paineilmapuhallus on paattynyt.
Leikattaessa rei’itettyja- tai verkkomaisia metalleja, tulee
"PILOTIN AUTOMAATTINEN UUDELLEEN KAYNNISTYS”
aktivoida painondppaimelld P (merkkivalo O syttyy).
Mikali tydkappaleeseen on tehtévd reikia tai leikkaus

maadoituspuristin  leikattavaan

tybkappaleen

paaltad ennekuin

aloitettava  tydkappaleen
keskeltd, pida poltin aluksi
vinossa asennossa ja
oikaise se hitaasti kun
leikkaussuihku on lapéissyt
tybkappaleen, estaaksesi
sulan metallin roiskumisen
suuttimeen (katso kuva 2).
Nain tulee aina menetelld

kun leikattavan levyn
paksuus on yli 3 mm.

Jos joudut leikkaamaan
useita péaallekkaisia levyja
yhtd aikaa, kuten esim.
autonkorin  osia, saada Y
silloin leikkausvirta mimimi
arvoon.

Leikkausvirran ollessa 5-10A valilla, sdada ilmanpaine
niin, ettd se on noin 2 baria.
Kytke aina virta pois koneesta kun lopetat tyo6t.

3.1 KULUTUSOSIEN VAIHTAMINEN

Katkaise koneesta aina
virta kun vaihdat siihen
kulutusosia.

° Elektrodi on aina

vaihdettava silloin kun sen
keskelle on muodostunut yli
1mm syvyinen kolo.

e Suutin on vaihdettava
silloin kun sen reikd ei enda | T
ole tasainen ja leikkausteho
on alentunut.

e Eriste tulee vaihtaa silloin | U
jos siind on tummuneita

kohtia. Eriste on hyvin | V
pienikokoinen, minka
vuoksi sen asennuksessa

on oltava hyvin huolellinen

ja varmistuttava siita, ettd | W———
se asennetaan oikein (kts

kuva 3).

e Kaasukupu tulee vaihtaa 9

silloin kun sen eristeosa on
vahingoittunut.

Varmista, etté elektrodi T, eriste U ja suutin V on asennettu
oikein ja ettd kaasukupu on kunnolla kiristetty.

Jos jokin ndistd kulutusosista puuttuu, ei laite toimi
normaalisti ja kdyttajan turvallisuus vaarantuu.

4 LEIKKAUSVIRHEET
4.1 PUUTTEELLINEN TUNKEUMA

Virhe voi johtua seuraavista seikoista:

e Liian suuri nopeus. Varmista aina, etta valokaari leikkaa
kunnolla kappaleen lapi eikd se ole milloinkaan 10-15
astetta enempdd vinossa leikkaussuuntaan n&hden.
Naéin estetddn suuttimen ennenaikainen ja epanormaali
kuluminen ja kaasukuvun palaminen

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



* Maadoituspuristimen ja tybkappaleen valilla huono
sahkonjohtavuus.

¢ Suutin ja elektrodi kuluneet

e | eikkausvirta on liian alhainen

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

4.2 VALOKAARI SAMMUU

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

e liilan korkea ilmanpaine

e liilan alhainen liitdntajannite

4.3 LYHENTAA KULUTUSOSIEN KAYTTOIKAA

Virhe voi johtua seuraavista seikoista:
e Oljya tai likaa valokaaren aukossa

e turhan pitka pilottivalokaari

e pieni kaaripaine

5 KAYTANNON VIHJEITA

Jos paineilma  sisdltdd huomattavassa  maarin
epépuhtauksia ja 6ljyd on suositeltavaa, etta paineilma
kuivataan ja suodatetaan. T&ll4 toimenpiteelld voidaan
estdd kulutusosien turhat hapettumiset sekd niiden
ennenaikainen kuluminen, minkd lisdksi paineilman
puhdistuksella voidaan vaikuttaa leikkauksen laatuun ja
polttimen kestavyyteen.

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

e Kayté aina alkuperaisia kulutusosia, ndin valtat parhaiten
polttimen vahingoittumisen.

6 KUNNOSSAPITO

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

6.1 VIRTALAHTEEN KUNNOSSAPITO

Ennen koneen sisdisid huolto- ja korjaust6itd varmista,
ettd virtakytkin C on 0-asennossa ja pistoke on irrotettu
verkkoliitdnnastd ennen koneen avaamista.

Koneessa oleva automaattinen vedenerotin | (kuva 1)
tyhjenee automaattisesti aina kun paineilma on pois paalta,
on kuitenkin syytd aika ajoin tarkistaa vedenerottimen
toiminta.

Koneen sisdpuoli on syytd puhdistaa maaravélein
metallipdlysta, puhaltamalla paineilmalla.

6.2 KORJAUKSEN JALKEISET TARKISTUKSET

Tarkista aina korjauksen jalkeen, ettd koneen johdot
ovat alkuperdéisilla paikoillaan sekd, ettd koneen ensid
ja toisiopuoli ovat eristettynd toisistaan. Varmista, ettd
polttimen suojus 50 on paikallaan (katso varaosakuvasta).
Varmista, ettd johtimet eivat paase kosketukseen liikkuvien
taikka koneen kaytén aikana kuumenevien osien kanssa.
Asenna kaikki koneessa olleet nippusiteet alkuperdisille
paikoilleen niin, ettd koneen ensid ja toisiopuoli eivat
péase kosketuksiin keskenaéan ja aiheuta vahinkoa.
Varmista, ettd koneen kokoonpanossa kotelon
kiinnitysruuvien alle tulevat hammastetut aluslaatat

ovat alkuperdisilld paikoillaan.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR SKZAREBRANDER TIL PLASMASKZARING

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
PLASMASK/RING.

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 stgjniveau overstiger ikke 80 dB. Plas-
Amasvejsningen/den almindelige svejsning kan
dog skabe stgjniveauer, der overstiger oven-
naevnte niveau. Svejserne skal derfor anvende beskyttel-
sesudstyret, der foreskrives i den geeldende lovgivning.

ELEKTROMAGNETISKE FELTER - kan veere skadelige .
Y ’ e Strom, der leber igennem en leder, skaber
ny Q elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og
3 N skeerestrom skaber elektromagnetiske fel-
;m ter omkring kabler og stremkilder.
- ¢ Elektromagnetiske felter, der stammer fra
hgj strem, kan pavirke pacemakere. Brugere af elektroni-
ske livsngdvendige apparater (pacemaker) skal kontakte
leegen, inden de selv udferer eller naermer sig steder,
hvor buesvejsning, skaeresvejsning, flammehavling eller
punktsvejsning udferes.

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:

- Soerg for, at jordkablet og elektrodeholder- eller svejse-
kablet holdes ved siden af hinanden. Tape dem om mu-
ligt sammen.

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

- Ophold dig aldrig mellem jordkablet og elektrode hol-
dereller svejsekablet. Hvis jordkablet befinder sig til
hejre for operateren, skal ogsa elektrodehol dereller
svejsekablet veere pa hgjre side.

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

- Arbejd ikke ved siden af streamkilden.

EKSPLOSIONER
e Svejs aldrig i naerheden af beholdere, som er
Aunder tryk, eller i naerheden af eksplosivt stav,
— gas eller dampe. Veer 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 sammenhaeng. Der kan veere vanskeligheder
forbundet med fastseettelse af den elektromagnetiske
kompatibilitet, s&fremt apparatet ikke anvendes i indu-
striel sammenhaeng.

HQOJE FREKVENS (H.F)

* Den hgje frekvens (H.F.) kan pavirke radi-
L onavigation, sikkerhedstjenester, pc’er og
) ’/ kommunikationsudstyr generelt.

e Installation m& kun udferes af kvalifice-
rede personer, som har erfaring med elek-
tronisk udstyr.

e Slutbrugeren er ansvarlig for at benytte en kvalificeret
elektriker, som gjeblikkeligt kan lgse eventuelle forstyr-
relser, som skyldes installationen.

e Afbryd straks brugen af apparatet i tilfeelde af medde-
lelse fra myndigheden FCC som felge af forstyrrelser.

e Apparatet skal vedligeholdes og kontrolleres regel-
maessigt.

¢ Hojfrekvensgeneratoren skal forblive lukket. Fasthold
det korrekte gnistgab i elektroderne.

BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEKTRONISK
UDSTYR

Bortskaf ikke de elektriske apparater sammen
Ef med det normale affald!

Ved skrotning skal de elektriske apparater ind-
) samles szerskilt og indleveres til en genbrugsan-
stalt 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 vedrgrende de tilladte indsamlingsmetoder
hos vores lokale repraesentant. Overholdelse af kravene i
dette direktiv forbedrer miljget og @ger sundheden.

TILFALDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL DER
RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PERSONA-
LE.

1.1 ADVARSELSSKILT

Den foelgende nummererede tekst svarer til skiltets num-

mererede bokse.

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

1.1 Hold de anteendelige materialer fiernt fra skaereom-
radet.

1.2 Gnisterne der fremprovokeres af skeeringen kan for-
arsage ulykker. Hav en brandslukker lige i naerheden
og lad en person veere klar til at bruge den.

1.3 Skeer aldrig lukkede beholdere.

2. Lysbuen kan fremprovokere leesioner og forbraendin-
ger.

2.1 Sluk den elektriske forsyning inden braenderen af-
monteres.

2.2 Hold aldrig materialer i nserheden af skaerestraeknin-
gen.

2.3 Veer ifort en komplet kropsbeskyttelse.




De elektriske sted der fremprovokeres fra braende-
ren eller fra kablet kan vaere dedelige. Man skal be-
skytte sig pa en passende made mod farlige stad.
Veer ifort isolerende handsker. Veer ikke ifort fugtige
eller beskadigede handsker.

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

Frakobl forsyningskablets stik inden man skal arbej-
de pa maskinen.

Indanding af uddunstning der produceres under
skaeringen kan veere sundhedsfarligt.

Hold hovedet fjernt fra uddunstningen.

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

Brug en sugepumpe for at fijerne uddunstningen.
Lysbuens straler kan breende gjnene og give for-
breendinger pa huden.

Veer ifort sikkerhedshjelm og -briller. Brug passende
beskyttelse til orerne og kittel med opknappet hals.
Brug en filtrerende ansigtsmaske med en korrekt
gradation. Veer ifert en komplet kropsbeskyttelse.
Laes vejledningerne inden maskinen bruges eller in-
den der foretages en hvilken som helst operation pa
den.

Fjern ikke eller tildeek ikke advarselsskiltene.

2 GENERELLE BESKRIVELSER

Dette apparat er en konstant jeevnstromsgenerator. Ap-
paratet er projekteret til skeering af materialer med strom-
ledende egenskaber (metaller og legeringer) ved hjeelp af
plasmaskaering. Plasmagassen kan bestd af enten luft
eller kveelstof.

2.1 BESKRIVELSE AF ANORDNINGERNE PA APPA-
RATET

A) Netledning

B) Trykluft-tilslutningsfitting (gevind 1/4” gas hun)

) Netkontakt

D) Pilot-netlampe

E) Handtag til trykregulering

F) Trykmaler

Termostat-lysdiode

Stelklemme

[) Vandudskiller

L) Lysdiode til angivelse af utilstraekkeligt lufttryk.

M) Handtag til regulering af skaerestrammen

N) Lysdiode for blokering; lyser op i faresituationer.

O) Lysdiode der lyser, nar funktionen "SELF-RESTART
PILOT ” er aktiveret.

P) Trykknap til aktivering og deaktivering af funktionen
"SELF-RESTART PILOT”

Q) Fastmonteret kobling til skeereslange.

2.2 SIKKERHEDSANORDNINGER

Dette anleeg er udstyret med folgende sikkerhedsanord-
ninger:
Termisk:
For at undgé overbelastninger under skeering.
Vises ved taending af lysdiode G (se fig. 1)

Pneumatisk:

=3 Anbragt pa braenderens lufttilslutning for at undga
utilstraekkeligt lufttryk.Vises ved taending af lysdio-
den L (se fig.1).

Elektrisk:

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

2) Hvis der opstéar kortslutning af kontakterne for reed-
releeet, anbragt pa kredsleb 22 (se den eksploderede
tegning).

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

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

¢ Fjern eller kortslut aldrig sikkerhedsanordninger-
ne.

e Anvend kun originale reservedele.
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e Udskift altid eventuelle beskadigede komponen-
ter p4 apparatet eller breenderen med originale
reservedele.

e Brug kun plasmaskareslanger fra Cebora af ty-
pen CP 40.

e Lad aldrig maskinen veere i funktion uden dask-
plader. Dette vil veere farligt for brugeren og for de
personer der méatte opholde sig i arbejdsomradet,
og forhindrer korrekt afkoling af apparatet.

2.3 FORKLARING AF TEKNISKE DATA PA APPARA-
TETS DATASKILT

Apparatet er konstrueret med overholdelse af kravene

i falgende standarder: IEC 60974.1, IEC 60974.3, IEC

60974.7, IEC 60974.10 Klasse A,IEC 61000-3-11 og IEC

61000-3-12.

N°. Serienummer. Skal altid oplyses ved enhver
henvendelse om apparatet.

Enfaset statisk transformer- ensretter fre-
kvenz omformer.

D. Faldende karakteristik.

—Q Egnet til plasmaskeering.

torch type Den braendertype, der kan anvendes til den-
ne maskine.

UO. PEAK Sekundeer tomgangsspaending. Spidsvaerdi.

X. Procentvis belastningsgrad.

Belastningsgraden udtrykker den procentdel
af 10 minutter, hvor apparatet kan arbejde
med en given strom 12 og spaending U2 uden
at det medfarer over opvarmning.

12. Skaerestrom.

u2 Sekundeaer speending med skaerestrom 2.
Denne spaending er malt under skeering med
dysen i kontakt med emnet. Storre afstand
medforer forhgojelse af skeserespezendin-
gen og belastningsgraden X% vil falde.

uUl. Nominel tilslutningsspaending

1~ 50/60Hz Enfaset forsyning med 50 eller 60 Hz. Ap-
paratet er udstyret med automatisk spaen-

dingsskift.

11 Max Max optagen strom ved den tilsvarende
strom 12 og spaending U2.

11 Aktiv Den maksimale veerdi for den optagne aktive

strem, ndr man tager hgjde for intermittensen.
Normalt svarer denne veerdi til kapaciteten for
den sikring (den forsinkede type), der skal an-
vendes som beskyttelse for apparatet.

IP23 S. Maskinkroppens beskyttelsesgrad.
Grad 3 som andet ciffer betyder, at dette
apparat kan opbevares udendgrs, men ap-
paratet er ikke egnet til udenders arbejde i
nedbgr, medmindre apparatet beskyttes pa
passende made.

|§| Egnet til arbejde i omgivelser med forhgjet
risiko.

BEMZRK: Apparatet er endvidere egnet til brug i omgi-

velser med forureningsgrad 3 (se IEC 664).



2.4 IDRIFTSATTELSE

Installeringen af apparatet skal udferes af kvalifice-
ret personale. Alle tilslutninger skal foretages i over-
ensstemmelse med de geeldende regler og under
fuld overholdelse af lovgivningen til forebyggelse af
ulykker (se IEC 26-23 / IEC-TS 62081).

Forbind luftforsyningen til tilslutningsfittingen B.

e Hvis luften i anleegget er fugtig og indeholder store
maengder af olie anbefales det at installere et torrefilter.
Herved undgés kraftige rustdannelser og slitage pa slid-
delene. Endvidere forhindres beskadigelse af skaereslan-
gen samt reduktion af skeerehastighed og -kvalitet.

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

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

Den magnettermiske afbryders kapacitet eller kapacite-
ten for serie-sikringerne til afbryderen skal veere lig med
strommen I1 der optages af apparatet.

Den optagen strom I1 afledes ved laesning af de tekniske
data der er anbragt pa apparatet ud for den tilslutnings-
spaending U1, der er til radighed.

Eventuelle forlaengerledninger skal have et tvaersnit, der
passer til den optagne strom I1.

3 BRUG

Kontrollér at der ikke er trykket pa startknappen.

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

Ved et kort gjeblik at trykke p& breenderens trykknap op-
nar man abning af trykluftstremningen.

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

| denne tilstand skal man herefter indstille trykket, angi-
vet p& trykmaleren F, pa 3,5 bar (0.35 MPa) ved hjzelp af
reduktionsventilens handtag E, og herefter blokere dette
handtag ved at trykke nedad.

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

Hvis det emne der er under forarbejdning tilsigtet forbin-
des til jorden gennem beskyttelseslederen, skal forbin-
delsen veere sa direkte som muligt og veere udfert med
en leder med et tvaersnit, der har mindst samme storrelse
som skeaerestrammens returleder og som er forbundet til
emnet under forarbejdning pa samme punkt som returle-
deren ved hjeelp af returlederens klemme, eller ved hjselp
af en anden stelklemme der er anbragt i umiddelbar neer-

hed. Der skal tages alle ngdvendige forholdsregler for at
undga vagabonderende strom.

Indstil skeerestrammen p& mellem 5 og 30 A ved hjeelp af
knap M, afhaengig af det arbejde, der skal udfores.

Serg for at stelklemmen og skaereemnet er i korrekt elek-
trisk kontakt, specielt hvis det drejer sig om lakerede eller
oxyderede metalplader, eller plader med isolerende be-
kleedning, og placér klemmen s& teet ved skeereomradet
som muligt.

Kontrollér at stelklemmen og emnet er i korrekt elektrisk
kontakt, specielt ved malede eller oxyderede plader, eller
ved plader med isolerende bekleedninger. Forbind ikke
stelklemmen til den del af materialet der skal fjernes.
Tryk p& braenderens knap for at taende pilotlysbuen.
Hvis skeeringen ikke pabegyndes indenfor 2 sekunder vil
pilotlysbuen slukke, og det vil sdledes vaere nedvendigt
at trykke p& knappen igen for at taende den.

Pabegynd skaeringen.

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

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

Ved skeering af perforerede plader eller gitre skal man ak-
tivere funktionen "Pilot self restart” ved hjaelp af trykknap
P (lysdiode O taendt).

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

Hvis man skal udfere hul-
ler, eller der er behov for
at begynde skeeringen fra
midten af emnet, skal man
anbringe braenderen i heel-
dende stilling og langsomt
rette den op, saledes at
det smeltede metal ikke
sprojtes pa dysen (se fig.2).
Denne handling skal udfe-
res, nar man gennemhul-
ler emner med tykkelse pa
over 3 mm.

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

3.1 UDSKIFTNING AF SLIDDELE

Sluk altid apparatet inden der udskiftes sliddele.

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

¢ Dysen skal udskiftes, nar hullet ikke lzengere er ensartet
rundt, og nar skeerekapaciteten nedsesttes.

¢ Diffusoren skal udskiftes, nar der findes forbraendte
omrader. Det er meget vigtigt at vende den i den rigtige
retning under monteringen (se fig. 3) fordi den har sma
dimensioner.



¢ Dyseholderen skal udskif-
tes, nér den isolerende del
er gdelagt.

Serg for at elektroden T,
diffusoren U og dysen V er
monteret korrekt, og at dy-
seholderen W er paskruet
og strammet.

Hvis disse detaljer mangler,
vil det have negativ indfly-
delse p& apparatets funk-
tion, og specielt pa opera-
torens sikkerhed.

1
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4.1 UTILSTRAKKELIG INDTRANGNING

4 SKAREFEJL

Arsagerne til denne fejl kan vaere folgende:

¢ Hgj hastighed. Serg for at lysbuen traenger helt igen-
nem det emne der skal skeeres, og at den aldrig har en
heeldning i fremdriftsretningen pa over 10 -15°. Pa denne
made undgas ukorrekt slid p& dysen og forbreendinger
pa dyseholderen.

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

e Stelklemmen er ikke i korrekt elektrisk kontakt med em-
net.

e Slidt dyse og elektrode.

¢ For lav skeerestrom.

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

4.2 SKARELYSBUEN SLUKKER

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

e for hojt lufttryk

e for lav tilslutningsspeending

4.3 NEDSAT HOLDBARHED AF SLIDDELE

Arsagerne til denne fejl kan vaere folgende:
¢ olie eller snavs i lufttilferslen,

¢ en startlysbue der er ungdvendigt lang,

o for lavt lufttryk.

5 PRAKTISKE RAD

¢ Hvis luften i anlaegget indeholder en stor maengde fug-
tighed og olie, vil det vaere hensigtsmaessigt at anvende
et tarrefilter for at undga for stor oxydering og slid pa slid-
delene, beskadigelse af braenderen, samt at hastigheden

og skeeringens kvalitet seenkes.

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

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

6 VEDLIGEHOLDELSE

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

6.1 VEDLIGEHOLDELSE AF STROMKILDEN

| tilfeelde af vedligeholdelse inde i apparatet skal man
sorge for, at kontakten C er stillet pd "0O” og at netled-
ningen er afbrudt fra nettet.

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

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

6.2 FORHOLDSREGLER DER SKAL OVERHOLDES
EFTER ET REPARATIONSINDGREB.

Efter at man har foretaget en reparation skal man veere
omhyggelig med at genplacere kabelfgringen pa en sa-
dan méde, at der er en sikker isolering mellem maskinens
primaere og sekundeere side; man skal specielt serge for,
at tildaekningen 50 (se den detaljerede tegning) er mon-
teret. Undga at ledningerne kan komme i kontakt med
komponenter i beveegelse, eller dele der opvarmes under
funktionen. Pasast alle bAndene som ved apparatets ori-
ginale tilstand, saledes at man undgér, at der kan opsta
forbindelse mellem den primaere og den sekundeere del,
hvis lederen gdeleegges eller afbrydes.

Serg endvidere for at genmontere stjerneskiverne som i
den originale tilstand.



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 VLAMBOOGSNIJDEN.

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

|L..J 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-
Iuid 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-
4 Q keurige conductor stroomt produceert elek-
3? SN tromagnetische velden (EMF). De las- of snij-
:Tﬁ'\\ stroom produceert elektromagnetische
- velden rondom de kabels en de generatoren.
* De magnetische velden veroorzaakt door een hoge
stroom kunnen een nadelige uitwerking hebben op pace-
makers. Personen die elektronische apparatuur (pace-
makers) dragen moeten informatie bij een arts inwinnen
voor ze afvlam-, booglas-, puntlas- en snijwerkzaamhe-
den benaderen.

De blootstelling aan elektromagnetische velden, gepro-

duceerd tijdens het lassen of snijden, kunnen de gezond-

heid op onbekende manier beinvioeden.

Elke operator moet zich aan de volgende procedure hou-

den om de gevaren geproduceerd door elektromagneti-

sche velden te beperken:

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

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

- Voorkom dat u tussen de aardekabel en de kabel van
de elektrodeklep of de la stoorts komt te staan.

Als de aardekabel zich rechts van de operator bevindt,
moet de kabel van de elektrodeklem of de lastoorts
zich tevens aan deze zijde bevinden.

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

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

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

laswerkzaamheden worden gebruik dienen met zorg te
worden behandeld.

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT

Deze machine is vervaardigd in overeenstemming met
de voorschriften zoals bepaald in de geharmoniseerde
norm IEC 60974-10 (CI. 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.

HOGE FREQUENTIE (H.F.)
¢ De hoge frequentie (H.F.) kan radiobestu-
L ring, beveiligingen, computers en over het
/) ’/ algemeen alle communicatieapparatuur
storen
¢ Laat de installatie uitsluitend verrichten
door gekwalificeerd personeel dat erva-
ring heeft met elektronische apparatuur.
¢ De eindgebruiker moet zich wenden tot een gekwalifi-
ceerde elektricien die spoedig elke storing veroorzaakt
door de installatie kan verhelpen
e Schakel de apparatuur onmiddellijk uit en gebruik deze
niet als de FCC-instantie wegens een storingen daarom
vraagt
e De apparatuur moet regelmatig worden onderhouden
en gecontroleerd
¢ De hogefrequentiegenerator moet gesloten blijven; zorg
voor voldoende afstand tot de elektroden van de vonkbrug
Ef TRONISCHE UITRUSTING

Behandel elektrische apparatuur niet als ge-
) woon afvall Overeenkomstig de Europese richt-
liin 2002/96/EC betreffende de verwerking van elektrisch
en elektronisch afval en de toepassing van deze richtlijn
conform de nationale wetgeving, moet elektrische appa-
ratuur die het einde van zijn levensduur heeft bereikt ge-
scheiden worden ingezameld en ingeleverd bij een recy-
clingbedrijf dat zich houdt aan de milieuvoorschriften. Als
eigenaar van de apparatuur dient u zich bij onze lokale
vertegenwoordiger te informeren over goedgekeurde in-
zamelingsmethoden. Door het toepassen van deze Euro-
pese richtlijn draagt u bij aan een schoner milieu en een
betere volksgezondheid!
ROEP IN GEVAL VAN STORINGEN DE HULP IN VAN BE-
KWAAM PERSONEEL.

—_—V—

VERWIJDERING VAN ELEKTRISCHE EN ELEK-

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
snijzone.

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
lichaam.

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

3.1 Draag isolerende handschoenen. nooit
vochtige of kapotte handschoenen.

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

3.3 Haal de stekker van de voedingskabel uit het
stopcontact alvorens u werkzaamheden aan de
machine verricht.

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

41 Houd uw hoofd buiten het bereik van de dampen.

4.2 Maak gebruik van een geforceerd ventilatie- of
afzuigsysteem 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
verbranden.

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

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

Draag

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

2 ALGEMENE BESCHRIJVING

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

2.1 BESCHRIJVING VAN DE OPBOUW VAN HET
APPARAAT

Voedingskabel

luchtaansluiting (schroefdraad 1/4” gas vrouwelijk)

Netschakelaar

Controlelampje netvoeding

Instelknop druk

Manometer

Led thermische beveiliging

Massakabelaansluiting

) Vochtafscheider

L) Led onvoldoende luchtdruk.

M) Regelknopvan de snijstroom

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

O) Led die gaat branden als de functie “SELF-RESTART
PILOT” actief is

P) Drukknop voor in- en uitschakeling van de functie
“SELF-RESTART PILOT”

Q) Vaste toortsaansluiting.

A
B
C
D
E
F
G
H

2.2 VEILIGHEIDSVOORZIENINGEN

Deze installatie is voorzien van de volgende beveiligingen:

Thermische beveiliging:
Om overbelastingen
voorkomen.

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

tjdens het snijden te

Luchtdruk beveiliging:

= Deze veiligheid is op de snijtoortsvoeding

== aangebracht, en voorkomt dat het apparaat
functioneert bij een te lage luchtdruk. De beveiliging

wordt aangegeven doordat de led L (zie fig.1) gaat

branden.

Openspanning beveiliging:

1) In het geval van Kkortsluiting tussen snijhuls en
elektrode in de ontstekingsfase van de boog

2) In het geval van kortsluiting tussen de contacten van
het reedrelais op print 22 (zie explosietekening).

3) Als de elektrode zodanig versleten is dat hij moet
worden vervangen.
In dit geval blokkeert het apparaat; dit wordt aangeduid
doordat led N gaat branden.

4) Bovendien is dit apparaat voorzien van automatische
selectie van de voedingsspanning.

e Verwijderde beveiligingen niet.

e Gebruik uitsluitend originele
vervangingsonderdelen.
e Vervang eventuele beschadigde onderdelen

van het apparaat of van de snijtoorts altijd door
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originele materialen.

e Gebruik

uitsluitend Cebora snijtoortsen van het

type CP 40.
e Laat het apparaat niet zonder omkasting werken.

Dit zou

gevaarlijk zijn voor de bediener en de

personen die zich in het werkgebied bevinden,

en zou

voldoende koeling van het apparaat

verhinderen.

2.3 UITLEG VAN DE TECHNISCHE GEGEVENS DIE OP
HET PLAATJE VAN DE MACHINE VERMELD ZIJN.

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

N.

Y
¢=

—
torch type

Uo0. PEAK
X.

12.
u2

ut.
1~ 50/60Hz

11 Max

11 eff

IP23 S.

K

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

Eenfase inverter

Dalende karakteristiek.

Geschikt voor plasmasnijden.

Type snijtoorts die met dit apparaat kan
worden gebruikt.

Secundaire nullastspanning. Piekwaarde.
Inschakelduurpercentage.

De inschakelduur drukt het percentage van
10 minuten uit dat overeenkomt met de
tijd waarbinnen het apparaat kan werken
op een bepaalde stroomsterkte 12 en
stroomspanning U2 zonder oververhit te
raken.

Snijstroomsterkte.

Secundaire spanning bij snijstroomsterkte 12.
Deze spanning wordt gemeten wanneer de
snijhuls in contact met het werkstuk snijdt.
Als deze afstand toeneemt, neemt ook de
snijspanning toe en kan de inschakelduur
X% afnemen.

Nominale voedingsspanning

Eenfase voeding 50 of 60 Hz. Het apparaat
is voorzien van een automatische span
ningswisselaar.

Max.opgenomen stroom bijovereenkomstige
stroom 12 en spanning U2.

Dit is de maximale waarde van de eigenlijke
opgenomen stroom, rekening houdend met
de inschakelduur.

Deze waarde komt gewoonlijk overeen met
de capaciteit van de zekering (trage type) die
moet worden gebruikt als beveiliging van het
apparaat.

Beschermingsklasse van de behuizing.

De Graad 3 als tweede cijfer geeft aan dat
het apparaat opgeslagen kan worden, maar
dat het bij neerslag niet buiten gebruikt kan
worden, tenzij in een beschermde omgeving.
Geschikt voor werkzaamheden in omgevin
gen met verhoogd risico.

OPMERKING: Het apparaat is bovendien geschikt voor
omgevingen met vervuilingsgraad 3 (zie IEC 664).




2.4 INBEDRIJFSSTELLING

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

Sluit de luchttoevoer aan op verbinding B.

Mocht de lucht in de installatie teveel vocht en olie
bevatten, gebruik dan een droogfilter teneinde te
voorkomen dat er een overmatige oxidatie en slijtage
van verbruiksonderdelen plaatsvindt, dat de toorts wordt
beschadigd en dat de snijsnelheid en snijkwaliteit minder
worden.

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

Sluit de voedingskabel A aan: de geel-groene draad van
de kabel moet worden aangesloten op een deugdelijke
aarding van de installatie, de overige draden moeten op
de fase draden worden aangesloten via een schakelaar
die zo mogelijk dichtbij de snijzone is geplaatst, om in
geval van nood een snelle uitschakeling toe te staan.

Het vermogen van de thermische schakelaar of van de
zekeringen in serie met de schakelaar moet gelijk zijn aan
de door het apparaat verbruikte stroom I1.

De verbruikte stroom I1 wordt afgeleid uit de technische
gegevens die op het apparaat worden vermeld onder de
beschikbare voedingsspanning U1.

Eventuele verlengkabels moeten een diameter hebben
die voldoende groot is voor de verbruikte stroom I1.

3 GEBRUIK

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

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

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

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

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

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

Als het te snijden werkstuk opzettelijk met de aarde wordt
verbonden via de aardingsdraad, moet de verbinding
zo rechtstreeks mogelijk zijn en worden uitgevoerd met
een draad met een doorsnede die minstens gelijk is aan
de massakabel van de snijstroom, en op hetzelfde punt
zijn aangesloten op het te behandelen werkstuk als de

massakabel, met behulp van de klem van de massakabel
of met behulp van een tweede massaklem die in de
onmiddelijke nabijheid is geplaatst. Alle mogelijke
voorzorgsmaatregelen moeten worden genomen om
zwerfstromen te vermijden.

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

Zorg ervoor dat de massaklem en het werkstuk goed
elektrisch contact maken, vooral bij gelakt of geoxideerd
metaal of een isolatiedeklaag; sluit de klem zo dicht
mogelijk bij het snijgebied aan.

Verzeker u ervan dat de massaklem en het werkstuk
een goed elektrisch contact maken, in het bijzonder
bij gelakte, geoxideerde staalplaat of staalplaat met
isolerende bekledingen.

Verbind de massaklem niet met het stuk materiaal dat
moet worden weggenomen.

Druk op de toortsschakelaar om de vonkenboog in te
schakelen. Als het snijden na 2 seconden nog niet begint,
gaat de vonkenboog uit en moet de schakelaar opnieuw
worden ingedrukt om de boog weer te ontsteken.

Houd de snijtoorts verticaal gedurende de snede.

Nadat de snede is voltooid en de knop is losgelaten, blijft
er gedurende nog ongeveer 40 seconden lucht uit de
snijtoorts komen om de toorts zelf af te laten koelen.

Zet het apparaat niet uit voordat deze tijd verstreken
is.

Voor het snijden van geperforeerde platen of roosters
moet de functie “Pilot self restart” worden geactiveerd
met de knop P (led O brandt).

Aan het einde van het snijden zal de hoogfrequentboog
automatisch opnieuw ontstoken worden, als de knop
ingedrukt gehouden wordt.

Gebruik deze functie alleen als dat noodzakelijk is, om
te voorkomen dat de elektrode en de snijhuls onnodig
slijten.

Als er gaten moeten worden gemaakt of als de snede moet
worden gemaakt vanuit het midden van een werkstuk,
moet de snijtoorts schuin gehouden worden en langzaam
recht worden geplaatst, zodat het gesmolten materiaal
niet op het mondstuk
terechtkomt (zie fig.2). Dit
is nodig bij het doorboren
van werkstukken die dikker
zijn dan 3 mm.

Indien u door meerdere
lagen metaal moet snijden,
wat normaal het geval is bij
carrosseriewerken, moet u
de snijstroom instellen op
de minimumwaarden.

Voor stroomwaarden
tussen 5 en 10 A kan het
handig zijn de inlaatdruk
in te stellen op ongeveer 2
bar.

Zet het apparaat uit nadat het werk beéindigd is.

3.1 VERVANGING VAN DE
ONDERHEVIGE ONDERDELEN

AAN SLIJTAGE

Schakel het apparaat altijd uit, voordat u de aan slijtage
onderhevige onderdelen gaat vervangen.



¢ De elektrode moet worden
vervangen als hij op de
voorkant een gat heeft van
ongeveer 1 mm.

e De snijhuls moet worden
vervangen wanneer het gat
niet egaal rond meer is, en
het snijvermogen afneemt.
e De isolatiering moet
worden vervangen als hij
op sommige plekken zwart
geworden is. Vanwege de
kleine afmetingen is het
heel belangrijk dat de ring

1
—a X

goed gericht wordt tijdens

de

montage (zie afb. 3).

e De snijhulshouder moet W——-oH

worden vervangen wanneer .

het isolerende gedeelte Fig. 3
beschadigd is 9 y

Controleer of de elektrode
T, de isolatiering U en de snijhuls V correct gemonteerd
zijn, en of de snijhulshouder W goed vastgeschroefd zit.
Is dat niet het geval, dan kan dat de werking van het
apparaat, en in het bijzonder ook de veiligheid van de
bediener, in gevaar brengen.

4 SNIJPROBLEMEN
4.1 SLECHTE PENETRATIE

Dit kan worden veroorzaakt door de volgende factoren:
e de snijsnelheid is te hoog. Zorg ervoor dat de boog
altijd in het te snijden werkstuk doordringt en in de be-
wegingsrichting hooguit een schuine stand van 10 -15
aanneemt. Zo wordt voorkomen dat het snijmondstuk
verkeerd wordt gebruikt en dat er brandplekken op de
snijhulshouder ontstaan.

¢ het werkstuk is te dik (zie de snijtabel)

e de massaklem maakt geen goed elektrisch contact
met het werkstuk.

¢ het snijmondstuk en de elektrode zijn versleten.

e de snijstroomsterkte is te laag.

N.B. : Als de boog niet goed doordringt, kan metaalslak
de opening van het mondstuk verstoppen.

4.2 DE BOOG GAAT UIT

Dit kan worden veroorzaakt door de volgende factoren:
¢ het mondstuk, de elektrode of de luchtverdeler is ver-
sleten.

e de luchtdruk is te hoog

e de voortloopsnelheid is te laag

4.3 BEPERKTE LEVENSDUUR VAN DE AAN SLIJTA-
GE ONDERHEVIGE ONDERDELEN

Dit kan worden veroorzaakt door de volgende factoren:
¢ olie of vuil in de luchttoevoer,

¢ onnodig lange hoogfrequentboog,

e te lage luchtdruk.

5 PRAKTISCHE WENKEN

e Als de lucht in de installatie vocht en olie bevat in aan-
zienlijke hoeveelheden, is het beter een scheidingsfilter te
gebruiken teneinde te voorkomen dat er een overmatige
oxidatie en slijtage van de verbruiksonderdelen plaats-
vindt, dat de snijtoorts wordt beschadigd, en dat de snij-
snelheid en de snijkwaliteit minder worden.

e \erzeker u ervan dat de nieuwe elektrode en het nieu-
we mondstuk goed schoon en ontvet zijn, alvorens hen
te monteren.

e Gebruik altijd originele vervangingsonderdelen,
om beschadiging van de snijtoorts te vermijden.

6 ONDERHOUD

Het onderhoud mag uitsluitend door gekwalificeerd
personeel worden uitgevoerd in overeenstemming
met de norm IEC 26-29 (IEC 60974-4).

6.1 ONDERHOUD STROOMBRON

Bij onderhoud aan de binnenzijde van het apparaat dient
u na te gaan of de schakelaar C in de stand “O” staat en of
de voedingskabel is afgekoppeld van het elektriciteitsnet.
Ook als het apparaat is voorzien van een vochtafscheider
met automatische afvoer van de condens, die telkens in
werking treedt als de luchttoevoer wordt afgesloten, is
het een goed gebruik om geregeld te controleren of er
geen condenssporen aanwezig zijn in het reservoirl (fig.1).
Bovendien moet metaalstof dat zich in het apparaat heeft
opgehoopt regelmatig worden verwijderd met behulp
van perslucht.

6.2 MAATREGELEN NA EEN REPARATIE.

Nadat er een reparatie is uitgevoerd, moet erop worden
gelet dat de bedrading opnieuw zodanig wordt geplaatst
dat er een veilige isolatie is tussen de primaire en de se-
cundaire zijde van het apparaat, en in het bijzonder dient
u er zeker van te zijn dat de bescherming 50 (zie explosie-
tekening) gemonteerd is. Zorg ervoor dat de draden niet
in contact kunnen komen met bewegende onderdelen of
onderdelen diewarmworden tijdens de werking. Monteer
alle bandjes terug zoals op het originele apparaat, om te
vermijden dat er een verbinding kan ontstaan tussen de
primaire en de secundaire zijde, als er onopzettelijk een
draad kapot gaat of losraakt.

Plaats verder alle schroeven terug met de getande schijf-
jes, zoals op het originele apparaat.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR PLASMASVETS

VIKTIGT: LAS MANUALEN INNAN UTRUSTNINGEN 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. Anvéandaren maste darfoér informeras om de
risker som uppstar pa grund av svetsarbetena. Se sam-
manfattningen nedan. Foér mer detaljerad information,
bestall manual kod.3.300.758

BULLER
Denna utrustning alstrar inte buller som &verskri-
Ader 80 dB. Plasmaskéarningen/svetsningen kan
alstra bullernivder éver denna grans. Anvandarna
ska darfor vidta de forsiktighetsatgarder som féreskrivs
av géllande lagstiftning.

ELEKTROMAGNETISKA FALT - Kan vara skadliga.
< ’ e Nar elektrisk strom passerar genom en
4. — QW |edare alstras elektromagnetiska falt (EMF).
2 Svets- eller skarstrommen alstrar elektro-
;ﬂ\ magnetiska félt runt kablar och generatorer.
T ¢ De magnetfélt som uppstar pa grund av
starkstrom kan paverka pacemakerfunktionen. Bérare av
livsuppehallande apparater (pacemaker) ska konsultera
lakaren innan de péborjar bagsvetsning, bagskarning,
gashyvling eller punktsvetsning eller gar in i lokaler dar
sadant arbete utfors.

¢ Exponering foér elektromagnetiska falt i samband med

svetsning eller skdrning kan ha okanda effekter pa hal-

san.

For att minska risken fér exponering for elektromagnetis-

ka falt maste alla operatorer iaktta féljande regler:

- Se till att jordkabeln samt elektrodklammans eller
slangpaketets kabel hela tiden &r placerade intill varan-
dra. Tejpa gdrna samman dem om mdjligt.

- Linda inte jordkabeln eller elektrodkldmmans respek-ti-
ve slangpaketets kabel runt kroppen.

- Sta aldrig mellan jordkabeln eller elektrodklammans
respektive slangpaketets kabel. Om jordkabeln finns
pa operatdrens hogra sida ska &ven elektrodklammans
respektive slangpaketets kabel befinna sig pa denna
sida.

- Anslut jordkabeln till arbetsstycket sa néra svetseller
skarzonen som mdjligt.

- Arbeta inte ndra generatorn.

Explosioner
e Svetsa inte i narheten av tryckbehallare eller dar
det forekommer explosiva pulver, gaser eller &ng-
or.

¢ Hantera de gastuber och tryckregulatorer som anvénds
vid svetsarbetena forsiktigt.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Denna utrustning ar konstruerad i &verensstdmmelse
med foreskrifterna i harmoniserad standard IEC 60974-
10 (CI. A) och far endast anvandas for professionellt bruk
i en industrimiljo. Det kan i sjalva verket vara svart att
garantera den elektromagnetiska kompatibiliteten i en
annan miljé an en industrimiljo.

KORKEATAAJUUS
= e Korkeataajuus (H.F.) saattaa aiheuttaa
- hairigita radionavigointiin, turvajarjestelmi-
) // in, tietokoneisiin ja yleensa viestintalaittei-
siin.
¢ Pyyda ainoastaan elektroniikkalaitteisiin
erikoistunutta ammattihenkil6d suoritta-
maan asennus.
¢ | oppukéayttdjan vastuulla on ottaa yhteyttd ammatti-
taitoiseen sahkdasentajaan, joka kykenee korjaamaan
viipymétta kaikki asennuksesta seuraavat héiriot.
e Jos tietoliikennekomissio (FCC) huomauttaa hairidista,
lopeta laitteen kaytto valittdmasti.
e | aite tulee huoltaa ja tarkistaa sdanndllisesti.
e Korkeataajuuksisen virtaldhteen tulee olla sammutettu.
Pida kipinavalin elektrodit oikealla etdisyydella

hi¢

KASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRO-
NISKA PRODUKTER

Kassera inte elektriska produkter tillsammans
med normalt hushallsavfall!

| enlighet med direktiv 2002/96/EG om avfall som ut-
gors av elektriska och elektroniska produkter och dess
tillAmpning i dverensstdmmelse med landets géllande
lagstiftning, ska elektriska produkter vid slutet av sitt liv
samlas in separat och ldmnas till en &tervinningscentral.
Du ska i egenskap av &gare till produkterna informera dig
om godkanda atervinningssystem via narmaste aterfor-
sdljare. Hjalp till att vArna om miljén och méanniskors hal-
sa genom att tillampa detta EU-direktiv!

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING.

1.1 VARNINGSSKYLT

Féljande numrerade textrader motsvaras av numrerade

rutor p& skylten.

1. Gnistbildning vid skarningen kan orsaka explosion el-
ler brand.

1.1 Forvara brandfarligt material p& behorigt avstand fran
skaromradet.

1.2 Gnistbildning vid skarningen kan orsaka brand. Se till
att det finns en brandsléckare i ndrheten och en per-
son som &r beredd att anvanda den.

1.3 Skar aldrig i slutna behallare.

2. Plasmabdgen kan orsaka personskador och bréann-
skador.

2.1 Sla fran eltillférseln innan slangpaketet demonteras.

2.2 Ha inte kroppsdelar i narheten av skarstrackan.

2.3 Anvand komplett skyddsutrustning for kroppen.




3. Elstdétar som orsakas av slangpaketet eller kabeln kan
vara dédliga. Skydda dig mot faran for elstétar.

3.1 Anvénd isolerande handskar. Anvand inte fuktiga el-
ler skadade handskar.

3.2 Sakerstéll att du &r isolerad fran arbetsstycket som
ska skaras och marken.

3.3 Dra ut natkabelns stickkontakt fore arbeten p& appa-
raten.

4. Det kan vara halsovadligt att inandas utslappen som
alstras vid skérningen.

4.1 Hall huvudet pa behorigt avstand fran utslappen.

4.2 Anvand ett system med forcerad ventilation eller
punktutsug for att avldgsna utslappen.

4.3 Anvand en sugflékt fér att avldgsna utslappen.

5. B&gens stralning kan skada dgonen och branna hu-
den.

5.1 Anvand skyddshjalm och skyddsglaségon. Anvénd
lAmpliga hérselskydd och skyddsplagg med knéppta
knappar anda upp i halsen. Anvand hjalmvisir som
har filter med korrekt skyddsklass. Anvand komplett
skyddsutrustning fér kroppen.

6. L&s bruksanvisningen fére anvandning av eller arbe-
ten pa apparaten.

7. Avlagsna inte eller ddlj varningsetiketterna.

2 ALLMAN BESKRIVNING

Deze constante gelijkstroomgenerator is ontworpen voor

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

2.1 BESKRIVNING AV MASKINENS ANORDNINGAR

A) Nétkabel for elférsorjning.

B) Koppling till tryckluft (1/4” gas inv. génga).

C) Strombrytare for natspanning.

D) Indikeringslampa fér ndtspanning.

E) Vred for att reglera trycket.

) Manometer

G) Lysdiod fér termostat.

H) Jordklamma

) Uppsamlingskéarl fér kondensvatska.

L) Lysdiod som indikerar otillrackligt lufttryck.

M) Vred for att reglera skarstrommen.

N) Lysdiod som indikerar att maskinen har blockerats av
sékerhetsskal, tands vid farlig situation.

O) En lysdiod som t&nds nér funktionen "SELF-RESTART
PILOT” ar aktiv.

P) Knapp for att aktivera och stanga av funktionen "SELF-
RESTART PILOT".

Q) Koppling for brénnare.

n

2.2 SAKERHETSANORDNINGAR

Denna anldggning &r utrustad med

sékerhetsanordningar:

féljande

Overhettningsskydd:
For att undvika dverbelastningar vid skérning.
Lysdioden G (se fig. 1) tdnds vid féljande situationer.

Pneumatiskt skydd:
e Ar placerat pa brannarens strémkaélla fér att undvika
=V= ett otillrackligt Iufttryck. Lysdiod L tands (se fig. 1).

Elektriskt skydd:

1) | handelse av Kkortslutning mellan munstycke och
elektrod vid tdndningen av bagen.

2) | handelse av kortslutning foér reedreldets kontakter i
kretsen 22 (se spréngskissen).

3) Nér elektroden ar sa pass utsliten att den maste bytas
ut. | detta l&age blockeras maskinen och lysdioden N
ténds.

4) Dessutom &r denna maskin utrustad med automatiskt
val av matningsspanningen.

e Forbikoppla eller
sdkerhetsanordningarna.

¢ Anvand endast originalreservdelar.

e Byt alltid ut eventuella skadade delar pa maskinen
eller brannaren mot originaldelar.

¢ Anvand endast Ceborabrannare av typ CP 40.

¢ Anviand aldrig maskinen utan dess kapor da det ar
forenat med fara for operatéren och andra personer
som befinner sig pa arbetsplatsen, samt forhindrar
att maskinen avkyls ordentligt.

kortslut aldrig
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23 F.O-__RKLARING AV TEKNISKA DATA PA SVETSENS
MARKPLAT

Het apparaat is gebouwd in overeenstemming met

de volgende normen: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 - IEC

60974.7 - IEC 60974.10 Cl. A - IEC 61000-3-11 - IEC

61000-3-12.

N°. Serienummer. Ska alltid uppges vid alla typer
av forfragningar angédende maskinen.

Enfas statisk frekvensomvandlare, transfor
mator-likriktare.

D. Sjunkande karakteristik.

== Lamplig fér plasmaskarning.

torch type Typ av brénnare som kan anvéndas med
denna maskin.

U0. PEAK Sekundarspénning vid tomgang (toppvérde).

X. Procentuell driftsfaktor.
Driftsfaktor som anger hur manga procent
av en period pa 10 minuter som maskinen
kan tillatas arbeta vid en given strém 12 och
spanning U2 utan att dverhettas.

12. Skéarstrém

U2 Sekundérspanning med skarstrémmen I12.
Denna spénning ar uppmétt genom att
munstycket ligger an mot arbetsstycket vid
skarning. Om detta avstand oOkas oOkar
aven skar spanningen och driftsfaktorn
X% kan minska.

uUt. Nominell matarspanning.

1~ 50/60Hz Enfas matning vid 50 eller 60 Hz.
Maskinen &r utrustad med automatisk
spanningsvéxling.

11 Max Den totala stromférbrukningen vid strommen
12 och spé&nningen U2.
11 eff Véarde for max. effektiv strdmférbrukning

med hansyn till driftfaktorn.
Vanligtvis 6verensstdmmer vérdet med
sdkringens varde (av fordréjd typ) som
anvéands for att skydda maskinen.
IP23 S. Holjets kapslingsklass.
Klass 3 som andra siffra innebér att denna
apparat kan férvaras utomhus, men att den
inte &r avsedd att anvandas utomhus vid
nederbord savida den inte star under tak.
|§| Lamplig fér anvéndning i miljder med férhojd
risk.
OBS! Maskinen ar konstruerad for att arbeta i miljéer med
féroreningsgrad 3 (Se IEC 664).

2.4 IGANGSATTNING

Installation av maskinen ska utféras av dartill
kvalificerad personal. Samtliga anslutningar ska
utféras i enlighet med géllande standard och med
respekt fér olycksférebyggande lag (se CEl 26-23 /
IEC-TS 62081).

Anslut lufttillférseln till koppling B.

Mocht de lucht in de installatie teveel vocht en olie
bevatten, gebruik dan een droodfilter teneinde te
voorkomen dat er een overmatige oxidatie en slijtage



van verbruiksonderdelen plaatsvindt, dat de toorts wordt
beschadigd en dat de snijsnelheid en snijkwaliteit minder
worden.

Om [ufttillférseln  kommer frdn en reducerventil pa
en kompressor eller ett centralsystem ska alltid
reducerventilen regleras sa att det utgadende trycket inte
Overstiger 8 bar (0,8 MPa). Om Iufttillférseln kommer
fréan en tryckluftsbehallare, maste den vara férsedd med
en tryckregulator. Anslut aldrig en tryckluftsbehallare
direkt till maskinens reducerventil! Trycket kan &éverskrida
reducerventilens kapacitet och reducerventilen kan
exploderal

Anslut natkabel A for elférsérjning. Den gulgrona ledaren
ska anslutas till ett jordat uttag. De &vriga ledarna ska
anslutas till elnétet via en strombrytare som, om det ar
mojligt, ska placeras niara omradet dar skarningen utférs
for att det snabbt ska g& att stdnga av maskinen vid en
nddsituation.

Kapaciteten for den termomagnetiska brytaren och de
sakringar som &r seriekopplade till brytaren maste vara
densamma som for strémmen 11 som maskinen férbrukar.
Stromforbrukningen 11 anges pa markplaten for
tekniska data pa maskinen tillsammans med foreskriven
natspénning U1.

Eventuella forlangningskablar méste vara dimensionerade
for stromférbrukningen 11.

3 DRIFT

Kontrollera att startknappen inte &r intryckt.

Starta maskinen med hjélp av vred C. Darmed tands
indikeringslampa D.

Genom att trycka kort pa brannarens knapp reglerar du
Oppningen for flédet av tryckluft.

Da béagen inte ar tand kommer luften ut ur brannaren i
endast 5 sekunder.

| detta lage ska du reglera trycket, som anges pa
manometernF, till 3,5 bar (0,35 MPa) med reducerventilens
vred E. Las sedan fast vredet genom att trycka det nedat.
Anslut jordkldmman till arbetsstycket.

Skarkretsen ska inte anslutas med avsikt sd att den
kommer i direkt eller indirekt kontakt med skyddsledaren
utan ska anslutas till arbetsstycket.

Om arbetsstycket ansluts med avsikt till jord genom
skyddsledaren méste anslutningen vara sa direkt som
mojligt och utféras med en ledare med minst samma
dimension som returledaren for skarstrommen samt
anslutas till arbetsstycket i samma punkt som returledaren
med klamman for returledaren. | annat fall maste en
andra jordkldmma anvéndas i omedelbar nérhet. Alla
forsiktighetsatgarder maste vidtagas for att undvika
l&ckstrom.

Reglera skarstrommen fran 5 till 30A med vredet M
beroende pé& arbetet som ska goras.

Kontrollera att jordklamman och arbetsstycket har god
elektrisk kontakt med varandra, sérskilt vad galler plat som
ar lackerad, rostig eller som har isolerande belédggning.
Anslut jordklamman s& ndra skaromradet som majligt.
Kontrollera att jordklamman och arbetsstycket &r i god
elektrisk kontakt, sarskilt nar det géller lackerad eller
oxiderad plat eller plat med isolerande belaggning.

Fast aldrig jordklamman vid materialet som ska skéras
bort.

Tryck pa brannarens knapp for att tanda pilotbagen.

Om skérningen inte pabdrjas inom 2 sekunder slacks
pilotbagen, for att tdnda den igen maste knappen ater
tryckas in.

Hall brannaren vertikalt under arbetet.

Starta skérningen.

Efter avslutad skarning och da knappen har slappts
upp, fortsatter luften att strémma ur brénnaren i cirka 40
sekunder for att den ska kylas ned.

Stang darfoér inte av maskinen férran denna tid har
forflutit.

For att skara i perforerade platar eller i galler ska funktionen
"Pilot self restart” aktiveras med knappen P (tand lysdiod O).
Vid slutet av skarning ténds pilotbdgen automatiskt
genom att knappen halls nedtryckt.

Anvand endast denna funktion om det &r nédvandigt att
undvika onddigt slitage pa elektroden och munstycket.
Vid héltagning eller i de fall dar skarningen maste paborjas
i mitten pa arbetsstycket, maste brannaren vinklas och
sedan ratas upp langsamt sa att smalt metall inte sprutar
pa munstycket (se fig. 2).
Detta arbetssatt maste
anvandas néar tjockleken
p& arbetsstycket Overstiger
3 mm. gen av elektroden,
diffuséren och munstycket.
Vid skérning i platar som
Overlappar varandra
(t.ex.  bilkarosser) ska
skarstrommen regleras till
min. varde.

For strom pa mellan 5 och
10 A kan det vara lampligt
att reglera matningstrycket
till cirka 2 bar. ~
Stang av maskinen vid avslutat arbete.

3.1 UTBYTE AV SLITAGEDELAR

Stang alltid av maskinen

innan slitagedelarna byts ut.

o Elektroden maste bytas

ut nér dess framre del har

gropts ur cirka 1 mm.

¢ Munstycket maste bytas

ut nar hélet har blivit

oregelbundet och dess | T

skarformaga minskar.

o Diffusbren maste bytas

ut nar omraden p& den | U

har svartnat. P4 grund av

de sma dimensionerna | V
W
.

ar det mycket viktigt att
rikta diffuséren korrekt vid
monteringen (se fig. 3).

¢ Munstyckshallaren maste
bytas ut nér den isolerade
delen ar skadad.

Forsékra dig om att

—
—= X




elektroden T, diffuséren U och munstycket V ar korrekt
monterade och munstyckshallaren W &r ordentligt
atdragen.

Utebliven montering av dessa detaljer &aventyrar
apparatens funktion och i synnerhet operatérens sakerhet.

4 PROBLEM | SAMBAND MED SKARNINGEN
4.1 OTILLRACKLIG GENOMTRANGNING

Detta kan bero pa féljande orsaker:

e For hog hastighet. Kontrollera alltid att bagen skar
igenom arbetsstycket fullstdndigt och att dess vinkel
i frammatningsriktningen inte Gverstiger 10 - 15°. P&
detta satt undviks ett felaktigt slitage pa munstycket och
brannskador pa munstyckshallaren.

e For tjockt arbetsstycke (se skértabellerna).

e Dalig elektrisk kontakt mellan jordklamman och
arbetsstycket.

e Munstycket och elektroden &r utslitna.

o Alltfor 1ag skéarstrom.

OBS! Nar bagen inte skar helt igenom blir munstycket
igensatt av metallslagg.

4.2 SKARBAGEN SLOCKNAR

Detta kan bero pa féljande orsaker:

e Munstycket, elektroden eller diffusdren ar utslitna
¢ For hogt lufttryck

e For 1&g natspanning

4.3 FORKORTAD DRIFTSTID FOR SLITAGEDELARNA

Detta kan bero pa féljande orsaker:
e olja eller smuts i lufttillforseln,

¢ pilotbagen &r onddigt lang,

o for 1agt lufttryck.

5 PRAKTISKA RAD

e Om tryckluften innehaller stora mangder fukt och olja
bor ett torkfilter anvandas for att undvika en dverdriven
rostbildning, Gverdrivet slitage pa& forbrukningsdetaljer
och minska skadorna pa brannaren, vilket kan orsaka
att skarhastigheten sanks och kvaliteten pa skarningen

férsédmras.

e Kontrollera att nya elektroder och munstycken som ska
monteras &r ordentligt rengjorda och avfettade.

e Anvand alltid originalreservdelar fér att undvika att
skada brannaren.

6 UNDERHALL

Samtliga underhadllsmoment ska utféras av
kvalificerad personal i enlighet med standard CEIl 26-
29 (IEC 60974-4).

6.1 UNDERHALL AV GENERATOR

Vid underhallsingrepp inuti maskinen ska du férsékra dig
om att strédmbrytaren C &r i lage "O” och att nédtkabeln
har frankopplats.

Aven om maskinen &r utrustad med en automatisk
anordning fér témning av kondens som startar varje
gang som lufttillférseln stdngs av, rekommenderas det
att kontrollera att det inte finns nagra kondensrester i
reducerventilens uppsamlingskarl | (fig. 1).

Det ar dessutom nédvandigt att regelbundet rengdra
maskinen inuti frAn ansamlat metalldamm. Rengér med
tryckluft.

6.2 KONTROLLER SOM SKA UTFORAS EFTER EN
REPARATION

Efter att en reparation har utforts ska du vara noga med att
laggaiordning kablarna sé att de &r sékert isolerade mellan
primar och sekundar sida pa maskinen. Sarskilt viktigt ar
det att skydd 50 (se sprangskiss) har monterats. Undvik
att kablarna kommer i kontakt med delar som &r i rérelse
eller upphettas vid drift. Montera tillbaka alla klammor
pa samma satt som i maskinens originalutférande sa att
en elanslutning mellan den priméra och sekundéra sidan
forhindras om nagon ledare skadas eller kopplas ifran.
Montera tillbaka skruvarna med taggbrickorna pd samma
satt som i maskinens originalutférande.
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Tou Bnuatodotn. Or @opeic TEToIou €idoug CWTIKWV
NAEKTPOVIKWY OCUCKEUWY, TIPETTEI va OUUBOUAEUTOUV
ylatpd 1 Tov idl0 TOV KATOOKEUQOTH TIpIV Q1O Tnv
TTPpooéyyion oTIig d1adikaaieg OUYKOAANONG TOEOU, KOTTAG
Il OUYKOAANONG aKidag oTroT.

o H ¢€xbeon oTa mAekTpopayvnTikd — medla  TNS

OUYKGANNONS T KOTMS WTopoUV va €xouv dyrvwoTeS

emdpdoels oTNY vyeld.

KdBe xelptotns, yia va peLwoel Tous KLWSUVOUS TOv

TpoepxovTaL amd TNy €kBeon oTad TMAEKTpORAYVYNTLKA

medla, mpemeL va Tnpel TIs akoloubes SLadlkaoles:

- Na ¢povtilel WoTe kalwdlo owpatos kat AaBl(dass
nAekTpodlov 1 ToOwm(das va WEVOUV €eVwpEvd. Av
elvar duvatov, oTepewsoTe Ta padl pe Tawla.

- Mnv TullyeTe TOTE Ta KAAGOLA CWPATOS Kat AaBldads
nAekTpod(ov 1] TOWTISAS YUpw aTd TO CWd.

- Mnv pevete moTe avdpeca 0TO KAANWBLO TWHATOS Kat
KahwdLto ANaBidas mniekTpodlov 1 Towpm(das. Av To
KalosdLo oupaTtos BplokeTal defid amd To XeELpLoTH,
TO KOAWSLO Tns AaBi(das mniekTpodlov 1 Tolpm(das
TPEMeL va pelvel otny (dla mTAevpd.

- 2UV8E€0TE TO KANWOLO OWHATOS OTO WETUNAO UTO Ka~
Tepyacla 60O To duvaTov o KovTd oOTny TepLoXT|
OUYKGANNONS 1] KOTMS.

- Mnv epydleaTe kovTd OTN YyEVVTTPLA.

EKPHZEEIs
® Mnv ekTeNe(TE OUYKOANT|OELS KOVTA O€ OoxeL
é@t umo mleon 1 0€ Tapovola EKPNKTIKWY TKOVWY,
aeplov 1 aTpwv. XelplleoTe pe mpoooxr TIS

bLd\es kat Tous pubpLoTEs mMlEoNs MOV XPNOLULOTOLOUV-
Tal kaTd TLS €VEPYELES TUYKOAANOMS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH XYMBATOTHTA

AuTrl 1 ouokevr] €lval KATAOKEVAOREVT OUPbwra e
TIS €vdelEels TOU TEPLEXOVTAL OTOV €VAPIOVIOUEVO KO-
voviopd IEX 60974-10 (XA. A) kai mTp€e€meL va XpNOLLO
TOLE(TAL HOVO Yyld ETAYYEALATIKOUS OKOTOUS Kal O€
Bropnxaviko meptBdAov. Oa pmopovcay, mpd ypaTl, va
vrrdpxovy Suokolles otny e€EaoddA\lomn TNs MAEKTPOUA-
YUNTIKNS oupBaToTnTas o€ TeplBdANov dLadopeTiko am
exelvo Tns Bropnxavias.

YVYHAH XYXNOTHTA (H. E)
*H uynA ouxvomnta (H. F.) ptropei va
- ETTNPEAOEl TN padiotrAorjiynon,  TIG
/)] ’/ UTTNPECiEG AO@AAEIOG, TOUG NAEKTPOVIKOUG
UTTOAOYIOTEG, Kal YEVIKOTEPQ TOUG

€COTTAIOOUG ETTIKOIVWVIaG
*H gykardoTtaon TPETTEl va eKTEAEITAI POVO
atrd €IOIKEUPEVA TTPOCWTTA TTOU Eival EE0IKEIWPEVA PE TOUG
NAEKTPOVIKOUG €EOTTAIGHOUG.
* O TEAIKOG XpNoTnG €xel TNV €uBUVN va ETTIKOIVWVAOEI
ME  €vav  €IOIKEUPEVO NAEKTPOAOYO TIOU VO UTTOPEI
va  QVTIETWTTIOEl  apéowg  oTTolodnTToTE  TTPORANUa
TTAPEPPOANG TTOU TTPOKUTITEI ATTO TNV £YKATAOTACN
e3¢ TTEPITTITWON avakoivwaong atd Tov opyaviopd FCC yia
TTAPEUPOAEG, OTAOUATAOTE APECWS VA XPNOIUOTIOIEITE TOV
€COTTAIONO
* H ouokeur) TTPETTEl v CUVTNPEITAI KAl VO EAEYXETAI TAKTIKA
*H yevvATpIa UWNAARG ouxvoTNTAG TTPETTEI VA TTOPAMEVEI
KAEIOTH, dIATNPEAOTE TN CWOTH ATTO0TACN OTA NAEKTPOdIO
TOU OTTIVONPOUETPOU
Ef 2Y2KEYON

Mnv TTeTdTe TIGC nNAEKTPIKEG OUOKeUeG padi
B ) ye Ta Kavovikd amopAnTall TUpewva pe TNV
EupwTraik Odnyia 2002/96/CE mdvw oTa atréAnTa TWV
NAEKTPIKWY KOl NAEKTPOVIKWV CUOKEUWYV KAl TNV OXETIKA
€Qapuoyn NG H€oa oTa TAaiola TnG IoxUouoag €BVIKAG
vopoBegiag, o1 TPOG TTETAYHA NAEKTPIKEG OUOKEUEG
TPETTEl VA OUAAEYOVTal EEXWPIOTA Kal va PETAQEPOVTAI
o€ dia povada avakUKAwong aTroBAATWY OIKOAOYIKG
atmroteAeopaTikn. O I010KTATNG TNG NAEKTPIKNAG GUOKEUNG
TIPETTEI VA EVNPEPWOET TTAVW OTA EYKEKPIPNEVA TUCTHNATA
eTTeCepyaciag atToBANTWY ATT TOV TOTTIKO AVTITIPOOWTTO
pog. E@apudlovrag autr) Tnv Eupwtraikp Odnyia 6a
KaAuTepeUoel To TTEPIBAAAOV Kal n avBpwTTIvn uyeial

—_—V—

ATAAYZH HAEKTPIKON KAI HAEKTPONIKON

2E TIEPTTITOXH KAKH: AEITOYPITA: ZHTEIXTE TH
2YMITAPAZTAZH EIAIKEYMENOY TTPOZQITIKOY.

1.1 MINAKIAA MNMPOEIAOMOIHZEQN

To apiBunuévo Keigevo avTIOTOIXEI ME TO apIBUnUéva

TETPAYWVAKIA TNG TTIVOKiIOAG.

1. O1 oTmiBeg TOU TTPOKAAOUVTAI ATTO TNV CUYKOAANGN
MTTOPEI VO TTPOKAAECOUV EKPAEEIS 1] TTUPKAYIEG.



11 KpatioTe Ta €UQPAEKTA UAIKG HOKPIA OTTO TNV TTEPIOXN
KOTTAG.

1.2 O1 omiBeg TTOU TTPOKAAOUVTaI aTTG TNV GUYKOAANON
uTTOPEl Va TTpOoKaAéooUV TTUPKAYIEG. KpaTAoTe éva
TTUPOCRECTAPA PE TPOTTO WOTE £va ATOUO Va €ival g€
€TOINOTNTA VA TO XPNOIUOTIOINTEI.

1.3 Mnv ocuykoAAdTe TTOTE KAEIOTA doXEia.

2. To 160 TAAOPATOG UTTOPET VO TTPOKAAETEN TIANYEG Kal
eykaluara.

21 ZBAcTE TNV NAEKTPIKA  Tpo®odoaiag
QTTOOUVOPHUOAOYACETE TOV TTUPTO.

2.2 Mnv kpatdte T0 UNMIKO KOVTA 0TV d1adPOUNA KOTING.

2.3 ®opéaTe éva TTARPEG TTPOCTATEUTIKO YIO TO CWHA.

3. O1 nAekTpoTrAngia TTOU JTTOPEI va TTIPOKAAECEI O
TTUPOAG A TO KAOAWDIO UTTOPOUV Va gival Bavatneopa.
MpooTtateuBeite  katdAAnAa améd Tov  Kivduvo
nAekTpoTTANEiag.

3.1 ®opéoTe avOekTIKA POVWTIKA yavTia. Mnv @opdTe
uUypd 1 KATECTPAUMPEVA YAVTIAL.

3.2 BeBaiwbeite 611 €i0TE HOVWPEVOI ATTO TO TEPAXIO TTPOG
OUYKOAANON 1) TO £00¢OG.

3.3 AmoouvdE£aTe TO @IG Tou KaAwdiou Tpopodoaiag TTpIv
atrd TNV AgIToupyia TG PNXavig.

4. H gioTvor Twv avabBuuidoswy atrd TNV CUYKOAANGon
pTTOpEl Va gival BAaBepd yia Tnv uyeia.

41 KpatioTe 10 KEQAAI pakpid atrd TIg avaBuuIdoEls.

4.2 Xpnoiyotoiote éva  oUOTNUO  AVAYKOOTIKOU
agpliopol 1 TOTTIKAG EKKEVWONG Yyia TNV KATAPYNnon
TWV avaBuuIGoEwy.

pIv

4.3 XpnoIYoTTOINOTE MIA AVEPIOTAPA avappd®nong yia
TNV KATAPYNOoN TWV avaBUUIATEWV.

5.  O1okTiveg TOu TOEOU PTTOPOUYV VA KAWOUV Ta JATIO KAl
vVa TTPOKAAECOUV eyKaUPATa OTO &pua.

51 ®opéoTe KPATOG YUaAId ac@aAgiag. XpnOIJOTIOINOTE
KATAAANAQ TTPOCTATEUTIKA VIO TA AUTIA KAl POPTTEG UE
KA€I0TO TO €TTIAQIYIO. XpNOIUOTTOINOTE YAOKESG KPAvN
ME @iATpa cwoToU peyéBoug. PopéoTe €va TTANPEG
TIPOCTATEUTIKO YIQ TO CWHA.

6. AlaBdaoTe TIG 00nyieg TIPIV XPNOIUOTTOINCETE TNV
pMNxavA r akoAouBrnoTe otroladnTroTe d1adikaoia Je
auTn.

7. Mnv aoaipeite Kal
TTpoEIdoTToinong

NV KAAUTITETE TIG ETIKETEG

2 FENIKEZ MNEPITPA®EZ

AuTr] M Ouokeun €lval  pLd  YEVWNTPLA  OUVE XOEVOU
oTaBepol PeVUATOG, OXESLATIEVT) yld TO KOPLLO UNKWOV
HE MAEKTPLKY  ayoytpdT™Ta  (LETANWY KAl KpapdTwy)
péow otadikactag TOEou mAdopatog. To aéplomAdopa
pmopel va etvatr aépag 1 dlwro.

2.1. NEPIFPA®H AEITOYPIIQN ZYZKEYHZ

A) Ka\hdio Tpododooiag

B) Xvdeon ovumeopévov aépa (omeipwpa 1/4 Onlukod)
C) Aiak6mTn, SikTlou

D) EvdewkTikry Avxvia SikTiov

E) Kovumi pi0buiong mieong

F) Mavépetpo

G) Auvxvia Beppootdm

H) AaBida yetwong

)  AeEapevy) oupmikroong

L) Avxvia avemapkoug mieong aépa
M) Kovumi plbuiong pelpaTtog komng

N) Avxvia pmhokaptopatog, ¢wTileTar ce  owbnkeg
KLYdUYoL.

0O) Evéewktikry  Auyvia  mouv  ¢wTileTar  oTav  elval
dpa otnpromoinpérvn n Aettouvpyla «XEAGPEXTAPT
TTTAOT»

P) TIMkTpo ywa TN SpacTtnplomoinon kat Tny  amo

dpacTnplomoinon TG AetTovpylag «ZEAPPEXTAPT
TITAOT»
Q) doTewny Ayxvia SitkTlov.

2.2 MHXANIZMOI AZ®AAEIAZ

AuTA M eykaTdoTaon StaféTel TLG akONOVBEG aopdNeLeC:

OeppLkny®

ﬂé [la va amodelryovtar vmepdopTioelg katd v KOTM).
Emonpaivetar amd 10 dvappa TG  dwTELNG

Auyviag G (BAéme ek, 1)

ITleonc:

5 Tomofempérn oty Tpododoota Tm, Towumida, yia va

=V= amodpelyeTal 1 aveTapKN, Tean Tou aépa. EmonpatveTat
amb To dvappa T, Avxvia, L B Méme ew. 1)

HAekTpLkny®
1) 2Ze meplmTwon BPaAXUKUKAORATOG HeTAED WTEK  Kal
NAekTPodilov o€ ddon avddreEng Touv THEOU



[s]
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€ TEPLTTOON  PBPAXUKUKAOIATOG TV €Tadwy Tou
peNé peed mou TomofeTelTAl O0TO KUKAwpa 22 (BAéme
Lxvoypddnpal.

OTav To nhekTpddlo PpTdoeL o€ emimedo PpBopag mov va
XpeLddeTar N avTIKATAOTACY TOv.

AUTEG oL ouvinkeG BéTOLY O PTTAOKAPLOMA TT) GUOKELN
Kat emonpatvovtat amd To dvappa Tov  GoTEWwnY
Auxviev N.

Auth 1 ouokeuv emiong SlabéTel oloTnpa AUTORATNG
emAOYNG ™G Tdong Tpododooiag kabuwg.

Mnv adatpeite 1 BpaXUKUKANOVETE TLG ATANELEG.
XpnotpotolelTe pLovo avBevTikd avTaANAKTLKA.
EvBexopeva TpmpaTta TG e€ykaTdoTaong M NG
TOWTSag mou  mapovotdalovr  BAARN  mpémeL  va
avTikaTaoTabolr pe avbevTikd VALKO.

Xpnotpomomjote povo Towumideg Cebora tomov CP 40.
H eykatdoTaon O8ev mpémel va AetToupyel xwpLg
Ta  kaNOppata. Avtd Ba MTav emkivduvo yia  Tov
XELPLOTA KAl yid Ta dTopa Tou BplokovTal OTO XWPo
epyaoctag kat Ba eumdédile ™y kaTdANnAn OEn g
€ykaTdoTaong.

2.3 ENMEZHINHZH TQON TEXNIKQN AEAOMENQN ZTHN

MINAKIAA THZ MHXANHZ.

H ouokeun eival kKataokeuaouévn Katd Toug akdAouboug
kavoveg: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 - IEC 60974.7 - IEC
60974.10 CI. A- IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12.

N.

AptBpd, unTpwouv mou TPETEL va avadépeTal
TAVTa Yyl oToLadNTOTE (NTNOT OXETLKY e
TN OUOKeW

2TOTIKOG METATPOTTEQG MOVO®aOIKAG
[ OUXVOTNTAG PETOOXNHATIOTHG-AVOPOWTHG.

Kafodiky 186t TaA.

== Katd\nho yia kom| mAdopaTog.
TORCHTYPE TiUmog Towumidag mouv pmopel va  xpnot

pomonfel W’ auvty TN ouokeun

UO. PEAK AevuTepetovoa Tdom €V Kevw AvdTaTn TLUN

X.

12.

TTocooTiatog mapdyovtag epyaciag
Exk¢pdler  TO0 mOoO0TO 10 AemTOV  TMOU
T OUOKEUN NUTOpel VA  AELTOUPYNOEL €
ouykekpLpévo petpa 12 kar Tdon U2 xwplg
va Tapdyel vmepbeppdvoeLg.

Petpa ouykdAnong.

u2. AevTtepetovoa Tdomn pe petpa kotmg 12.

AUTH 1 TAOM HETPLETAL €EKTENDVTAG TNV
KOTT] L€ TO UTEK €PATTOLEVO OTO Wé€ TAANO.
Av av€dvetar avty n ambéoTaon avédve Tal
Kdl TO pPeEVUA KOTMG €VW o Tapd yovTag
epyactag X% pmopel va eNaTTobel.

u1. OvopaoTikn Tdon TpododdTNoNG.
1~50/60Hz Movopaoikty Tpododé6Tnon 50 1 60 HC.

11

H ouokevy B8Labéter autépato oloTnpa
HETATPOTNG TAONG.

max. AvaTaTto amoppodnuévo pelpa g€ avtioTol
X0 pebpa ouykOANnonG 12 kat ce Tdomn Y2.

11 eff. Elvac n  avdtamn  mpaypatikyy TN

amoppodpnpévov pelpaToG AapBdvovtag vmogm
™y amddoon kik ou epyaoctag.

H 7wn avm avtiotolxel ownbug oty
ambédoon TN, aoddretag (kabvoTepnuévou
TUTOU) Tov Ba xpnaotpomondel cav mpooTactia
NG OUOKEUNG.



IP23S Babpog mpooTaciag meptBApaToq.

Babpog 3 wg delTepo Ymdelo deixvel OTL

avTn 1M ouokeuv pmopel va  amofnkeleTal

al\d oxt va xpnotpomoleiTar o€ eEwTeplkd

XWPO KaTd Tn Oldpkela Bpoxng, mapd povo

av mpoPNémeTal TpooTactia.

KataAn\otnTa oG mpoG meptBdNovTa e
avénpévo kivduvo.

HMEIQXH:

1-H ouokeun €xel €mTiong oxedIaOTE yia TNV £TTECEPYaTia o€

TePIBAANOV Pe BaBud pdAuvong 3. (Acite IEC 60664).
2.4 EKKINHZH

H eykatdoTaon NG cuokeung TPETEL VA eKTENELTAL aATTO
€LOLKEVEVO  TpoowTikd. ONEG oL OUVOECELG TPETEL VA
ekTeNOUVTAL gUpdwYa [e€ TouG LoXVOVTEG KAVOVLOPLOUG KAl
TNEWVTAG TANPWG TN vopobeaia mouv mpoPAéTeTAL yLa TNV
amoduyy atuxnudtov (BAéme CEI 26-23 / IEC-TS 62081).
2uvdéoTe ™Y Tpododooia Tou aépa oTn olvdeon B.

Av o aépag NG eykatdoTaonG mepLéxeL vypaota kat
€NaLo 0€ PeydNn ToooTNTA KANd €lval va XpNoLLOTTOLELTE
éva diNTpo amoEnpavong yia va epmodlleTal 1 vTePBOALKT
ofetdwon kat  pbopd Twv eEapTnudTov, Tou dakol HTwG
Kat n eNdTTwon TG TaxiTNTAG KAl TNG TOLOTNTAG TOU
Kol paToG.

e meplmTwon Tou 1 Tpododoola Tou aépa TPOEPXETAL
amod peLwTpd TLEONG €VOG CUUTILECTN N HLAG KEVTPLKNG
€ykaTdoTaong, autd Tmpémel va  pubulleTalr oe mieon
€E6dou OxL avdtepn amd 8 bar (0,8 MPa). Av 1 Tpododooia
TOU aépa TPOEPXETAL amd GLANN CUUTILECPEVOU aépd auTY)
mpémeL va elvar epodlacpévn pe pubuloTh meong. Mnv
ouwdéeTe TOTE pLd LAY oupTleopévou aépa kaTevbelav
oTov peltwtipa  mleong TG ouokewg H  mleon 6a
Wmopoloe va umepPel TNV LKAVOTNTA TOU HELWTHPA OV
Ba pmopovoe va exkpayel”

2wdéaTe TO KANWBLO Tpododootag A o kiTplwog-mpdoLrog
AywyoG TOu KaAwdLov TpémeL va ouvdebel g€ ATOTENETULATLKO
oboTnua yelwong ™G eykaTdoTaong. Ot vmoéloLTol aywyot
mpémeL va guvdeBoly aTn Ypapupun TpododooldG PHéTw €VoG
BlakdémTn Tov va TomofeTelTAl, av elvar duvvaTdy, KovTd
0TO XWpo KOTAG yla va efaodalileTal éva ypryopo
oBfopo oe meplmTwon emelyovoag avdykng.

H kavéoTTa Touv payvnrobeppikod SlakoémTn 1 Twv
aocpaleLy o€ CELpd OTO BLAKOTTN TPETEL va elval Lom
pe To pevpa 11 amoppopnuévo amd Tn ouUoKELN.

To amoppodnuévo pelpa 11 ovpmepatvetar amd  Tnv
aAvdyvenon TV TEXVIKOY OTOLXELWY TAVw OTT CUOKELY| O€
oxéon pe Ty umd dudbeon Tdon Tpododootag UT.
EvdexéeveG TpoekTdoelG mpémel va  elvat KATAANNANG
SlapéTpou ge oxéomn pe To amoppodnuévo pevpa 1.

3 XPH2ZH

BeBatwbeite 1L Sev elvar meapévo, o dlakdmTn, ekkivnon,.
AvdidsTe T ouokevy péow Tou Slakoémtn C. Auth
evépyela emonpaiveTar amd To dvappd TnG €VOELKTIKNG
Auxviag D.

TTélovTag abvTopa To SLakoTTn TG TOLUTdAG xetplleTat
TO drolypa TnG pong CUUTLECHEVOU aépd.

Emedny 1o TO6EO Bev avadhéxTnke o aépag Byalvel amd
TNV TOLUTIOA pOVO yLa S SeuTepONeTITA.

Twpa pvbuloTe T™v Tleon Tov ¢alveTdl 0TO HAVOUETPO

F oe 3,5 bar (0,35 MPa) evepydvrtag oto kouvumi E
TOU HELWTNPA KAl OTABEPOTTOLNOTE OTN CUVéxeLa To (OLo
kKouutl mélovTag TPoG TAd KATW.

2wdéaTe TN AaBida yelworn, oTo PETANO KOTNG.

To klk\wpa komnG dev mpémel va TomobeTelTAL OKOTLHA
o€ dpeon M éppeon emadn pe Tov aywyd TpooTAclag
aN\d e To PETANO TOU TPéTeL va KOTEL.

Av TO umh emeEepyacta PETANNO CUVOEETAL OKOTLUA €
™ Yn pécw Tou aywyol TpooTactag, m oLvdeamn Tpémel
va e€lvat 600 ylvetar M dUEOT KAl VA €KTEAELTAL W€
aywyd SLapéTpouv Long TouNdxtoTov [ ekelvn Tou dywyol
EMOTPOPNG TOU pPeVPATOG KOTMG TOU VA  OuvdéeTdl
pe To vmd eme€epyacia pétalo oTo (8o onueto Tovu
aywyol €moTpodnG, XxpnoltpomolwvTag Tn AaBida Tou
aywyol €ToTPodNG 1)  XPNOLUOTOLOVTAG Hia  SeUTEPN
\aBida  yelwon, TomoBeTnuévn ToAb kovTd. Ilpémel va
NapBdveTar kdbe pétpo mpodUNAENG yia va amodebyovTal
mepLdepdpeEVa pedaTa.

Pubpiote To pelpa komiG péow Tou kouvpmod M amd
5 wg30 A avdloya pe TNy epyacta Tov TPETEL VA
EKTENECETE.

BePatwbelte 6TL 0 akpodékTnG OOHATOG KAl TO HETANNO
BplokovTat o€  kaN) MAEKTPLKY  emadr), €Blkd e
Bepvikwpéveg 1 ofeldwpéreg Napaplveg 1 e HOVOTLKEG
emeVdUOELG KAl OUVDETTE Tov GO0 To duvaTdy O KOVTd
OTNV TEPLOXT KOTMG.

BeBaitwbelte 6Tt 1 AaBida yelwong kat To pETANNO
BplokovTatr e  kaN] TMAEKTPLKY  emadn  €LOLkd e
Beprikopéveg kat ofeldwpéveg Napapiveg 1 e HOVWTLKEG
emeVOUOELG,

Mnv oudéete ™ A\aBida yelwong pe To TERAXLO UNKOU
Tou TPETEL va AdaLpéTETE.

TliéoTe To Srakdm™ TG TOUTSAG yLa va avddeTe To
T6E0 exkivmong.

Av petd amd 2 SeuTepOhemTa Oev apxileL 1 KON, TO
T6E0 ekkivnong ofrfvel kal yla va To EavavddeTe mTpémel
va TMECETE TAAL TO SLAKOTTN.

Katd tnv «komy mpémel va SlatnpelTe
TOLUTLOA.

AdoU ONOKANPWOETE TNV KOTN Kal adOETE TO BLAKOTTT,
o aépa, owexilel va Byalver amé Ty Towumida yia 40
SevTepdbiemTa mepimou yia va emTpéder v fvEn NG
dLag.

Kahé elvat va pnv opfoeTe Tn ouokev) Tpwy amd ToO
TENOG auvTol Tou XpOVOU.

[la va exkTeNéoeTe TNy Kkom| o0€ OLATPNTA €eNdopaTta
N TOmoL yplhlag, SpaTnpLomotioTe TN AetTovpyla «Pilot
self restarty péown Tov TANAkTpoU P (PwTewnry Avxvia O
avappévn).

2To TENOG TNG KOTMG, KPATWVTAG TLECIEVO TO TANAKTPO,
To mMANoTIkS TOEO Ba avadrexTel avtduaTa.
XpnotpomomaTe auvtiy TN Aettovpyla poévo av  elvac
amapalT™To, yia va amodplyeTe Tnv dokomn ¢Bopd TOU
NAEKTPOBLOV KAl TOU HTEK.

€ TEPLTTWON TOU TPETEL VA KAVETE OTMEG T TTOU TPETEL
va apxioete v kom amd TO KEVTPO TOU HETANNOU,
TPETEL VA TOTOPETHOETE TNV TOLUTBA e KAoTM kat va
TNV LOLWOETE apyd MOTE TO AELWUEVO PETANNO VA NV
pavtileTar oTo pmek (BNéme ek, 2).

Avti) 1 evépyela TpEéTEL va ekTeEAelTaL OTavy TpumolVTAL
HETANA TAXOUG AVOTEPOU TWV 3 L.

2e TmeplmTwon mou TpémeL  va  kObeTeE  Napaplveg
TOTOBE TNUEVEG ETTANNNAA, XPNOLLOTOLOUHEVE G TUVBWG OTO

,
KdbeTa TNV



apdéopa ToV auTokW TV, [~
puBuloTe TO pelpa  KOTMG
OTLG €NAXLOTEG TLHEG.

['a petpata petald 5
kat 10 A pmopel va elvat
oupdépor va pubploeTe TNy
mieon Tpododootag oce 2
Bap TepLoU.

OTar  ONOKANpWOETE TNV
epyacia, oBnoTe TN unxavn.

\_ | J

3.1 ANTIKATAXTAZH TMHMATQN TIOY YTIOKEINTAI
2E $O0PA

2BMVeTE TAVTA TN OUCKELY
TP amd TNV AVTIKATACTAOT)
TV TUNRATWY Tov
dOeipovTat.

® To MAekTpodLo TpéTeL va
avTikataoTafel O6Tav oTo

ILTTPOC TLVO HLépog

mapovotdlel  pia  KOLAOTNTA

lpp meptmov. T

e To pumek mpémeL  va

avTikataotafel  dTav 7

om) dev elvar ma kavoviky | U —m m
Kat M kavdTNTA  KOTNG

LELOVETAL. \% —w

e O Slavopéag aeptov mpémet
va  avTikataotafel  oTav

TapovoLdfet ILAUPLOUEVEG

TEPLOXEG. AOYw Tov | W———

ILKpWY  BlacTdoewy  elval

TOND  ONUAVTLKO VA TO Fig. 3
TpooavaToNeTe owoTd S )
Katd TN OUVappoOAOYNOM

(BNéTe ek, 3).

o H Bdon Tou pmek mpémel va avTikataoTabel OTav
TAPOVOLALEL TO HOVWTLKO PEPOG ANNOLWPEVO.

BeBatwbeite 6TL TO MAekTpdSLO T, 0 Sravopéag U kat To
umek V elvat owoTd povTtaptopéva kat OTL 1 Bdon Tou
pumek W elvar Budwpévn katr oduypévm.

H éNewn auvtov Tov pétpowr 6€Ttel oe kivdwo T
AeLTovpyla NG ouokeun, Kal €LBLkd TNV aopdAeld Tou

XELPLOTY).

4. TIPOBAHMATA KOITHX
4.1 ANEITAPKH2 AIEIZAY2ZH

Ot aitleg avtou Tou mpoBArfpaTog pmopovv va elvat
o unArf TaxutnTa. BeBaiwbelte mdvta STt TOo TOEO
dtameprd €vTEAWG TO TEPAXLO TOU TPEMEL va KOTel Kal
va Uny €xeL moTe KAOM, oTNY KATEUOBLYOT TpoxwpNnong,
avaTepn amo 10715, ©a amopevxBour €ToL AavBaopeveg
damdveg Tou pmek kal kad(paTa OTO TPOCTTOWULO.

® TmepPoAks TdX0G Touv TepaxtoU (BA€Te StaypdppaTa
TaxyTNTAG).

e AaBida yelwong OXL OE KAAT TMAEKTPLKT] €Tadr e
TO PETANNO KOTMG.

e Mmek Kkal MAEKTPOSLO PpBappeva.

e Pevpa kommgG mOAU  XAPNAG.

Ilpocox: Otav To TGEo Sev Siamepvd Ta kaTdlolma
NELOPEVOU PLETANNOU BOUNWVOUY TO WUTIEK.

4.2TO TO=O KOIIHZ ZBHNEI

Ot aitleg avtoU Tou TPORApATOG Umopouv va elvat
® ek, MAEKTPAdL0 1 Stavop€ag mou €xovr eEavtinbdel
e mleon a€pa vmepBoiikd VAT

e Tdon Tpododoola, vmepBolikd xapnAn

4.3 MEIOMENH AIAPKEIA TON TMHMATQN TIOY
SOETPONTAL.

Ou attleg avtoy Tou mpoRArfpaTog pmopouv va elvat
® \ddL 1 akabapoleg otV Tpododoola Tou ae€pd,

® TAOTLKO TOEO avwdeNa TUAPATETANE VO,

e mleon Tou a€pa TMOANU XapnAT.

5. [IPAKTIKEZ 2YMBOYAEZ

e Av 0 a€pag TNG €ykaTodoTAONG TEPLEXEL OMULAVTLKEG
moodTNTEG  vypaclag T €lalov, kaAd elvar va
xpnoLpotolrjoeTe  €va  amofnpavTikd  GIATpo  yla  va
meploplleTal n vmepBolik] ofeldwon kat n dhopd TWV
eCapmpdTov, va pnv BAATTETAL 1 TOLUT(SA KAl va pnv
HELWVOVTAL 1) TAXUTNTA KAl 1 TOLOTNTA TNG KOTNG.

o [lpww TomOBEeTTOETE TO VEO TMAEKTPABLO KAl UTTEK
eXe€yETe va elval kabapd kal Xxoplg ATOG.

o [la va unv BAdTTeTAL T TOLUT(da TpeMeEL TAVTA va
XpnotpomotovvTal avBevTikd avTANNAKTLKA .

6 ~YNTHPH=H

KdaBe diadikacia ouvtipnong 0Ba Tmpémear  va
TTPAYHUATOTTOIEITAI ATTO TTPOCOVTOUXO TIPOCWITIKO
Kal o€ CUP@WVia Je Toug Kavoviououg CEl 26-29 (IEC
60974-4).

6.1 2YNTHPHXH THX I'ENNHTPIAX

AV €kTENE(TAL T} CUVTTIPTON OTO ECOTEPLKO TTG CUOKEUTG,
BeBatwbelte STL o StakdmTg C elvar cge Oe€on «0» kat
TO KAAGOLO Tpododoolag elval aTOCUVOESEPLEVO ATO TO
dlkTvO.

Av  kat m  ovokevr]  Swabe€TeEL  €va  auTopaTo
ouotnpa  SLoX€TEUoNG  TNG  CUUTUKVOONG  VEPOU,
mou SpacTnplomolel(Tal kdfe ¢opd Tov Khe(veTar 1
Tpododoala Tou a€pa, KANOG KAVOVAG €lvaL va €NEYXETE
mepLodikd  OTL eV umdpxouy (X1 CGUUTUKVOONG 0T
SeEapevr] 1 (ewk. 1) Touv petwTtrpa.

6.2 METPA TIOY TIPETIEI NA AH®TOYN META AIIO
ENEPI'EIE> ETIIZKEYHZ

MeTd amo TNV €eKTENEON TNG ETLOKEUNG TPETEL Vd
TOKTOTOLNOETE TAAL TO KAPTAAPLOPA (3OTE va vmdpxel
acdang Hovwon avdpecsa oTnY TPpoTeUouod KAl OTN
devTepevovoa mhevpd TNG pnxavng, ewdikd PBeBatwbelTe
dtt Tomoberrifnke TO kdluppa 50 (BA€me  oxedLo).



EXéyETe dTL Ta vrpata Sev pmopouv va €pbouvv o
emadr, pe TUpata mov kwouvTalr 1 BeppalvovTat
katd TN Aettoupyla. EavaTtomofeTrioTe  JdNeG  TLG
TawleG OMWG oTNY  dpxLKT €ykaTdoTaon ooTe, av
TAPEUTLTTOVTOG omdoel 11 amoouvrdebel €vag aywydog,
va amopevxBel m oUvdeon avdpeca oTNY TPOTEUOUCTA
kal oTn deuTepevovoa mhevpd. ZavatofeTnoTe emliong
TLG BIOEG pe TLG 080VTWTG POBENEG OTTWG OTNY ApXLKT
€ykaTdoTaon.

TABELLE DI TAGLIO
CUTTING CHARTS

Art. 279-30A

Diffusore
Swirl ring

Porta ugello
Nozzle holder

Ugello
Nozzle

Elettrodo
Electrode

Art. 1900 Art. 1290 | Art. 1507 Art. 1516
Acciaio dolce Acciaio inossidabile Alluminio
Mild steel Stainless steel Aluminium
Corrente di taglio Spessore Velocita di taglio Spessore Velocita di taglio Spessore Velocita di taglio
Cutting current Thickness Cutting speed Thickness Cutting speed Thickness Cutting speed

(A) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min)
30 1 5,60 1 6,80 1 8,60

30 2 2,70 2 2,30 2 5,90

30 3 1,60 3 1,70 3 3,00

30 4 1,30 4 1,20 4 2,14

30 5 1,00 5 0,85 6 1,07

30 6 0,80 6 0,52 8 0,90

30 8 0,50 8 0,41 10 0,70

30 10 0,34 10 0,25 12 0,40

30 12 0,22 12 0,14 15 0,14

30 15 0,12 - - - -
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