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MANUALE DI ISTRUZIONI PER APPARECCHIO DI TAGLIO AL PLASMA

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

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

LA SALDATURA ED IL TAGLIO AD ARCO POSSONO
ESSERE NOCIVI PER VOI E PER GLI ALTRI, pertanto I'uti-
lizzatore deve essere istruito contro i rischi, di seguito rias-
sunti, derivanti dalle operazioni di saldatura. Per informazio-
ni piu dettagliate richiedere il manuale cod. 3.300.758.

SCOSSA ELETTRICA - Puo uccidere.

- Installate e collegate a terra la saldatrice secondo
A le norme applicabili.

- Non toccare le parti elettriche sotto tensione o gl
elettrodi con la pelle nuda, i guanti o gli indumenti bagnati.
- Isolatevi dalla terra e dal pezzo da saldare.

- Assicuratevi che la vostra posizione di lavoro sia sicura.

FUMI E GAS - Possono danneggiare la salute.

- Tenete la testa fuori dai fumi.
- Operate in presenza di adeguata ventilazione ed
utilizzate aspiratori nella zona dell’arco onde evitare
la presenza di gas nella zona di lavoro.

RAGGI DELLARCO - Possono ferire gli occhi e bruciare la pelle.

- Proteggete gli occhi con maschere di saldatura dota-
te di lenti filtranti ed il corpo con indumenti appropriati.

- Proteggete gli altri con adeguati schermi o tendine.

RISCHIO DI INCENDIO E BRUCIATURE
- Le scintille (spruzzi) possono causare incendi e
bruciare la pelle; assicurarsi, pertanto che non vi
siano materiali infiammabili nei paraggi ed utilizzare
idonei indumenti di protezione.

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

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

PACE MAKER

- | campi magnetici derivanti da correnti elevate possono inci-
dere sul funzionamento di pacemaker. | portatori di apparec-
chiature elettroniche vitali  (pacemaker) dovrebbero con-
sultare il medico prima di avvicinarsi alle operazioni di sal-
datura ad arco, di taglio, scriccatura o di saldatura a punti.

ESPLOSIONI
- Non saldare in prossimita di recipienti a pressione
0 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 indicazioni

contenute nella norma armonizzata EN50199 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.

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

2 INSTALLAZIONE
2.1 MONTAGGIO TORCIA (Fig. 1)

Questo generatore e idoneo solo per torce CEBORA ed
€ fornito con il modello CP90 (IT-DE Pat. Pend.).
Questa torcia e costruita in stretta osservanza delle pre-
scrizioni in materia di sicurezza contenute nella norma
EN50192. Tale norma prescrive che l'ugello posto verti-
calmente su un piano orizzontale, essendo parte in ten-
sione, non possa essere toccato dal dito di prova con-
venzionale le cui caratteristiche sono indicate dalla
norma stessa. In ottemperanza a questa prescrizione, &
stata impedita la possibilita di utilizzare i particolari pro-
dotti precedentemente in quanto non sarebbe risultato
possibile evitare il contatto con il dito di prova nell'utiliz-
2o di elettrodi ed ugelli di tipo lungo. E' stato dunque
realizzato un portaugello con tubo di protezione che
impedisce qualsiasi contatto accidentale con parti in
tensione e consente I'utilizzo di un nuovo ugello di tipo
lungo con il quale & possibile eseguire tagli in corri-
spondenza di angoli o rientranze. Per evitare rischi deri-
vanti dall'utilizzo dei particolari precedenti, questo por-
taugello é stato realizzato con filetto sinistro e pertanto
si avvita in senso antiorario.
Dopo aver infilato il raccordo della torcia nella protezione R,
inserirlo sul raccordo P, avvitando a fondo la ghiera onde
evitare perdite d'aria che potrebbero danneggiare o pregiu-
dicare il buon funzionamento della torcia.

Non ammaccare il perno portacorrente e non piegare
A gli spinotti del raccordo torcia. Una ammaccatura del

perno impedisce di scollegarlo, mentre uno spinotto
piegato non garantisce un buon inserimento sul raccordo
fisso P, impedendo il funzionamento dell’apparecchio.
Fissare con le apposite viti la protezione R sul pannello.

2.2 DESCRIZIONE DISPOSITIVI SULLAPPARECCHIO

Cavo di alimentazione

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

Lampada spia di rete

Manopola regolazione pressione

Manometro

Led termostato

Morsetto di massa

Vaschetta raccogli condensa

Led pressione aria insufficiente.

Manopola di regolazione della corrente di taglio

Led indicazione di elettrodo esaurito; (solo per Art. 356).
Led che si illumina quando non si deve tagliare con 'u-
gello a contatto con il pezzo; (solo per Art. 356).
Raccordo per torcia.

Display corrente di taglio (solo per Art. 356).
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R) Protezione di sicurezza.
S) Led di blocco; si illumina in condizioni di pericolo.

2.3 DISPOSITIVI DI SICUREZZA

Questo impianto & provvisto delle seguenti sicurezze:

Termica:

1) Per evitare sovraccarichi durante I'accensione del-

I'arco pilota e durante il taglio. E’ evidenziata dall’ac-

censione continua del led G (vedi fig.1).

2) Per evitare il funzionamento con temperatura ambiente

inferiore a -20°C. E’ evidenziata dall’accensione intermitten-

te del led G (vedi fig.1).

Pneumatica:

e Posta sull’alimentazione della torcia per evitare che

=\/=|la pressione aria sia insufficiente. E’ evidenziata

dall’accensione del led L (vedi fig.1).

Se il led L si accende in modo intermittente significa che la

pressione & scesa momentaneamente al di sotto di 3,2 + 3,5

bar.

Elettrica:

1) Posta sul corpo torcia, per evitare che vi siano tensioni

pericolose sulla torcia quando si sostituiscono I'ugello, il

diffusore, I'elettrodo o il portaugello;

ﬂ 2) Pone I'apparecchio in blocco a quando I'elettrodo
raggiunge uno stato di usura tale da dover essere

sostituito. Questa seconda funzione & evidenziata dall’ac-

censione del led N (fig.1). Se interviene questa sicurezza

spegnere I'apparecchio prima di sostituire I'elettrodo e 'u-

gello. (Solo per Art. 356).

¢ Non eliminare o cortocircuitare le sicurezze .

¢ Utilizzare solamente ricambi originali.

e Sostituire sempre eventuali parti danneggiate del-

I'apparecchio o della torcia con materiale originale.

e Non far funzionare P'apparecchio senza i coperchi.

Questo sarebbe pericoloso per Poperatore e le per-

sone che si trovano nell’area di lavoro ed impedi-

rebbe all’apparecchio un raffreddamento adeguato.

2.4 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI

EN 60974.1
EN 50199-92

T

’apparecchio & costruito secondo queste

norme Europee.

Numero di matricola.

Da citare sempre per qualsiasi richiesta rela-

tiva all’apparecchio.

Convertitore statico di frequenza trifase tras-
formatore-raddrizzatore.

Caratteristica discendente.

Adatto per il taglio al plasma.

Tipo di torcia che puo essere utilizzata con
questo apparecchio.

Tensione a vuoto secondaria. Valore di picco.
Fattore di servizio percentuale.

Il fattore di servizio esprime la percentua

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

Tensione secondaria con corrente di taglio I,
Questa tensione & misurata sullart. 354
tagliando con l'ugello a contatto con il pezzo e
sull’art.356 tagliando con l'ugello distante
3 mm dal pezzo.

Se questa distanza aumenta anche la ten-
sione di taglio aumenta ed il fattore di servi-
zio X% puo diminuire.

Tensione nominale di alimentazione
Alimentazione trifase 50 oppure 60 Hz
Corrente assorbita alla corrispondente
corrente |, e tensione U, di taglio .

Grado di protezione della carcassa.

Grado 3 come seconda cifra significa che
questo apparecchio & idoneo a lavorare
all’esterno sotto la pioggia.



IE‘. ......................... Idoneo a lavorare in ambienti con rischio
accresciuto.

NOTE: L'apparecchio € inoltre stato progettato per lavora-

re in ambienti con grado di polluzione 3. (Vedi IEC 664).

2.5 MESSA IN OPERA

Linstallazione dell’apparecchio deve essere fatta da
personale qualificato. Tutti i collegamenti devono
essere eseguiti in conformita alle vigenti norme e nel
pieno rispetto della legge antiinfortunistica (vedi CEI 26-
10 CENELEC HDA427).

Collegare I'alimentazione dell’aria al raccordo B.

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

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

La corrente |1 assorbita si deduce dalla lettura dei dati tec-
nici riportati sull’ apparecchio in corrispondenza della ten-
sione di alimentazione U: a disposizione.

Eventuali prolunghe debbono essere di sezione adegua-
ta alla corrente |1 assorbita.

3 IMPIEGO

Prima dell’'uso leggere attentamente le norme CEI 26/9
- CENELEC HD 407 e CEIl 26.11 - CENELEC HD 433,
inoltre verificare lintegrita dell’isolamento dei cavi.
Assicurarsi che il pulsante di start non sia premuto.

Accendere I'apparecchio mediante linterruttore C. Que-
sta operazione sara evidenziata dall’accensione della lam-
pada spia D.

Premendo per un istante il pulsante della torcia si coman-
da l'apertura del flusso dell’aria compressa. In questa con-
dizione regolare la pressione, indicata dal manometro F, a 4,7
bar (0.47 MPA) agendo sulla manopola E del riduttore, quin-
di 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 deliberatamente a
terra attraverso il conduttore di protezione, il collegamento
deve essere il piu diretto possibile ed eseguito con un con-
duttore di sezione almeno uguale a quella del conduttore di
ritorno della corrente di taglio e connesso al pezzo in lavo-
razione nello stesso punto del conduttore di ritorno utiliz-
zando il morsetto del conduttore di ritorno oppure utilizzan-

do un secondo morsetto di massa posto immediatamente
vicino. Ogni precauzione deve essere presa per evitare cor-
renti vaganti.

Scegliere, mediante la manopola M, la corrente di taglio.
Usare l'ugello o1 finoa 50 A, Pugello g 1,2da45a70A e
Pugello 21,3 da 70 a 90 A.

ATTENZIONE!

¢ Con correnti superiori a 45/50 A l'ugello non deve tocca-
re il pezzo da tagliare, pertanto & necessario utilizzare il
distanziale a due punte Art. 1404.

¢ ['ugello @ 1.3 mm pud essere utilizzato, in sostituzione del @
1.2 mm anche per correnti minori di 70 A, accettando una lieve
diminuzione della qualita di taglio.

N.B. La qualita del taglio € notevolmente superiore se si
tiene I'ugello distante circa 3 mm dal pezzo. Per ragioni pra-
tiche, a volte, si preferisce tagliare con I'ugello a contatto.
Questa tecnica operativa non deve essere usata con
correnti superiori a circa 45/50 A, perché porta ad una
rapida (a volte istantanea) distruzione del foro dell’'ugel-
lo che provoca un taglio di pessima qualita.
L’accensione della spia rossa (O) indica che il taglio DEVE
essere eseguito utilizzando il distanziale (art. 1404).
Assicurarsi che il morsetto di massa e il pezzo siano in
buon contatto elettrico in particolare con lamiere verniciate,
ossidate o con rivestimenti isolanti.

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

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

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 100 secondi
per consentire alla torcia stessa di raffreddarsi.

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

Nel caso si debbano eseguire fori o si debba iniziare il taglio
dal centro del pezzo si deve disporre la torcia in posizio-
ne inclinata e lentamente raddrizzarla in modo che il metal-
lo fuso non sia spruzzato sull’ugello (vedi fig.2). Questa
operazione deve essere eseguita quando si forano pezzi
di spessore superiore ai 3 mm.

J

Nell' impiego in automatico (vedi fig. 3) tenere I'ugello
distante 6/7 mm dal pezzo e dopo aver eseguito il foro avvi-
cinarlo a c.a. 3/4 mm. Non forare spessori superiori alla
meta dello spessore massimo consentito dalla corrente
impostata. Per spessori superiori &€ necessario perforare il
materiale prima del taglio.




Nel caso si debbano eseguire tagli circolari si consiglia di
utilizzare I'apposito compasso fornito a richiesta. E' impor-
tante ricordare che I'utilizzo del compasso pud rendere
necessario impiegare la tecnica di partenza suindicata (fig.2).
Non tenere inutiimente acceso l'arco pilota in aria per non
aumentare il consumo dell’elettrodo, del diffusore e del’ugello.
A lavoro terminato, spegnere la macchina.

4 INCONVENIENTI DI TAGLIO
4.1 INSUFFICIENTE PENETRAZIONE

Le cause di questo inconveniente possono essere:

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

e Spessore eccessivo del pezzo (vedere diagrammi velo-
cita di taglio, fig. 4)

eMorsetto di massa non in buon contatto elettrico con il pezzo.
e Ugello ed elettrodo consumati.

¢ Corrente di taglio troppo bassa.

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

4.2 L'ARCO 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 TAGLIO INCLINATO

Qualora il taglio si presentasse inclinato spegnere I'appa-
recchio e sostituire I'ugello.

Quando la corrente di taglio supera 45 A evitare che I'ugel-
lo

vada in contatto elettrico con il pezzo da tagliare (anche
attraverso scorie di metallo fuso),questa condizione provo-
ca una rapida, a volte istantanea, distruzione del foro dell’u-
gello che provoca un taglio di pessima qualita.

4.4 ECCESSIVA USURA DEI PARTICOLARI DI CONSUMO

Le cause di questo problema possono essere:
a) pressione aria troppo bassa rispetto a quella consigliata.
b) eccessive bruciature sulla parte terminale del portaugello.

5 CONSIGLI PRATICI

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

e | e impurita presenti nell’aria favoriscono I'ossidazione
dell’elettrodo e dell’'ugello e possono rendere difficoltosa
I'accensione dell’arco pilota. Se si verifica questa con-
dizione pulire la parte terminale dell’elettrodo e I'inter-
no dell’'ugello con carta abrasiva fine.

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

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

6 MANUTENZIONE

Togliere sempre I'alimentazione all’apparecchio prima di
ogni intervento che deve essere eseguito da personale
qualificato.

6.1 MANUTENZIONE GENERATORE

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

Anche se I'apparecchio € prowvista di un dispositivo automa-
tico per lo scarico della condensa, che entra in funzione ogni
volta che si chiude [Ialimentazione dellaria, & buona
norma, periodicamente, controllare che nella vaschetta |
(fig.1) del riduttore non vi siano tracce di condensa.
Periodicamente, inoltre, & necessario pulire I'interno dell’ap-
parecchio dalla polvere metallica accumulatasi, usando aria
compressa.
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6.1.1 Diagnosi ( solo per art. 356)

Il display Q indica la corrente selezionata con la manopola M
oppure, nel caso venga riscontrato un errore visualizza, in modo
intermittente, un numero di due cifre. La corrispondenza tra il
numero visualizzato, |'evento riscontrato e la corretta azione da

intraprendere € mostrata dalla tabella seguente.

COD. ERRORE RIMEDIO
0+49 |Blocco hardware Contattare |'assistenza

50 |Protezione torcia R Inserire la protezione
non inserita (vedi 1.1)

51 |Torcia non idonea per | Controllare il tipo di torcia
questo apparecchio

52 |Durante I'accensione | Aprire il comando di start,
dell'apparecchio il spegnere e riaccendere
comando di start della | I'apparecchio, attendere 5
torcia era premuto sec. prima di premere il

pulsante di start della torcia.

53 |l comando di start era | Aprire il comando di start,
premuto durante lo spegnere e riaccendere
spegnimento dei led |'apparecchio, attendere 5
Gel sec. prima di premere |l

pulsante di start della torcia.

54 | Corto circuito tra Sostituire elettrodo ed ugello
elettrodo ed ugello

55 |Elettrodo esaurito Sostituire elettrodo ed ugello

6.2 ACCORGIMENTI DA USARE DOPO UN

INTERVENTO DI RIPARAZIONE.

Dopo aver eseguito una riparazione, fare attenzione a
riordinare il cablaggio in modo che vi sia un sicuro isola-
mento tra il lato primario ed il lato secondario della macc-
china, in particolare assicurarsi che la copertura 65 (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 WELD-
ING OPERATIONS.

1 SAFETY PRECAUTIONS

WELDING AND ARC CUTTING CAN BE HARMFUL TO
YOURSELF AND OTHERS. The user must therefore be edu-
cated against the hazards, summarized below, deriving from
welding operations. For more detailed information, order the
manual code 3.300.758

ELECTRIC SHOCK - May be fatal.

- Install and earth the welding machine according to
A the applicable regulations.

- Do not touch live electrical parts or electrodes with
bare skin, gloves or wet clothing.
- Isolate yourselves from both the earth and the workpiece.
- Make sure your working position is safe.

FUMES AND GASES - May be hazardous to your health.
- Keep your head away from fumes.
- Work in the presence of adequate ventilation, and
use ventilators around the arc to prevent gases from
forming in the work area.

ARC RAYS - May injure the eyes and burn the skin.
- Protect your eyes with welding masks fitted with fil-
A tered lenses, and protect your body with appropriate
safety garments.
- Protect others by installing adequate shields or curtains.

RISK OF FIRE AND BURNS
- Sparks (sprays) may cause fires and burn the skin;
you should therefore make sure there are no flam-
mable materials in the area, and wear appropriate
protective garments.

NOISE
This machine does not directly produce noise
exceeding 80dB. The plasma cutting/welding proce-
dure may produce noise levels beyond said limit;

users must therefore implement all precautions required by
law.

PACEMAKERS

- The magnetic fields created by high currents may affect the
operation of pacemakers. Wearers of vital electronic equip-
ment (pacemakers) should consult their physician before
beginning any arc welding, cutting, gouging or spot welding
operations.

EXPLOSIONS
- Do not weld in the vicinity of containers under pres-

sure, or in the presence of explosive dust, gases or

== fumes. - All cylinders and pressure regulators used in
welding operations should be handled with care.
ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY
This machine is manufactured in compliance with the
instructions contained in the harmonized standard EN50199,

and must be used solely for professional purposes in an
industrial environment. There may be potential difficul-
ties in ensuring electromagnetic compatibility in non-
industrial environments.

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

2 INSTALLATION
2.1 TORCH ASSEMBLY (Fig. 1)

This power source is suitable only for CEBORA torch-
es and is supplied with model CP90 (IT-DE Pat. Pend-
ing).
This torch has been manufactured in full observance
of the safety precautions contained in the standard
EN50192. This standard requires that the live nozzle
placed vertically on a horizontal surface may not be
touched by the conventional test probe, the specifica-
tions for which are set forth by the standard itself. In
observance of this requirement, it is now impossible
to use the parts previously manufactured, since it
would not have been possible to avoid contact with
the test probe when using long electrodes and gas
nozzles. A gas nozzle holder has therefore been
designed with a protective tube that prevents any
accidental contact with live parts, and allows the use
of a new long nozzle that can cut in corners or recess-
es. To avoid the hazards created by using the previous
parts, this nozzle holder has been designed with a
left-hand thread, and must therefore be screwed on
counter-clockwise.
Insert the torch fitting into the guard R, then onto the fit-
ting P, firmly tightening the ring-nut to avoid air leaks that
could damage or interfere with smooth operation of the
torch.

Do not dent the current pin or bend the pegs of
A the torch fitting. A dented pin may not disconnect,

while a bent peg does not allow proper insertion
onto the fixed fitting P, thereby preventing the machine
from working.
Use the screws provided to fasten the guard R on to the
panel.

2.2 DESCRIPTION OF DEVICES ON THE MACHINE

Power cord

Compressed air fitting (1/4" female gas thread)
Mains power switch

Mains power lamp

Pressure regulator knob

Pressure gauge

Thermostat LED

Grounding clamp

Water trap

ENoRURUR=ROR P

=

L) Low air pressure LED

M)  Cutting current regulator knob

N)  Worn out electrode warning LED (Art. 356 only)

O) LED that lights when the gas nozzle must not be
tou- ching the workpiece to cut (Art. 356 only)

P)  Torch fitting

Q) Cutting current display (Art. 356 only)
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R) Safety guard
S) Blocked LED; lights when hazardous conditions
arise.

2.3 SAFETY DEVICES

This system comes equipped with the following safety

devices:

Overload cutout:

1) To avoid overloads during the pilot arc ignition and

during the cut. It is evidenced by the G led continu-

osly on (see fig.1).

2) Stop that the machine working at a room temperature

lower than -20°C. It is evidenced by the blinking G led

(see fig.1).

Pneumatic:

=ea|Located on the torch inlet to prevent low air pres-

=V=|sure. The LED L lights when tripped (see fig.1).

The blinking L led means that the pressure has temporar-

ily gone below 3.2 + 3.5 bar.

Electrical:

1) Located on the torch body, to prevent hazardous volt-

ages from occurring on the torch when, swirl ring, elec-

trode or nozzle holder are replaced;

ﬂh 2) Blocks the equipment when the electrode is worn
to the point where it needs to be replaced. This

function is indicated when the LED N lights (fig.1). If this

safety device is tripped, shut off the machine before

replacing the electrode and nozzle. (Art. 356 only).

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

e Use only original spare parts.

¢ Always replace any damaged parts of the machine

with original materials.

¢ 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.

2.4 EXPLANATION OF TECHNICAL SPECIFICATIONS

EN60974.1 The machine has been built according to
EN 50199-92  this European standards.
N Serial number.
Always indicate this for any request regar
ding the machine.

....... Three-phase static frequency converter -
transformer/rectifier.
IR Drooping characteristic.

= Suitable for plasma cutting.
TORCH TYPE........ Type of torch that may be used with this

machine.

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

) S Percentage duty cycle.
The duty cycle expresses the percentage
of 10 minutes for which the machine may
work at a certain current |, and voltage
U, without overheating.

Lo Cutting current.

U P Secondary voltage at cutting current |,.

On art. 354, this voltage is measured by
cutting with the nozzle in contact with
the workpiece, and on art. 356 by cutting
with the nozzle 3 mm away from the work
piece.
If this distance increases, the cutting
voltage also increases and the duty
cycle X% may drop.

Ui Rated supply voltage

3~ 50/60Hz....... Three-phase 50-or 60-Hz power supply

at the corresponding

cutting current |, and voltage U,.

IP23...ccoiiiiee. Housing protection rating.



Class 3 as the second digit means that
this machine is suitable for working out
doors in the rain.

@ .................... 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).

2.5 START-UP

The machine must be installed by qualified personnel.
All connections must be made in compliance with
current safety standards and full observance of safe-
ty regulations (see CEl 26-10 CENELEC HD427).
Connect the air supply to the fitting B.

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 regulator.
Never connect a compressed air cylinder directly to
the regulator on the machine! The pressure could
exceed the capacity of the regulator, which might
explode!

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

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

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

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

3 USE

Read the standards CEIl 26/9 - CENELEC HD 407 and CEI
26.11 - CENELEC HD 433 carefully before using the
equipment, and make sure the cable insulation is fully
intact. 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. Now adjust the pressure, shown on the pres-
sure gauge F, to 4.7 bar (0.47 MPA) using the knob E on
the regulator, then lock the knob by pressing it downward.
Connect the grounding clamp to the workpiece.

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

If the workpiece is deliberately grounded using the protec-
tive conductor, the connection must be as direct as possi-
ble and use a wire of at least the same size as the cutting
current return wire, and connected to the workpiece at the
same point as the return wire using the return wire clamp
or a second grounding clamp placed in the immediate
vicinity. Every precaution must be taken to avoid stray cur-
rents. Use the knob M to select the cutting current.

Use the nozzle o1 up to 50 A, the nozzle o 1.2 from 45

to 70 A, and the nozzle 1.3 from 70 to 90 A.
CAUTION!

e The nozzle must never touch the workpiece with
currents greater than 45/50 A; you must therefore use
the two-pronged spacer Art. 1404.

® The nozzle @ 1.3 mm may be used in place of the g 1.2
mm even for currents below 70 A, if a slightly lower cut-
ting quality is acceptable.

NOTE: The cutting quality is considerably improved if the
nozzle is held approximately 3 mm from the workpiece.
For practical reasons, it is at times preferable to cut with
the nozzle in contact with the workpiece.

This working technique must not be used at currents
greater than approximately 45/50 A, because it leads
to rapid (at times instantaneous) destruction of the
nozzle hole, causing poor quality cutting.

The red warning lamp (O) lights to indicate that the
spacer (art. 1404) MUST be used for cutting.

Make sure that the grounding clamp and workpiece have
a good electrical contact, especially with painted, oxi-
dized or insulated sheet metal.

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.

Hold the torch upright while cutting.

When you have finished cutting and released the trigger,
air will continue to leave the torch for approximately 100
seconds to allow the torch to cool down.

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

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

During automatic operation (see fig. 3), hold the nozzle
6/7 mm away from the workpiece. After the hole has been
made, move it to a distance of approximately 3/4 mm. Do
not make holes in pieces more than half the maximum
thickness allowed by the set current. For thicker materi-
als, you must drill the workpiece before cutting.

When making circular cuts, we recommend using the
special compass available upon request. It is important to
remember that use of the compass may make it neces-
sary to use the starting technique described above (fig.2).
Do not keep the pilot arc lit in the air when not needed, to
avoid unnecessary consumption of the electrode, swirl
ring or nozzle.



Turn the machine off when the task is completed.
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 speed dia-
grams, fig. 4)

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

¢ Worn nozzle and electrode.

e Cutting current too low.

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

4.2 THE CUTTING ARC GOES OFF

This error may be caused by:

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

¢ supply voltage too low

4.3 SLANTED CUT

If the cut appears slanted, turn the machine off and
replace the nozzle.

When the cutting current is above 45 A, prevent the nozz
le from coming into electrical contact with the workpiece
(even through scraps of molten metal), this condition
causes rapid and at times instantaneous destruction of
the nozzle hole, leading to poor quality cutting.

4.4 EXCESSIVE WEAR ON CONSUMABLEE PARTS
This problem may be caused by:

a) air pressure too low compared to the recommended
level.

b) excessive burns on the end of the nozzle holder.
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.

¢ The impurities in the air encourage oxidation of the elec-
trode and nozzle, and may make it difficult to strike the
pilot arc. If this occurs, use fine sandpaper to clean the
end of the electrode and the interior of the nozzle.

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

Always cut off the power supply to the machine before
any operation, which must always be carried out by qual-
ified personnel.

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 1 (fig.1).

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

6.1.1 Troubleshooting (Art. 356 only)

The display Q shows the current selected by means of
the knob M, or a 2-digit number is displayed in a blinking
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way in case of error. The table below shows how the
number displayed corresponds to the event detected and
what corrective measures to undertake.

COD. |[ERROR SOLUTION

0-49 |[Hardware crash. Contact the technical
service center.

50 |Torch guard R Insert the missing guard
(seel.1)
51 |Torch not suitable for | Check the type of torch
this machine.
52 |The torch start Open the start command,

command was pressed shut the machine off
while the machine was| and turn it back on.
turned on. Wait 5 sec. before
pressing the torch trigger

53 |The torch start Open the start command,
command was pressed shut the machine off
while the LEDS G and| and turn it back on.

L were off. Wait 5 sec. before pres-
sing the torch trigger

54  |Short-circuit between | Replace electrode and
the electrode and nozzle.
nozzle.

55 |Worn out electrode Replace electrode and
nozzle.

6.2 PRECAUTIONS AFTER REPAIRS.

After making repairs, take care to organize the wiring so that
there is secure insulation between the primary and sec-
ondary sides of the machine. In particular, make sure that the
casing 65 is mounted (see exploded drawing). Do not allow
the wires to come into contact with moving parts or those
that heat up during operation. Reassemble all clamps as
they were on the original machine, to prevent a connection
from occurring between the primary and secondary circuits
should a wire accidentally break or be disconnected.

Also mount the screws with geared washers as on the
original machine.



BETRIEBSANLEITUNG FUR PLASMA-SCHNEIDANLAGEN

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

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

DAS LICHTBOGENSCHWEIBEN UND -SCHNEIDEN KANN
FUR SIE UND ANDERE GESUNDHEITSSCHADLICH SEIN;
daher muB der Benutzer Uber die nachstehend kurz darge-
legten Gefahren beim Schweien unterrichtet werden. Fir
ausfuhrlichere Informationen das Handbuch Nr. 3.300.758
anfordern.

STROMSCHLAG - Er kann todlich sein!

- Die SchweiBmaschine gemaB den einschlagigen
A Vorschriften installieren und erden.

- Keinesfalls stromfiihrende Teile oder die Elektroden
mit ungeschutzten Handen, nassen Handschuhen oder Klei-
dungsstticken berlhren.

- Der Benutzer muf3 sich von der Erde und vom Werkstilick
isolieren. - Sicherstellen, daB lhre Arbeitsposition sicher ist.

RAUCH UND GASE - Sie kdnnen gesundheitsschadlich sein!

- Den Kopf nicht in die Rauchgase halten.
- FOr eine ausreichende Liftung wéahrend des
SchweiBens sorgen und im Bereich des Lichtbogens

eine Absaugung verwenden, damit der Arbeitsbereich frei
von Rauchgas bleibt.

STRAHLUNG DES LICHTBOGENS - Sie kann die Augen
verletzen und zu Hautverbrennungen fiihren!

- Die Augen mit entsprechenden Augenschutzfil-tern
schiitzen und Schutzkleidung verwenden.

- Zum Schutz der anderen geeignete Schutzschir-me
oder Zelte verwenden.

BRANDGEFAHR UND VERBRENNUNGSGEFAHR
- Die Funken (Spritzer) kbnnen Brande verursachen
und zu Hautverbrennungen fiihren. Daher ist sicher-
zustellen, daB sich keine entflammbaren Materialien
in der Nahe befinden. Geeignete Schutzkleidung tragen.

LARM
Dieses Gerét erzeugt selbst keine Gerausche, die 80
dB Uberschreiten. Beim Plasmaschneid- und Plas-
maschweiBprozeB kann es zu einer Gerduschent-
wicklung kommen, die diesen Wert Uberschreitet. Daher
mussen die Benutzer die gesetzlich vorgeschriebenen Vor-
sichtsmaBnahmen treffen.

HERZSCHRITTMACHER

- Die durch groBe Stréme erzeugten magnetischen Felder
kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern stéren. Trager
von lebenswichtigen elektronischen Geraten (Herzschrittma-
cher) missen daher ihren Arzt befragen, bevor sie sich in die
Nahe von LichtbogenschweiB-, Schneid-, Brennputz- oder
PunktschweiBprozessen begeben.

EXPLOSIONSGEFAHR
- Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der Nahe von
Druckbehaltern oder in Umgebungen ausfihren, die
== explosiven Staub, Gas oder Dampfe enthalten. Die
fir den SchweiB-/Schneiproze3 verwendeten Gasflaschen

und Druckregler sorgsam behandeln.
ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Dieses Gerat wurde in Ubereinstimmung mit den Angaben
der harmonisierten Norm EN50199 konstruiert und darf
ausschlieBlich zu gewerblichen Zwecken und nur in
industriellen Arbeitsumgebungen verwendet werden. Es
ist ndmlich unter Umstidnden mit Schwierigkeiten ver-
bunden ist, die elektromagnetische Vertraglichkeit des
Gerats in anderen als industriellen Umgebungen zu
gewadhrleisten.

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

2 INSTALLATION
2.1 MONTAGE DES BRENNERS (Abb. 1)

Diese SchweiBstromquelle kann nur mit dem Brenner
Typ CP 90 (IT - DE Patentanm.) von CEBORA einge-
setzt werden.

Dieser Brenner wurde unter strikter Beachtung der in
der Norm EN50192 enthaltenen Sicherheitsvorschrif-
ten konstru iert. Diese Norm schreibt vor, daB es nicht
maoglich sein darf, die Diise, wenn sie senkrecht auf
einer waagrechten Flache positioniert wird, mit dem
geraden Priiffinger, dessen Merkmale in der genann-
ten Norm beschrieben sind, zu beriihren, da es sich
bei ihr um ein spannungfiihrendes Teil handelt. In
Befolgung dieser Vorschrift wurde die Méglichkeit,
die bisher hergestellten Teile zu verwenden, ausge-
schlossen, da es nicht méglich gewesen waére, bei
Verwendung von Elektroden und Diisen des langen
Typs einen Kontakt mit dem Priiffinger zu verhindern.
Es wurde daher eine Diisenspannhiilse mit Schutz-
rohr hergestellt, die jeden versehentlichen Kontakt
mit spannungfiihrenden Teilen verhindert und den
Gebrauch einer neuartigen Diise des langen Typs
erlaubt, mit der die Schnitte in Ecken und Vertiefun-
gen ausgefiihrt werden kénnen. Zur Vermeidung der
Gefahren durch den Gebrauch der zuvor hergestellten
Teile wurde die Diisenspannhiilse mit einem Links-
gewinde versehen und muB3 daher gegen den Uhrzei-
gersinn eingeschraubt werden.

Den BrenneranschluB in den Schutz R und dann in
AnschluB P stecken und den Gewindering bis zum An-
schlag anziehen, um das Austreten von Luft zu verhin-
dern, da hierdurch der Brenner beschadigt und sein
Betrieb beeintrachtigt werden kénnte.

Darauf achten, den stromflhrenden Zapfen nicht zu ver-
beulen und die Stifte des Brenneranschlusses nicht zu
verbiegen. Wenn der Zapfen verbeult ist, 1aBt er sich nicht
mehr 16sen, und wenn die Stifte verbogen sind, ist nicht
mehr gewahrleistet, daB der Brenneranschlu3 ordnungs-
geméaB in den festen AnschluB P eingesteckt werden
kann, was zu Fehlfunktionen des Gerats fihren kann.
Schutz R mit den hierfir vorgesehenen Schrauben an der
Tafel befestigen.

2.2 BESCHREIBUNG DER VORRICHTUNGEN DES
GERATS

A) Elektrische Zuleitung
B) DruckluftanschluB (Innengewinde 1/4 Zoll)
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Abb.1

Netzschalter

Netzkontrollampe

Drehknopf zum Regeln des Drucks

Manometer

G) LED Thermostat

H) Masseklemme

) Kondenswasserbehalter

L) LED "Luftdruck ungeniigend"

M) Drehknopf zum Regeln des Schneidstroms

N) Anzeige-LED "Elektrode verbraucht"; (nur bei Art. 356)

O) LED, die aufleuchtet, wenn die Dise beim Schneiden
nicht das Werkstilick berihren darf; (nur bei Art. 356)

P) AnschluB fir Brenner

Q) Display fur die Anzeige des Schneidstroms (nur bei
Art. 356)

R) Schutzvorrichtung

S) Anzeige-LED der Sicherheitsverriegelung; sie leuchtet

auf, wenn gefahrliche Arbeitsbedingungen vorliegen

\.
C)
D)
E)
F)

2.3 SICHERHEITSVORRICHTUNGEN

Diese Anlage verflgt Uber folgende Sicherheitsvorrich-

tungen:

Thermischer Schutz:

1) Zur Vermeidung von Uberlastung wéhrend der
Zindung des Pilotlichtbogens und wahrend des

Schneidvorgangs. Meldung durch stdndiges Leuchten

der LED G (siehe Abb. 1).

2) Er verhindert den Betrieb bei Umgebungstemperaturen

von tiefer als -20°C. Meldung durch Blinken der LED G

(siehe Abb. 1)

Druckschalter:

=e&|Er befindet sich auf der Brennerspeisung und spricht

=V=|bei zu geringem Luftdruck an. Meldung durch Auf-

leuchten der LED L (siehe Abb. 1).

Wenn die LED L blinkt, bedeutet dies, dass der Druck

vorUbergehend unter 3,2 - 3,5 bar gesunken ist.

Elektrischer Schutz:

1) Er befindet sich auf dem Brennerk&rper und verhindert,

daB wahrend des Austausches der Dise, des Diffusors,

der Elektrode und der Dusenspannhtlse geféhrliche

Spannungen am Brenner anliegen.

ﬂE 2) Er veranlaBt die Sicherheitsverriegelung des
Gerats, wenn die Elektrode so weit verbraucht ist,

daB ihr Austausch erforderlich ist. Diese zweite Funktion

wird durch Aufleuchten der LED N (Abb. 1) signalisiert.

Wenn diese Sicherheitsvorrichtung anspricht, das Gerat

vor dem Austausch der Elektrode und der DUse aus-

schalten. (Nur bei Art. 356)

- Niemals die Sicherheitsvorrichtungen entfernen

oder lberbriicken.

- Nur Originalersatzteile verwenden.

- Eventuell beschadigte Teile der Maschine oder des

Brenners nur durch Originalersatzteile ersetzen.

- Die Maschine nicht ohne Schutzabdeckung in

Betrieb nehmen. Hierdurch wiirden sowohl der Bedie-

ner als auch die Personen, die sich im Arbeitsbereich

aufhalten, gefdahrden. AuBerdem wird hierdurch die

angemessene Kiihlung des Gerats verhindert.

2.4 ERLAUTERUNG DER TECHNISCHEN DATEN

EN60974.1  Das Gerat wurde in Ubereinstimmung mit
EN 50199-92 den europaischen Normen konstruiert
N°. Seriennummer.
Sie muB bei allen das Geréat betreffenden
Anfragen angegeben werden.
Statischer Dreiphasen-Frequenzumrichter

Transformator-Gleichrichter.
Fallende Kennlinie.

Y

—l

TORCH TYPE

Geeignet zum Plasmaschneiden.
Brennertyp, der mit diesem Gerat verwen
det werden kann.



Uo. PEAK Leerlaufspannung Sekundérseite.

Scheitelwert.

X. Relative Einschaltdauer.
Die relative Einschaltdauer ist der auf eine
Einschaltdauer Spieldauer von 10 Minuten
bezogene Prozentsatz der Zeit, die das
Gerat bei einer bestimmten Stromstérke I2
und einer bestimmten Spannung U2 arbei
ten kann, ohne daB es zu einer Uberhitzung
kommt.

l2. Schneidstrom.

U2 Sekundérspannung bei Schneidstrom |2.

Diese Spannung wird bei Art. 354 wahrend

des Schneidens mit Werkstlckberihrung

und bei Art. 356 wahrend des Schneidens

mit einem Abstand von 3 mm der Dise

Werkstlck gemessen.

Wenn dieser Abstand erhoht wird, erhoht

sich auch die Schneidspannung und folglich

kann sich die Einschaltdauer X% verringemn.

U1. Nennspannung

3~ 50/60Hz Drehstromversorgung 50 oder 60 Hz

I1. Stromaufnahme bei Schneidstrom I2 und

Schneidspannung U2

Schutzart des Geh&uses.

Die zweite Ziffer 3 gibt an, daB dieses Gerét

im Freien bei Regen betrieben werden darf.

Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit
erhdhter Geféahrdung.

ANMERKUNGEN: Das Gerat ist auBerdem fiir den Betrieb

in Umgebungen mit Verunreinigungsgrad 3 konzipiert.

(Siehe IEC 664).

vom

IP23.

2.5 EINRICHTEN

Die Installation des Gerdts muB von Fachpersonal
ausgefiihrt werden. Alle Anschliisse miissen in Uber-
einstimmung mit den geltenden Bestimmungen und
unter strikter Beachtung der Unfallverhiitungs-
vorschriften ausgefiihrt werden (sieche CEl 26-10
CENELEC HD427).

Die Druckluftspeisung an AnschluB8 B anschlieBen.
Kommt die Druckluftspeisung vom Druckminderer eines
Verdichters oder einer zentralen Druckluftanlage, muB der
Druckminderer auf einen maximalen AuslaBdruck von 8
bar (0,8 MPa) eingestellt werden. Kommt die Druckluft
von einem Druckluftbehalter, muB dieser mit einem
Druckregler ausgestattet sein. Niemals einen Druckluft-
behélter direkt an den Druckminderer des Geréts
anschlieBen! Der Druck kénnte die Belastbarkeit des
Druckminderers iiberschreiten und folglich dazu
filhren, daB der Druckminderer explodiert!

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

Der Bemessungsstrom des thermomagnetischen Schal-
ters oder der in Reihe mit dem Schalter geschalteten
Sicherungen muB gleich dem vom Gerat aufgenomme-
nen Strom l1 sein.

Die Stromaufnahme I+ kann aus den technischen Daten

fur die Speisespannung U1 abgeleitet werden, die auf
dem Geréat angegeben sind.

Méglicherweise verwendete VerlAngerungen miissen
einen der Stromaufnahme 11 angemessenen Querschnitt
haben.

3 BETRIEB

Vor Gebrauch des Gerdts die Normen CEl 26/9 -
CENELEC HD 407 und CEI 26.11 - CENELEC HD 433
aufmerksam durchlesen; auBerdem sicherstellen, daB
die Isolierung der Kabel unversehrt ist.

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 Betdtigung des Brennertasters veranlaBt
man das Ausstréomen der Druckluft. In diesem Zustand
mit Drehknopf E des Druckminderers den auf Manometer
F angezeigten Druck auf 4,7 bar (0.47 MPa) einstellen;
dann den Drehknopf zum Blockieren nach unten drlicken.
Die Masseklemme an das Werkstiick anschlieBen.

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

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

Mit dem Drehknopf M den Schneidstrom einstellen.

Die Diise o1 fiir Strome bis 50 A, die Diise o 1,2 fiir
Strome von 45 bis 70 A und die Diise 91,3 fiir Strome
von 70 bis 90 A verwenden.

ACHTUNG!

- Bei Stromen von mehr als 45/50 A darf die Diise das
Werkstlick nicht beriihren, weshalb man den Zwei-
punkt-Abstandhalter Art. 1404 verwenden muB.

+ Die Duse @ 1,3 mm kann an Stelle der Dise g 1,2 mm
auch fur Strdme unter 70 A verwendet werden, wenn man
bereit ist, eine geringfligige Minderung der Schnittqualitat
in Kauf zu nehmen.

HINWEIS: Die Schnittqualitat ist deutlich besser, wenn
man die Dise auf einem Abstand von rund 3 mm vom
Werkstuck hélt. Aus praktischen Grinden ist in einigen
Fallen das Berthrungsschneiden vorzuziehen.

Dieses Arbeitsverfahren darf nicht mit Schneidstro-
men von mehr als rund 45/50 A verwendet werden, da
sonst die Bohrung der Diise sehr schnell (manchmal
unverziiglich) zerstort wird, was eine sehr schlechte
Qualitat des Schnitts zur Folge hat.

Das Aufleuchten der roten Kontrollampe (O) zeigt an,
daB das Schneiden mit dem Abstandhalter (Art. 1404)
erfolgen MUSS.

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 Werkstlicks
befestigen, das abgetrennt werden soll.

Den Brennertaster driicken, um den Pilotlichtbogen zu
zliinden.

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

Den Brenner wahrend des Schnitts senkrecht halten.

Wenn man nach AbschluBB des Schnitts den Brennertaster
|6st, tritt weiterhin fUr die Dauer von rund 100 Sekunden Luft
aus dem Brenner aus, die zur Kihlung des Brenners dient.
Es ist ratsam, das Gerat nicht vor Ablauf dieser Zeit
auszuschalten.

Wenn man Lécher ausschneiden mochte oder den Schnitt
in der Mitte des Werkstticks beginnen muB, dann muB man
den Brenner zuerst geneigt halten und dann langsam auf-
richten, damit das geschmolzene Metall nicht auf die Dise
spritzt (siehe Abb. 2). In dieser Weise ist zu verfahren, wenn

in Bleche von mehr als 3 mm Dicke Locher geschnitten
werden sollen.

Beim Maschinenschneiden (siehe Abb. 3) muB3 die Dise
anfangs einen Abstand von 6/7 mm vom Werkstlck haben
und dann auf rund 3/4 mm angenahert werden. Keine
Locher in Bleche schneiden, deren Dicke mehr als die Half-
te der fur den eingestellten Schneidstrom zuldssigen maxi-
malen Dicke betrdgt. Bei groBeren Dicken muB man das

Werkstick vor Ausfihrung des Schnitts perforieren.

Zum Ausflihren von kreisrunden Schnitten empfiehlt sich
die Verwendung des auf Wunsch lieferbaren Zirkels. Man
sollte stets daran denken, daB man bei Gebrauch des Zir-
kels moglicherweise bei Beginn des Schnitts wie oben
beschrieben verfahren muB3 (Abb. 2).

Den Lichtbogen nicht unnétig brennen lassen, da sich
hierdurch der Verschlei3 der Elektrode, des Diffusors und
der Duse erhdht..

Nach Abschluf3 der Arbeit das Gerat ausschalten.

4 PROBLEME BEIM SCHNEIDEN
4.1 UNGENUGENDE EINDRINGUNG

Hierfur kénnen folgende Grinde verantwortlich sein:

- zu hohe Geschwindigkeit. ~Sicherstellen, daB der Licht-
bogen das Werkstlick stets vollstandig durchstoBt und nie-
mals um mehr als 10 -15° in Vorschubrichtung geneigt ist.
Hierdurch wird ein zu groBer Verschlei der Dise und ein
Verbrennen der DUsenspannhllse vermieden.

- Werkstlickdicke zu groB (siehe das Schneidgeschwindig-
keitendiagramm in Abb. 4)

- Schlechter Kontakt zwischen Masseklemme und Werk-
sttick.

- Duse oder Elektrode verbraucht.

- Schneidstrom zu niedrig.

HINWEIS: Wenn der Lichtbogen nicht das Werkstlick durch-
stoBt, kann das Plasma die Dise verstopfen.

4.2 DER LICHTBOGEN ERLISCHT

Hierflr kdnnen folgende Griinde verantwortlich sein:
- Duse., Elektrode oder Diffusor verschlissen;

« Luftdruck zu hoch;

- Versorgungsspannung zu niedrig.

4.3 SCHRAGE SCHNITTKANTE
Wenn die Schnittkante schrag ist, das Gerat ausschalten

und die Duise ersetzen.
Wenn der Schneidstrom Uber 45 A liegt, verhindern, daB
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die Duse das Werkstlck berUhrt (auch nicht Uber das
Plasma), da es andernfalls zu einer raschen, manchmal
unverzlglichen Zerstérung der DiUsenbohrung kommt,
was seinerseits eine duBerst schlechte Schnittqualitat zur
Folge hat.

4.4 UBERMASSIGER VERSCHLEISS DER VERBRAUCS-
TEILE

Hierflr kdnnen folgende Griinde verantwortlich sein:
a) Luftdruck héher als empfohlener Druck;
b) Endstlick der Disenspannhllse zu stark verbrannt.

5 PRAKTISCHE RATSCHLAGE

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

Die in der Luft vorhandenen Verunreinigungen fordern
die Oxidation der Elektrode und der Dise und kénnen
auch zu Schwierigkeiten beim Ziinden des Pilotlichtbo-
gens fuhren. Sollte dieser Umstand eintreten, das Elek-
trodenende und die DiUse innen mit feinkdrnigem Schleif-
papier reinigen.

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

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

6 WARTUNG

Stets das Gerét vor jedem Eingriff vom Netz trennen.
Die Eingriffe miissen von Fachpersonal ausgefiihrt
werden.

6.1 WARTUNG DER SCHNEIDSTROMQUELLE

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

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

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

6.1.1 Diagnose (nur bei Art. 356)

Das Display Q zeigt normalerweise den mit Drehknopf M
eingestellten Strom an. Im Fehlerfall erscheint jedoch eine
blinkende zweistellige Zahl. In der nachstehenden Tabel-
le sind die Fehlercodes, die hierdurch signalisierten Fehl-
funktionen und die geeigneten MaBnahmen zur Abhilfe
aufgefihrt

wahrend der Ausschal-
tung der LEDs G und L

CODE | FEHLER ABHILFE
0 - 49| Hardware-Verriegelung | Kundendienst anfordern.

50 | Brennerschutz R Den Brennerschutz ein-
nicht eingesetzt setzen (siehe 1.1)

51 | Brenner nicht fur dieses | Brennertyp kontrollieren.
Gerét geeignet.

52 | Beim Einschalten des Den Start-Taster l6sen,
Gerats wurde der das Gerét aus- und wie-
Start-Taster des Brenners | der einschalten und vor
gedruickt. der erneuten Betétigung

des Start-Tasters des
Brenners 5 sec abwarten.
53 | Der Start-Taster wurde | Den Start-Taster [6sen,

das Gerét aus- und wie-
der einschalten und vor

gedrickt. der erneuten Betéatigung
des Start-Tasters des

Brenners 5 sec abwarten.
Elektrode und Dlse

54 | KurzschluB zwischen

Elektrode und Duse. ersetzen.
55 | Elektrode verbraucht. Elektrode und Dise
ersetzen.

6.3 VORKEHRUNGEN NACH EINEM

REPARATUREIN GRIFF.
Nach der Ausfiihrung einer Reparatur darauf achten, die
Verdrahtung so anzuordnen, daB eine sichere Isolierung
zwischen Primar- und Sekundarseite der Maschine
gewdhrleistet ist. Insbesondere sicherstellen, daB die
Abdeckung 65 (siehe Darstellung in aufgeldsten Einzeltei-
len) montiert ist. Sicherstellen, daB die Kabel nicht mit
beweglichen Teilen oder mit Teilen, die sich wéhrend des
Betriebs erwarmen, in Berllhrung kommen kénnen. Alle
Kabelbinder wieder wie beim Originalgerdt anbringen,
damit es nicht zu einem SchluB zwischen Primér- und
Sekundarkreis kommen kann, wenn sich ein Leiter 16st
oder bricht.
AuBerdem wieder die Schrauben mit den Zahnscheiben
wie beim Originalgerat anbringen.



MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR MACHINE A COUPER AU PLASMA

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

1 PRECAUTIONS DE SECURITE

LA SOUDURE ET LE DECOUPAGE A LARC PEUVENT
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 3.300.758

DECHARGE ELECTRIQUE - Peut tuer.

- Installer et raccorder a la terre le poste a souder
A selon les normes applicables.

- Ne pas toucher les pieces électriques sous tension
ou les électrodes avec la peau nue, les gants ou les véte-
ments mouillés.

- S’isoler de la terre et de la piece a souder.
- S’assurer que la position de travail est sdre.

FUMEES ET GAZ - Peuvent nuire a la santé
- Garder la téte en dehors des fumées.
- Opérer en présence d’une ventilation adéquate et
utiliser des aspirateurs dans la zone de I'arc afin d’é-
viter I'existence de gaz dans la zone de travail.

RAYONS DE L’ARC - Peuvent blesser les yeux et briler la peau.
- Protéger les yeux a 'aide de masques de soudure

A dotés de lentilles filtrantes et le corps au moyen de
vétements adéquats.

- Protéger les autres a 'aide d’écrans ou rideaux adéquats.

RISQUE D’INCENDIE ET BRULURES
- Les étincelles (jets) peuvent causer des incendies et
briler la peau; s’assurer donc qu’il n’'y a aucune
matiere inflammable dans les parages et utiliser des
vétements de protection adéquats.

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

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

STIMULATEURS CARDIAQUES

- Les champs magnétiques générés par des courants élevés
peuvent affecter le fonctionnement des stimulateurs car-
diaques. Les porteurs d’appareils électroniques vitaux (sti-
mulateurs cardiaques) devraient consulter le médecin avant
de se rapprocher aux opérations de soudure a I'arc, décou-
page, décriquage ou soudure par points.

EXPLOSIONS
- Ne pas souder a proximité de récipients sous pres-
sion ou en présence de poussieres, gaz ou vapeurs
== explosifs. Manier avec soin les bouteilles et les déten-
deurs de pression utilisés dans les opérations de soudure.

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

Cette machine est construite en conformité aux indications
contenues dans la norme harmonisée EN50199 et ne doit
étre utilisée que pour des buts professionnels dans un
milieu industriel. En fait, il peut y avoir des difficultés
potentielles dans Passurance de la compatibilité électro-
magnétique dans un milieu différent de celui industriel.
EN CAS DE MAUVAIS FONCTIONNEMENT, DEMANDER
L'ASSISTANCE DE PERSONNEL QUALIFIE.

2 INSTALLATION
2.1 MONTAGE TORCHE (Fig. 1)

Ce générateur n'est concu que pour les torches
CEBORA et est fourni avec le modéle CP90 (IT-DE
Pat.Pend).
Cette torche est construite en stricte observation des
consignes en matiére de sécurité contenues dans la
norme EN50192. Cette norme prescrit que la buse
placée verticalement sur un plan horizontal, tout en
étant partiellement sous tension, ne peut pas étre
touchée par le doit d'essai conventionnel dont les
caractéristiques sont indiquées dans la norme elle-
méme. Cette prescription supprime la possibilité
d'utiliser les piéces produites précédemment ; Ces
derniéres ne permettant pas d'éviter le contact avec
le doigt de controle dans le cas d'utilisation des élec-
trodes et buses du type long.
Il a quand méme été réalisé un porte-buse avec tube
de protection qui supprime tout contact accidentel
avec les piéces sous tension en utilisant une nouvelle
buse de type long. Avec cette nouvelle buse de type
long il est possible d'exécuter des découpages en
correspondance d'angles ou renfoncements.
Afin d'éviter les risques liés a I'emploi des anciennes
pieces, ce porte-buse a été réalisé avec filets a
gauche et doit donc étre vissé en sens anti-horaire.
Apres avoir enfilé le raccord de la torche dans la protec-
tion R, I'insérer sur le raccord P en serrant completement
le collier afin d'éviter toute fuite d'air qui pourrait endom-
mager ou compromettre le bon fonctionnement de la
torche.

Ne pas cabosser le pivot porte-courant et ne pas
A plier les broches du raccord de la torche. Un pivot

bosselé ne pourrait pas étre débranché alors
qu'une broche pliée ne garantirait pas la bonne insertion
sur le raccord fixe P tout en empéchant le fonctionne-
ment de la machine.
Fixer la protection R sur le panneau a I'aide des vis pré-
vues a cet effet.

2.2 DECRIPTION DES DISPOSITIFS SUR LA
MACHINE

Cordon d'alimentation

Embout air comprimé (filet 142" gaz femelle)
Interrupteur de réseau

Lampe témoin de réseau

Bouton de réglage pression

Manometre

Voyant thermostat

LIDMUOB2
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H) Borne de masse

Cuve de recuperation des eaux

L) Voyant pression air insuffisante

Bouton de réglage du courant de découpage

N) Voyant indiquant électrode usée (uniquement
pour Art. 356)

0) Voyant s'allumant lorsqu'on ne doit pas découper
avec la buse en contact avec la piece (uniqguement

pour Art. 356)

P) Raccord pour torche

Q) Display courant de découpage (uniquement pour

. 356)

R) Protection de sécurité

S) Voyant d'arrét; s'allume en cas de conditions dange-
reuses.

g;

2.3 DISPOSITIFS DE SECURITE

Cette installation est pourvue des dispositifs de sécurité

suivants:

Thermique:

1) Pour éviter les surcharges tant pendant I'alluma-
ge de I'arc pilote que pendant le découpage. Signalé

par l'allumage du voyant G (voir fig. 1).

2) Pour éviter le fonctionnement avec température

ambiante inférieure a -20°C. Signalé par I|'allumage cli-

gnotant du voyant G (voir fig. 1).

Pneumatique:

=e|Situé sur I'alimentation de la torche pour éviter que

=\/=|la pression air soit insuffisante. Signalé par I'alluma-

ge du voyant L (voir fig. 1).

Si le voyant L s'allume en mode clignotant, cela signifie

que la pression a baissé momentanément au dessous de

3,2, 3,5 bar.

Electrique:

1) Situé sur le corps de la torche pour éviter des tensions

dangereuses sur la torche lors du remplacement de la

buse, du diffuseur, de I'électrode ou du porte-buse.

2) Bloque la machine lorsque I'électrode atteint une
usure telle a demander son remplacement. Cette
deuxieme fonction est signalée par I'allumage du voyant
N (fig. 1). Au cas ou ce dispositif de sécurité intervienne,
arréter la machine avant de remplacer I'électrode et la
buse. (Uniquement pour Art. 356).

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

- Utiliser uniquement des piéces détachées d'origine.

- Remplacer toujours les éventuelles pieces endommagées
de la machine ou de la torche avec des piéces d'origine.

- Ne pas faire fonctionner la machine sans les capots.
Cela serait dangereux pour I'opérateur et les personnes se
trouvant dans l'aire de travail et empécherait a la machine
un refroidissement adéquat.

2.4 EXPLICATION DES DONNEES TECHNIQUES

EN60974.1 La machine est construite selon ces nor
EN 50199-92 mes Européennes.
[ R Numéro matricule.
A citer toujours pour toute question con
cernant la machine.

....... Convertisseur statique de fréquence
triphasé Transformateur - Redresseur.

DN e, Caractéristique descendante.

= Indiqué pour le découpage au plasma.

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

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

) Facteur de marche en pour cent.

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



Ly Courant de découpage.

Upiiiiieeeie, Tension secondaire avec courant de
découpage |,. Cette tension est mesurée
sur l'art. 354 en découpant avec la buse
en contact avec la piéce et sur I'art. 356
en découpant avec la buse a 3 mm de
distance de la piéce.

Lorsque cette distance augmente,
méme la tension de découpage aug
mente et le facteur de marche X%
peut diminuer.

Ugiiieeee, Tension nominale d'alimentation.

3~ 50/60Hz...... Alimentation triphasée 50 ou bien 60 Hz.

PO Courant absorbé au correspondant cou
rant |, et tension U, de découpage.

P23, Degré de protection de la carcasse.

Degré 3 en tant que deuxieme chiffre
signifie que cette machine peut étre utili-
sée a l'extérieur sous la pluie.

E‘ 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).

2.5 MISE EN OEUVRE

L'installation de la machine doit étre exécutée par du
personnel qualifié. Tous les raccordements doivent
étre exécutés conformément aux normes en vigueur
et dans le plein respect de la loi de prévention des
accidents (voir CEl 26-10 CENELEC HD427).

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

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

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

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

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

3 EMPLOI

Avant I'emploi, lire attentivement les normes CEI 26/9
- CENELC HD 407 et CEIl 26.11 - CENELEC HD 433 et
en outre vérifier l'intégrité de l'isolement des cébles.
S'assurer que le bouton de start n'est pas pressé.

Mettre en marche la machine a I'aide de l'interrupteur C.
Cette opération sera signalée par I'allumage de la lampe
témoin D.

En appuyant pour un instant sur le bouton de la torche on
commande |'ouverture du flux de l'air comprimé. Dans
cette condition, régler la pression, indiquée par le
manomeétre F, a 4,7 bar (0,47 MPa) au moyen du bouton
E du détendeur et en suite bloquer ce bouton en
appuyant vers le bas.

Raccorder la borne de masse a la piece a découper.

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

Si la piece a usiner est délibérément raccordée a la terre a
travers le conducteur de protection, le raccordement doit
étre le plus direct possible et exécuté avec un conducteur
ayant une section au moins égale a celle du conducteur de
retour du courant de découpage et branché a la piece a usi-
ner 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 prés. Toutes les précautions
possibles doivent étre prises afin d'éviter des courants
errants.

Sélectionner le courant de découpage a I'aide du bouton M.
Utiliser la buse @1 jusqu'a 50 A, la buse @1,2 de 45 a
70 A et la buse @1,3 de 70 a 90 A.

ATTENTION!

- Avec des courants supérieurs a 45/50 A la buse ne
doit pas toucher la piéce a découper et il faut donc
utiliser I'entretoise a deux pointes Art. 1404.

- La buse @1,3 mm peut étre utilisée, au lieu de @1,2 mm,
méme pour des courants inférieurs a 70 A tout en accep-
tant une faible réduction de la qualité de découpage.
N.B. La qualité du découpage est considérablement
supérieure si la buse est gardée a 3 mm de distance de
la piece. Parfois, pour des raisons pratiques, il est préfé-
rable de découper avec la buse en contact.

Cette technique opérationnelle ne doit pas étre uti-
lisée avec des courants supérieurs a 45/50 A environ,
car cela porte a une rapide (parfois instantanée) des-
truction du trou de la buse et, par conséquent, a un
découpage de mauvaise qualité.

L'allumage de la lampe témoin rouge (O) indique que
le découpage DOIT étre exécuté en utilisant I'entre-
toise (art. 1404).

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

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

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

Pendant le découpage garder la torche en position verticale.
Aprées avoir terminé le découpage et relaché le bouton,
['air continue a sortir pendant 100 secondes environ pour
permettre a la torche méme de se refroidir.

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

Lorsqu'il faut exécuter des trous ou débuter le découpage
du centre de la piéce, la torche doit étre mise en position
inclinée et lentement 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 pieces ayant une épaisseur supérieure a 3 mm.
Dans I'emploi automatique (voir fig. 3) garder la buse a 6/7
mm de distance de la piece et la rapprocher a 3/4 mm envi-
ron aprés avoir exécuté le trou. Ne pas percer des épais-
seurs supérieures a la moitié de I'épaisseur maximale admi-
se par le courant défini. Pour les épaisseurs supérieures, il
faut percer la matiére avant le découpage.

Lorsqu'il faut exécuter des découpages circulaires, il est
conseillé d'utiliser le compas fourni sur demande. Il est
important de se rappeler que I'emploi du compas peut
rendre nécessaire |'utilisation de la technique de départ ci-
dessus (fig. 2).

Ne pas garder l'arc pilote inutilement allumé dans I'air
pour ne pas augmenter l'usure de |'électrode, du diffu-
seur et de la buse.

Une fois le travail terminé, arréter la machine.

4 INCONVENIENTS DE DECOUPAGE
4.1 PENETRATION INSUFFISANTE

Les causes de cet inconvénient peuvent étre:

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

- Epaisseur excessive de la piéce (voir diagrammes de
vitesse de découpage, fig. 4).

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

- Buse et électrodes usées.

- Courant de découpage trop bas.

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

4.2 L'ARC DE DECOUPAGE S'ETEINT

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

- Pression de |'air trop élevée.

- Tension d'alimentation trop basse.

4.3 DECOUPAGE INCLINE

Si le découpage résulte incliné, arréter la machine et rem-
placer la buse.

Lorsque le courant de découpage dépasse 45 A, éviter
que la buse entre en contact électrique avec la piece a
découper (méme a travers les déchets de métal fondu).
Cette condition cause une rapide, parfois instantanée,
destruction du trou de la buse et, par conséquent, un
découpage de mauvaise qualité.

4.4 USURE ANORMALE DES PIECES DE CONSOM
MATION

Les causes de ce probleme peuvent étre:
a) Pression de 'air trop basse par rapport a celle conseillée.
b) Brilures excessives sur la partie terminale du porte-buse.

5 CONSEILS PRATIQUES

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

- Les impuretés présentes dans |'air favorisent I'oxydation

inc. Inc.
TR T R 8 1 ¥ 1R 58 34 18 1 1178
- \ \ [ \ \ \ \ \ \ \ \ \
5.2 \ 200 5.2 200
48 ‘ 0 48
| - 180
44— 4.4 PLASMA SOUND
10— \ 160 40 PC 9060/T - 160
3.6 ‘ PLASMA SOUND H140 3.6 140
3.2 PC 5060/T
c \ 120 32 H120
£28 E E28 £
£ Tmox| \\ AL H10g E \ H100 E
24 £ 2.4
\ \
2.0 e\ 80 2.0 AN - 80
1.6 H 60 1.6 \ g
\ \ \N\ AL 60
12 SR\ 12 \ N
08 \ 40 s NN 40
. NN . : S T~
04 ANSSS 2 04 AN ak
’ \\==::=q== ' ‘ ‘ T —— \§~~:---- i
123456789101112131415 345678 9101112131415 1617 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 3
mm Fig. 4 mm




de I'électrode et de la buse et peuvent rendre difficile I'al-
lumage de l'arc pilote. Si cette condition se produit, net-
toyer la partie terminale de |'électrode et l'intérieur de la
buse avec du papier abrasif fin.

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

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

6 ENTRETIEN

Couper toujours l'alimentation de la machine avant
toute intervention qui doit étre exécutée par du per-
sonnel qualifié.

6.1 ENTRETIEN DU GENERATEUR

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

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

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

6.1.1 Diagnostic (uniquement pour art. 356)

Le display Q indique le courant sélectionné au moyen du
bouton M ou bien affiche un numéro a deux chiffres en
mode clignotant lorsqu'une erreur a été relevée. La corres-
pondance entre le numéro affiché, I'événement relevé et la
correcte action a effectuer est montrée par le tableau sui-
vant.

CODE | ERREUR REMEDE

0+49 Contacter le service

aprés-vente.

Blocage Matériel

50 | Protection torche R
non insérée.

Insérer la protection (voir
1.1).

51 | Torche non indiquée
pour cette machine.

Contréler le type de tor-
che.

Ouvrir la commande de
start, arréter et remettre
en marche la machine;
attendre 5 sec. avant
d'appuyer sur le bouton
de start de la torche.

52 | Lors de la mise en
marche de la machi-
ne la commande de
start de la torche
était pressée.

53 | La commande de start Ouvrir la commande de
était pressée au mo- |start, arréter et remettre
ment ou les voyants G en marche la machine,
et L se sont éteints. |attendre 5 sec. avant
d'appuyer sur le bouton
de start de la torche

54 | Court-circuit entre
électrode et buse.

Remplacer électrode et
buse.

55 | Electrode usée Remplacer électrode et

buse

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 sir entre le
cbté primaire et le c6té secondaire de la machine, en par-
ticulier s'assurer que la couverture 65 (voir vue éclatée)
est montée. Eviter que les fils puissent entrer en contact
avec des pieces en mouvement ou des pieces se
réchauffant pendant le fonctionnement. Remonter tous
les colliers comme sur la machine d'origine de maniere a
éviter que, si par hasard un conducteur se casse ou se
débranche, les cbtés primaire et secondaire puissent étre
raccordés entre eux.

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



MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA EQUIPO DE CORTE EN PLASMA

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

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

LA SOLDADURA Y EL CORTE DE ARCO PUEDEN SER
NOCIVOS PARA USTEDES Y PARA LOS DEMAS, por lo que
el utilizador debera ser informado de los riesgos, resumidos
a continuacién, que derivan de las operaciones de soldadu-
ra. Para informaciones mas detalladas, pedir el manual cod
3.300.758

DESCARGA ELECTRICA - Puede matar.

- Instalar y conectar a tierra la soldadora segun las
A normas aplicables.

- No tocar las partes eléctricas bajo corriente o los elec-
trodos con la piel desnuda, los guantes o las ropas mojadas.
- Aislense de la tierra y de la pieza por soldar.
- Asegurense de que su posicion de trabajo sea segura.

HUMOS Y GASES - Pueden dafiar la salud.
- Mantengan la cabeza fuera de los humos.
- Trabajen con una ventilacién adecuada y utilicen
aspiradores en la zona del arco para evitar la pre-
sencia de gases en la zona de trabajo.

RAYOS DEL ARCO - Pueden herir los ojos y quemar la piel.
- Protejan los ojos con mascaras para soldadura

A dotadas de lentes filtrantes y el cuerpo con prendas
apropiadas.

- Protejan a los demas con adecuadas pantallas o cortinas.

RIESGO DE INCENDIO Y QUEMADURAS
- Las chispas (salpicaduras) pueden causar incen-
dios y quemar la piel; asegurarse, por tanto de que
no se encuentren materiales inflamables en las cer-
canias y utilizar prendas de proteccion idéneas.

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

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

PACE-MAKER (MARCA - PASOS)

- Los campos magnéticos que derivan de corrientes eleva-
das podrian incidir en el funcionamiento de los pace-maker.
Los portadores de aparatos electronicos vitales (pace-
maker) deberian consultar el médico antes de acercarse a
las operaciones de soldadura de arco, de corte, desagrieta-
miento o soldadura por puntos.

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

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

Este aparato se ha construido de conformidad a las indica-
ciones contenidas en la norma armonizada EN50199 y se
debera usar solo de forma profesional en un ambiente
industrial. En efecto, podrian presentarse potenciales
dificultades en el asegurar la compatibilidad electro-
magnética en un ambiente diferente del industrial.

EN EL CASO DE MAL FUNCIONAMIENTO, PEDIR LA ASIS-
TENCIA DE PERSONAL CUALIFICADO.

2 INSTALACION
2.1 MONTAJE ANTORCHA (Fig. 1)

Este generador es idéneo solo para antorchas CEBO-
RA y se entrega con el modelo CP90 (en espera de la
patente en ltalia y Alemania)
Esta antorcha se ha construido observando rigurosa-
mente las prescripciones en materia de seguridad
contenidas en la norma EN50192. Tal norma, prescri-
be que la tobera puesta verticalmente en un plano
horizontal, siendo partes bajo tension, no pueda ser
tocada por el dedo de prueba convencional cuyas
caracteristicas son indicadas por la norma misma. En
cumplimiento de esta prescripcion, no es posible uti-
lizar las piezas producidas anteriormente ya que no
se podria evitar el contacto con el dedo de prueba en
la utilizacion de electrodos y toberas de tipo largo. Se
ha por consiguiente realizado un portatobera con
tubo de proteccion que impide cualquier contacto
accidental con partes bajo tensiéon y permite la utili-
zacion de una nueva tobera de tipo largo con la que
es posible efectuar cortes en correspondencia de
angulos o muescas. Para evitar riesgos que deriven
de la utilizacion de las piezas precedentes, este por-
tatobera ha sido realizado con rosca izquierda y por
consiguiente se atornilla en el sentido contrario a las
agujas del reloj.
Después de haber enfilado el empalme de la antorcha en
la proteccion R, insertarlo en el empalme P, atornillando
a fondo la abrazadera para evitar pérdidas de aire que
podrian danar o perjudicar el buen funcionamiento de la
antorcha.

No abollar el perno portacorriente y no doblar las
A espigas del empalme antorcha. Una abolladura del

perno impide desconectarlo, mientras que una
espiga doblada no garantiza una buena introduccién en el
empalme fijo P, impidiendo el funcionamiento del aparato.
Fijar con los especificos tornillos la proteccion R en el
panel.

2.2 DESCRIPCION DISPOSITIVOS EN EL APARATO

Cable de alimentacion

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

D) Luz testigo de red

1)

Z

—_— =

Y) Empuhadura regulacion presion
F) Manometro

G) Led termostato

H) Borne de masa

Cubeta recoge condensacion
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L) Led presion aire insuficiente.
M) Empufadura de regulacion de la corriente de corte
N) Led indicacién de electrodo agotado; (solo en Art. 356).
O) Led que se ilumina cuando no se debe cortar con la

tobera en contacto con la pieza; (solo en Art. 356).
P) Empalme para antorcha.
Q) Display corriente de corte (solo en Art. 356).
R) Proteccion de seguridad.
S) Led de bloqueo; se ilumina si se verifican condiciones

peligrosas.
2.3 DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD

Esta instalaciéon esta dotada de los siguientes dispositi-
vos de seguridad:
Térmico:
1) Con el fin de evitar sobrecargas durante el encen-
dido del arco piloto y durante el corte. Esta eviden-
ciado por el encendido continuo del Led G (vease fig. 1).
2) Con el fin de evitar el funcionamiento en temperatura
ambiente inferior a los -20°C. Esta evidenciada por el
encendido intermitente del Led G (vease fig. 1).
Neumatico:
=e&Colocado en la alimentacion de la antorcha para evi-
=\=|tar que la presion del aire sea insuficiente viene evi-
denciado por el encendido del led L (ver fig.1).
Si el Led L se enciende de manera intermitente significa
que la presion se ha bajado menos de 3,2 + 3,5 bar.
Eléctrico:
1) Colocado en el cuerpo antorcha para evitar que exis-
tan tensiones peligrosas en la antorcha, cuando se susti-
tuyen la tobera, el difusor, el electrodo o el portatobera.
ﬂb 2) Pone el aparato en bloqueo, cuando el electrodo
alcanza un tal estado de desgaste que debe ser
sustituido. Esta segunda funcién viene evidenciada por el
encendido del led N (fig.1). Si interviene este dispositivo
de seguridad, apagar el aparato antes de sustituir el elec-

trodo y la tobera. Solo en Art. 356.

. No eliminar o cortocircuitar los dispositivos

. Utilizar solamente repuestos originales.

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

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

2.4 EXPLICACION DE LOS DATOS TECNICOS

EN60974.1 El aparato ha sido construido segun esta
EN 50199-92  norma europea.

N e, Numero de matricula.

A citar siempre para cualquier peticion
relativa al aparato.

Convertidor estatico de frecuencia trifasi-
ca transformador - rectificador.

D ................... Caracteristica descendiente.

................ Adapto para el corte al plasma.

Tipo de antorcha que puede ser utilizada
con este aparato

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

Factor de servicio porcentaje.

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

Corriente de corte.

Tension secundaria con corriente de
corte |,. Esta tension ha sido medida en
el art. 354 cortando con la tobera en con-
tacto con la pieza y en el art. 356 cortan-



do con la tobera distante 3 mm de la
pieza.
Si esta distancia aumenta, también la
tension de corte aumenta y el factor
de servicio X% puede disminuir.
U Tensién nominal de alimentacion
3~ 50/60Hz .... Alimentacién trifasica 50 o 60 Hz
Corriente absorbida a la correspondiente
corriente |, y tension U, de corte .
Grado de proteccion del armazon.
Grado 3 como segunda cifra significa
que este aparato es idéneo para trabajar
en el exterior bajo la lluvia.
El Idéneo para trabajar en ambientes con
riesgo aumentado.
NOTAS: El aparato ha sido proyectado para trabajar en
ambientes con grado de polucion 3. (Ver IEC 664).

2.5 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 26-10 CENELEC HD427).

Conectar la alimentacion del aire al empalme B.

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

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

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

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

3 EMPLEO

Antes del uso leer atentamente las normas CEI 26/9 -
CENELEC HD 407 y CEI 26.11 - CENELEC HD 433
ademas, verificar la integridad del aislamiento de los
cables.

Asegurarse de que el pulsador de start no esté presiona-
do.

Encender el aparato mediante el interruptor C. Esta ope-
racion sera evidenciada por el encendido de la luz testigo D.
Presionando por un instante el pulsador de la antorcha

se acciona la apertura del flujo del aire comprimido. En
esta condicién, regular la presion indicada por el mané-
metro F, a 4,7 bar (0.47 MPA) maniobrando en la
empufadura Y del reductor, a continuacién 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-
teccioén, si no en la pieza por cortar.

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

Elegir, mediante la empufiadura M, la corriente de corte.
Usar la tobera o1 fino a 50 A, la tobera o 1,2 da 45 a
70 Ay la tobera 21,3 da 70 a 90 A.

jATENCION!

. Con corrientes superiores a 45/50 A la tobera no
debe tocar la pieza por cortar, por tanto sera necesa-
rio utilizar el distanciador de dos puntas Art. 1404.

. La tobera @ 1.3 mm puede ser utilizada en sustitucion de
la @ 1.2 mm, también para corrientes menores de 70 A
aceptando una leve disminucién de la cualidad del corte.
NOTA: La cualidad del corte sera notablemente superior
si se tiene la tobera distante aproximadamente 3 mm de
la pieza. Por razones practicas, a veces se prefiere cortar
con la tobera en contacto.

Esta técnica operativa no debera ser usada con
corrientes superiores a aproximadamente 45/50 A,
porque llevaria a una rapida (a veces instantanea)
destruccion del orificio de la tobera que provoca un
corte de pésima calidad.

El encendido de la luz testigo roja (O) indica que el
corte DEBE ser realizado utilizando el distanciador
(art. 1404).

Asegurarse de que el borne de masa y la pieza estén en
buen contacto eléctrico, particularmente con chapas pin-
tadas, oxidadas o con revestimientos aislantes.

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

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

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

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

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

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



ser realizada cuando se agujerean piezas de espesor
superior a los 3 mm.

En el empleo en automatico (ver fig. 3) mantener la tobe-
ra distante 6/7 mm. De la pieza y después de haber efec-
tuado el agujero acercarla a aproximadamente % mm. No
agujerear espesores superiores a la mitad del espesor
maximo consentido por la corriente programada. Para
espesores superiores hay que perforar el material antes
del corte.

En el caso de que se deban efectuar cortes circulares se
aconseja de utilizar el especifico compas proporcionado
a peticion. Es importante recordar que la utilizacion del
compas podria hacer necesario el empleo de la técnica
de partida indicada mas arriba (fig. 2).

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

A trabajo acabado, apagar la maquina.

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 inclinacién en el sentido de avance,

superior a lo 10 - 15°. Se evitaran consumos incorrectos
de la tobera y quemaduras en el portatobera.

. Espesor excesivo de la pieza (ver diagramas velocidad
de corte, fig. 4)

Borne de masa no en buen contacto eléctrico con la
pieza.

. Tobera y electrodo consumados

. Corriente de corte demasiado baja

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

4.2 EL ARCO DE CORTE SE APAGA

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

. presion aire demasiado alta.

. tensién de alimentacién demasiado baja.

4.3 CORTE INCLINADO

En el caso de que el corte se presentase inclinado apa-
gar el aparato y sustituir la tobera.

Cuando la corriente de corte supera 45 A evitar que la
tobera entre en contacto eléctrico con la pieza por cortar
(también a través escorias de metal fundido), esta condi-
cion provoca una rapida, a veces instantanea, destruccion
del orificio de la tobera que provocaria un corte de pési
ma calidad.

4.4 EXCESIVO DESGASTE DE LAS PIEZAS DE CON
SUMO

Las causas de este problema pueden ser:

a) presion aire demasiado baja respecto a la aconsejada.
b) excesivas quemaduras en la parte terminal del porta-
tobera.

5 CONSEJOS PRACTICOS
- Si el aire del la instalacion contiene humedad y aceite

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

- Las impurezas presentes en el aire favorecen la oxida-
cion del electrodo y de la tobera y pueden volver dificul-
toso el encendido del arco piloto. Si se verificase esta
condicién, limpiar la parte terminal del electrodo y el inte-
rior de la tobera con papel abrasivo fino.

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

. Para evitar danhar la antorcha utilizar siempre
repuestos originales.

6 MANTENIMIENTO

Quitar siempre la alimentaciéon eléctrica al aparato
antes de cualquier intervencion que debera ser efec-
tuada por personal cualificado.

6.1 MANTENIMIENTO GENERADOR

En caso de mantenimiento en el interior del aparato, ase-
gurarse de que el interruptor C esté en posicion "O" y que
el cable de alimentacién esté desconectado de la red.
Aunque el aparato esta dotado de un dispositivo automa-
tico para el desaglie de la condensacion, que entra en
funcionamiento cada vez que se cierra la alimentacion del
aire, es una buena norma, periédicamente, controlar que
en la cubeta | (fig.1) del reductor no existan restos de
condensacion.

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

6.1.1 Diagnéstico ( solo para art. 356)

El display Q indica la corriente seleccionada con la
empunadura M o también, en el caso de que se encon-
trase un error, visualiza, de manera intermitente, un
numero de 2 cifras. La correspondencia entre el nUmero
visualizado, el hecho y la correcta accion por realizar
viene mostrada en la tabla siguiente.

COD. | ERROR SOLUCION

0 + 49| Bloqueo hardware Contactar la asistencia

50 | Proteccién antorcha R |Insertar la proteccion no

insertada (ver 1.1)

51 | Antorcha no idénea
para este aparato

Controlar el tipo de
antorcha

52 | Durante el encendido |Abrir el mando de start,
del aparato el mando |apagar y volver a encen-
de start de la antorcha|der el aparato , esperar
estaba presionado 5 seg. Antes de presio
nar el pulsador de start
de la antorcha.

53 |El mando de start
estaba presionado
durante el apagado
delosled GyL

Abrir el mando de start,
apagar y volver a
encender el aparato ,
esperar 5 seg. Antes de

presionar el pulsador de
start de la antorcha

54 | Corto circuito entre
electrodo tobera

Sustituyan electrodo y
tobera

55 | Electrodo gastado Sustituyan electrodo y

tobera

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

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



MANUAL DE INSTRUGOES PARA APARELHO DE CORTE A PLASMA

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

ESTE APARELHO DEVE SER UTILIZADO EXCLUSIVAMEN-
TE PARA OPERACOES DE SOLDADURA.

1 PRECAUCOES DE SEGURANCA

A SOLDADURA E O CISALHAMENTO A ARCO PODEM
SER NOCIVOS AS PESSOAS, portanto, o utilizador deve
conhecer as precaucdes contra os riscos, a seguir listados,
derivantes das operagdes de soldadura. Caso forem
necessarias outras informacdes mais pormenorizadas, con-
sultar o manual cod 3.300.758

CHOQUE ELECTRICO - Perigo de Morte.

- A Maquina de Soldar deve ser instalada e ligada a
A terra, de acordo com as normas vigentes.

- Nao se deve tocar as partes eléctricas sob tensédo
ou os eléctrodos com a pele do corpo, com luvas ou com
indumentos molhados.

- O utilizador deve se isolar da terra e da pega que devera
ser soldada.

- O utilizador deve se certificar que a sua posicédo de trabal-
ho seja segura.

FUMACA E GAS - Podem ser prejudiciais a saude.
- Manter a cabeca fora da fumaca.
- Trabalhar na presenca de uma ventilacdo adequa-
da e utilizar os aspiradores na zona do arco para evi-
tar a presenca de gas na zona de trabalho.

RAIOS DO ARCO - Podem ferir os olhos e queimar a pele.
Proteger os olhos com mascaras de soldadura

A montadas com lentes filtrantes e o corpo com indu-

mentos apropriados.

- Proteger as outras pessoas com amparos ou cortinas.

>

RISCO DE INCENDIO E QUEIMADURAS
As cintilas (borrifos) podem causar incéndios e
A que|mar a pele; certificar-se, portanto, se ndo ha
materiais inflamaveis aos redores e utilizar indumen-
tos de proteccéo idéneos.

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

PACE-MAKER

- Os campos magnéticos derivantes de correntes elevadas
podem incidir no funcionamento de pace-maker. Os porta-
dores de aparelhagens electrénicas vitais (pace-maker)
devem consultar um médico antes de se aproximar das
operacgdes de soldadura a arco, cisalhamento, descosedura
ou soldagem por pontos.

EXPLOSOES
- N&o soldar nas proximidades de recipientes a pressao

ou na presenca de pds, gases ou vapores explosivos.

—=\ Manejar com cuidado as bombas e os reguladores de
presséo utilizados nas operacdes de soldadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

Este aparelho foi construido conforme as indicagbes conti-
das na norma EN50199 e deve ser usado somente para
fins profissionais em ambiente industrial. De facto,
podem verificar-se algumas dificuldades de compatibili-
dade electromagnética num ambiente diferente daquele
industrial.

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

2 INSTALACAO
2.1 MONTAGEM DA TOCHA (Fig. 1)

Este gerador é idéneo somente para tochas CEBORA
e é fornecido com o modelo CP90 (IT-DE Pat. Pend.).
Esta tocha foi fabricada de acordo com as pres-
cricoes relativas a seguranca, estabelecidas na
norma EN50192. Esta norma determina que o bico,
colocado verticalmente no plano horizontal, sendo
parte em tensao, nao pode ser tocado durante a
prova convencional. As suas caracteristicas encon-
tram-se indicadas na mesma norma. Para respeitar
esta prescricéo, ficou proibida a utilizacado dos produ-
tos especificos usados anteriormente, pois nao teria
sido assim possivel evitar o contacto com o dedo
durante a prova, na utilizacao de eléctrodos e de
bicos longos. Portanto, foi elaborado um bocal, com
tubo de proteccdo, que impede qualquer contacto
acidental com partes em tensao e que permite a utili-
zacao de um novo bico longo, com o qual é possivel
efectuar cortes em angulos ou reentrancias. Para evi-
tar riscos derivantes da utilizacdo dos produtos
especificos usados anteriormente, este bocal foi rea-
lizado com filete esquerdo e, portanto, aparafusa-se
no sentido anti-horario.

Apos ter enfiado o acoplamento da tocha na protecgéo
R, introduzi-lo no acoplamento P, aparafusando a virola
até o fim, para evitar perdas de ar que poderiam danificar
ou prejudicar o bom funcionamento da tocha.

N&o achatar o pino porta-corrente e ndo dobrar os pinos
de encaixe do acoplamento da tocha. Uma eventual
achatadura do pino podera impedir que 0 mesmo se
separe do corpo, enquanto que um pino de encaixe
dobrado n&o garante a perfeita conexdo no acoplamento
fixo P, impedindo o funcionamento do aparelho.

Fixar, com os parafusos, a proteccdo R no painel.

2.2 DESCRIGAO DOS DISPOSITIVOS DO APARELHO

A) Cabo de alimentacao

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

D) Lampada aviso de corrente

E) Manipulo regulagéo pressao

F) Mandémetro

Q) Sinalizador termdstato

H) Alicate de massa

l) Deposito de recolha da condensacéo

L) Sinalizador pressao ar insuficiente

M) Manipulo de regulacdo da corrente de corte
N) Sinalizador indicacao eléctrodo exaurido;
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(somente para o Art. 356).

0) Sinalizador, que se ilumina quando néo se deve
cortar com o bico em contacto com a parte;
(somente para o Art. 356).

P) Acoplamento para tocha.

Q) Display / Ecran corrente de corte (somente para
o Art. 356).

R) Proteccdo de seguranca.

S) Sinalizador de bloqueio; ilumina-se em con

dicbes de perigo.
2.3 DISPOSITIVOS DE SEGURANCA

Este aparelho estd munido dos seguintes dispositivos de

segurancga:

Térmica:

1) Para evitar sobrecargas durante o acendimento

do arco piloto e durante o corte. E evidenciado pelo

acendimento continuo do sinalizador G (veja fig.1).

2) Para evitar o funcionamento com temperatura ambien-

te abaixo de -20°C. E evidenciado pelo acendimento

intermitente do sinalizador G (veja fig.1).

Pneumética:

=ec]Colocada na alimentacdo da tocha para evitar que a

=|pressdo de ar seja insuficiente. E evidenciado pelo

acendimento do sinalizador L (veja fig.1).

Se o sinalizador L acender de modo intermitente, signifi-

ca que a pressdo desceu momentaneamente para baixo

de 3,2 = 3,5 bars.

Eléctrica:

1) Colocada no corpo da tocha, para evitar tensdes peri-

gosas na tocha quando forem substituidos o bico, o difu-

sor, o eléctrodo ou o bocal;

ﬂ 2) Bloqueia o aparelho quando o eléctrodo alcanca
um estado de desgaste tal, sendo necesséaria a

substituicdo do mesmo. Esta segunda funcao € eviden-

ciada pelo acendimento do sinalizador N (fig.1). Se este

dispositivo intervir, desligar o aparelho antes de substituir

o eléctrodo e o bico. (Somente para o Art. 356).

¢ Nao eliminar ou provocar curto-circuito nos disposi-
tivos de seguranca .

¢ Utilizar somente pecas sobressalentes originais.

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

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

2.4 ESPECIFICACOES SOBRE OS DADOS TECNI
cos
EN 60974.1 O aparelho foi fabricado de acordo com
EN 50199-92  as normas Europeias.
N°. NuUmero de matricula.
Citar estes dados sempre que fizer qual-
. . quer pedido em relagcéo ao aparelho.
Converor estatico de frequéncia trifasi-
ca trasformador-rectificador.
Y Caracteristica descendente.
—= Adequado para o corte ao plasma.
TORCH TYPE...... Tipo de tocha que pode ser utilizada
...................... com este aparelho.
Uy PEAK....... Tens&o a vacuo secundaria. Valor de

pico.

Factor de servico percentual.

O factor de servico exprime a percenta-
gem de 10 minutos em que o aparelho
pode trabalhar numa determinada cor-
rente |, e tensdo U,, sem causar
sobreaquecimentos.

Corrente de corte.

Tens&o secundaria com corrente de
corte I,.

liada no art. 354, para cortes com o bico



em contacto com a parte e no art. 356
para cortes com o bico distante 3 mm
da parte.
Se esta distancia aumenta, a tensao
de corte também aumenta e o factor
de servico X% pode diminuir.
ui. Tensdo nominal de alimentacéo
3~ 50/60Hz Alimentacéo trifasica 50 ou entdo 60 Hz
1. Corrente absorvida na correspondente
corrente 12 e tensdo U2 de corte.
Grau de proteccao da carcaca.
Grau 3 como segundo algarismo signifi-
ca que este aparelho é idéneo para tra-
balhar no exterior, debaixo de chuva.
E‘. Idéneo para trabalhar em ambiente com
risco acrescentado.
OBS.: O aparelho foi projectado para trabalhar também
em ambientes com grau de poluicao 3. (Veja IEC 664).

1P23.

2.5 FUNCIONAMENTO

A instalacao do aparelho deve ser feita por pessoal
qualificado. Todas as ligac6es devem ser feitas con-
forme as normas vigentes e no pleno respeito das leis
sobre acidentes no trabalho (veja CEl 26-10 CENELEC
HD427).

Ligar a alimentagdo de ar no acoplamento B.

Caso a alimentacao de ar derive de um redutor de presséo,
de um compressor ou de um sistema centralizado, o redu-
tor devera ser regulado numa presséo de saida ndo supe-
rior a 8 bars (0,8 MPa). Se a alimentacio 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 capacidade do redutor que,
portanto, poderia explodir!

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

A capacidade do interruptor magnetotérmico e dos fusi-
veis em série no interruptor deve ser igual a corrente I4
absorvida pelo aparelho.

A corrente |y absorvida é deduzida através da leitura dos
dados técnicos indicados no aparelho, em corres-
pondéncia da tensdo de alimentacéo U, a disposigao.
Eventuais extensdes devem ser de seccdo adequada a
corrente |l absorvida.

3 UTILIZACAO

Antes de usar o aparelho ler cuidadosamente as nor-
mas CEIl 26/9 - CENELEC HD 407 e CEIl 26.11 - CENE-
LEC HD 433. Além disso, verificar a integridade do
isolamento dos cabos.
Certificar-se que o botao de start (inicio) ndo esteja carre-
gado.

Ligar o aparelho mediante o interruptor C. Esta operacéo
sera evidenciada pelo acendimento da Id&mpada de aviso D.
Ao carregar, por um instante, no botdo da tocha, coman-

da-se a abertura do fluxo de ar comprimido.

Nesta condic&o, regular a presséo indicada no manéme-
tro F, a 4,7 bars (0.47 MPA), agindo no manipulo E do
redutor. Bloquear, entéo, tal manipulo, carregando-o para
baixo.

Ligar o alicate de massa na peca a cortar.

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

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

Escolher, mediante o manipulo M, a corrente de corte.
Usar o bico o1 de até 50 A, o bicoo 1,2de 45a70 A
e o bico 21,3 de 70 a 90 A.

ATENGCAO!

e Com correntes superiores a 45/50 A o bico nao deve
tocar a parte que sera cortada, é necessario, portan-
to, utilizar o distanciador de duas pontas Art. 1404.

¢ O bico @ 1.3 mm pode ser utilizado, em substituicao do
1.2 mm, mesmo para correntes inferiores a 70 A, porém, neste
caso, a qualidade do corte sera levemente inferior.

OBS.: A qualidade do corte é consideravelmente superior
se 0 bico for mantido distante 3 mm da parte. Por razdes
praticas, as vezes, prefere-se cortar com o bico em con-
tacto.

Esta técnica operativa nao deve ser usada com corren-
tes superiores a aprox. 45/50 A, porque causa uma
rapida (por vezes instantanea) destruicao do orificio do
bico, provocando um corte de péssima qualidade.

O acendimento da lampada de aviso vermelha (O)
indica que o corte DEVE ser feito utilizando o distan-
ciador (art. 1404).

Certificar-se que o alicate de massa e a peca tenham
bom contacto eléctrico, especialmente com chapas
revestidas, oxidadas ou com revestimentos isolantes.
Nao ligar o alicate de massa a parte de material que
devera ser retirado.

Carregar no botédo da tocha para acender o arco piloto.
Se apos 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.

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

Uma vez completado o corte e apods ter libertado o
botao, o ar continua a sair da tocha durante cerca de 100
segundos, para permitir oarrefecimento da tocha.
Recomenda-se nao desligar o aparelho antes do final
deste prazo.

Caso seja necessario efectuar furos ou iniciar o corte do
centro da peca, colocar a tocha na posicéo inclinada e
lentamente endireita-la, de modo que o metal fundido
nao seja borrifado no bico (veja fig.2). Esta operacéo
deve ser efectuada quando sado furadas pecas com
espessura de mais de 3 mm.



Quando utilizar o aparelho no modo automatico, (veja fig.
3) manter o bico distante 6/7 mm da peca e, depois de
ter efectuado o furo, aproxima-lo a uma distancia de
aprox. 3/4 mm. Nao furar espessuras maiores que a
metade da espessura maxima consentida pela corrente
estabelecida. Para espessuras maiores é necessario per-
furar o material antes do corte.

Caso seja necessario efectuar cortes circulares, aconsel-
ha-se utilizar o compasso que pode ser fornecido sob
encomenda. E importante lembrar que se o compasso for
utilizado, podera ser necessario empregar a técnica de
inicio supracitada (fig.2).

Nao deixar o arco piloto aceso inutilmente para nao
aumentar o consumo do eléctrodo, do difusor e do bico.
Uma vez terminado o trabalho, desligar a maquina.

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 inclinag&o, 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 os diagramas relati-
vos a velocidade de corte, fig. 4)

e Alicate de massa que néo esta perfeitamente em con-

tacto eléctrico com a peca.

¢ Bico e eléctrodo consumidos.

e Corrente de corte muito baixa.

OBS.: Quando o arco ndo afunda, as escérias 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

® pressdo de ar muito alta

¢ tensdo de alimentacdo muito baixa

4.3 CORTE INCLINADO

Caso o corte se apresente inclinado, desligar o aparelho
e substituir o bico.

Quando a corrente de corte supera 45 A, evitar que o
bico entre em contacto eléctrico com a peca a cortar
(mesmo através de escorias de metal fundido); esta con-
dicdo provoca uma rapida, e por vezes instantanea, des-
truicado do orificio do bico, provocando um corte de pés-
sima qualidade.

4.4 EXCESSIVO DESGASTE DAS PARTES DE CONSU-
MO

As causas deste problema podem ser:

a) pressdo de ar muito baixa em relagdo aquela reco-
mendada.

b) excessivas queimaduras na parte terminal do bocal.

5 RECOMENDAGOES PRATICAS

¢ Se 0 ar do sistema contém humidade e 6leo em quan-
tidade consideravel, recomenda-se utilizar um filtro seca-
dor para evitar a excessiva oxidagéo e desgaste das par-
tes de consumo, prejuizos e danos na tocha e, finalmen-
te, para evitar que a velocidade e a qualidade do corte
figuem reduzidas.

¢ As impurezas presentes no ar favorecem a oxidacao do
eléctrodo e do bico e podem dificultar o acendimento do
arco piloto. Se esta condicao se verificar, limpar a parte

inc. inc.
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terminal do eléctrodo e o interior do bico com papel abra-
sivo fino.

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

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

6 MANUTENCAO

Retirar a alimentacdo sempre que qualquer operacao
tiver de ser feita no aparelho por pessoal qualificado.

6.1 MANUTENGAO GERADOR

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

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

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

6.1.1 Diagnéstico ( somente para o art. 356)

O display / écran Q indica a corrente seleccionada com o
manipulo M ou entéo, caso seja diagnosticado um erro,
visualiza, intermitentemente, um numero composto por
dois algarismos. A correspondéncia entre o numero
visualizado, o evento encontrado e a correcta ac¢do que
devera ser efectuada estd indicada na tabela seguinte.

COD. | ERRO ROLUCAO

0+49 | Bloqueio do hardware [Contactar a assisténcia

50 Proteccéo tocha R néo (Inserir a proteccéo (veja
inserida 1.1)

51 Tocha ndo idénea para |Controlar o tipo de tocha
este aparelho

52 Durante o acendimento|Abrir o comando de

do aparelho o comandqgstart, apagar e acender
de start da tocha novamente o aparelho,
encontrava-se carrega-|esperar 5 seg. antes de
do carregar no botéo de
start da tocha.

53 O comando de start  |Abrir o comando de
encontrava-se start, apagar carregado
durante o apagamento |e acender novamente o
dos Sinalizadores G aparelho e esperar 5

elL. seg. antes de carregar
no botao de start da
tocha.
54 Curto circuito entre o [Substituir eléctrodo e
eléctrodo e o bico bico
55 Eléctrodo exaurido Substituir eléctrodo e
bico

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

Apos ter efectuado uma reparagéo, lembrar de colocar
os cabos novamente em ordem, de modo que haja um
isolamento seguro entre o lado primario e o lado
secundario da maquina, em particular certificar-se que a
cobertura 65 (veja desenho) esteja montada. Evitar que
os fios possam entrar em contacto com partes em movi-
mento ou partes que se aquecem durante o funciona-
mento. Remontar todas as faixas, como se encontravam
originalmente, de modo a evitar que aconte¢ca uma
ligacéo entre o primario e o secundario, no caso em que,
acidentalmente, um condutor se romper ou se desligar.
Remontar também os parafusos com arruelas dentadas,
como se encontravam originalmente.



KAYTTOOPAS PLASMALEIKKAUSKONEELLE

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

1 TURVAOHJEET

KAARIHITSAUS TAI -LEIKKUU VOIVAT AIHEUTTAA VAARA-
TILANTEITA LAITTEEN KAYTTAJALLE TAI SEN YMPARILLA
TYOSKENTELEVILLE HENKILOILLE. Tutustu tdmén vuoksi
seuraavassa esittelemiimme hitsaukseen liittyviin vaaratilan-
teisiin. Mikali kaipaat lisatietoja, kysy kéyttdopasta koodi
3.300.758

SAHKOISKU - Voi tappaa.

- Asenna ja maadoita hitsauslaite voimassa olevien
A normien mukaisesti.

- Ala koske jannitteen alaisina oleviin osiin tai elek-
trodeihin paljain kasin tai silloin, kun kayttamasi k&sineet tai
vaatteet ovat marat.

- Erista itsesi maasta ja &la koske hitsattavaan kappaleese-
en.
- Varmista, ettd tydskentelyasentosi on turvallinen.

SAVUT JA KAASUT - Voivat vaarantaa terveyden.

- Al4 hengité syntyvia savuja.
- Tybskentele ainoastaan silloin, kun tyétilan tuuletus
on riittéva ja kayta sellaisia imulaitteita kaaren alue-
ella jotka poistavat kaasut tydskentelyalueelta.

KAAREN SADE - Voi aiheuttaa silmavaurioita tai polttaa ihon.
- Suojaa silméasi suodattavilla linsseilld varustetulla

hitsausnaamarilla ja vartalosi tarkoitukseen sopivilla
suojavaatteilla.

- Suojaa hitsauslaitteen ymparilla tydskentelevét henkilét tar-
koituksenmukaisilla seindmill4 tai verhoilla.

TULIPALON JA PALOVAMMOJEN VAARA
- Kipinat (roiskeet) voivat aiheuttaa tulipaloja tai polt-
taa ihon. Varmista tdman vuoksi, ettei hitsausalueen
ympérilld ole helposti syttyvid materiaaleja ja suojau-
du tarkoitukseen sopivilla turvavarusteilla.

MELU
Laite ei tuota itse yli 80 dB meluarvoja. Plasmaleik-
kuu- tai hitsaustoimenpiteiden yhteydessa voi kui-
tenkin syntya tatakin korkeampia meluarvoja. Laitte-

en kayttajan on suojauduttava melua vastaan lain maaritta-
mid turvavarusteita kayttamalla.

SYDAMEN TAHDISTAJA

- Korkean syéttdvirran tuottamat magneettikentat voivat vai-
kuttaa syddmen tahdistajan toimintaan. Tallaisia elektronisia
laitteita (kuten syddmen tahdistaja) kayttavien henkildiden on
k&annyttava laakarin puoleen ennen kaarihitsauksen, leik-
kuun, kaasuhoylayksen tai pistehitsauksen suorituspaikko-
jen lahelle menemista.

RAJAHDYKSET
- Ald hitsaa paineistettujen séilididen tai rajahdysalt-

tiiden jauheiden, kaasujen tai hoyryjen laheisyy-

dessa. - Kasittele hitsaustoimenpiteiden aikana kay-
tettyja kaasupulloja seké paineen saitimid varovasti.
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SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS

Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssé normissa EN50199
annettujen maaraysten mukaisesti ja sitd saa kayttaa
ainoastaan ammattikayttoon teollisissa tiloissa. Laitteen
sdhkdmagneettista yhteensopivuutta ei voida taata,
mikali sitd kaytetaan teollisista tiloista poikkeavissa
ymparistoissa.

PYYDA AMMATTIHENKILOIDEN APUA, MIKALI LAITTEEN
TOIMINNASSA ILMENEE HAIRIOITA.

2. ASENNUS

2.1 POLTTIMEN KYTKEMINEN ( kuva 1)
Téahan virtaldhteeseen voidaan liittda ainoastaan
CEBORAN alkuperidinen CP90 poltin (IT-DE paten-
tti vireilla).
Taman polttimen valmistuksessa on taysin huomioitu
standardin EN50192 sisaltamat turvallisuuteen liit-
tyvat
vaatimukset. Standardi edellyttaa, etta kohtisuoraan
vaakatasossa olevaa tasopintaa vasten olevan poltti-
men sisélld olevaan suuttimeen ei voida koskettaa
testi koettimella, tama ehto on standardin sisdltama
erityisvaatimus. Tasta vaatimuksesta johtuen on pol-
tin rakennettu siten ettei aikaisemmin valmistettuja
kulutusosia voida enda kayttaa. Testikoettimen ja
suuttimen kontaktin estdminen kaytettdessa pitkaa
suutinta ja elektrodia ei ole ollut aikaisemmin mah-
dollista. Kaasukupu on sen vuoksi muotoiltu
uudestaan ja varustettu suojaholkilla jolla voidaan
estaa tapaturmariskin aiheuttavat suorat kontaktit
kulutusosien kanssa, lisaksi se mahdollistaa pitkien
suuttimien kaytén joilla voidaan suorittaa leikkauksia
ahtaissa kulmissa. Vaaratilanteiden vélttamiseksi
sekd vanhemman mallisten kulutusosien kayton esta-
miseksi on kaasukupu muotoiltu uudestaan ja
varustettu vasenkatisilla kierteillda minkd vuoksi se on
kiristettava vastapaivaan.
Pujota poltin suojan R lapi ja kytke se liittimeen P, kirista
rengasmutteri niin kiredlle, ettei ilmavuotoja esiinny, ilma-
vuodot voivat aiheuttaa hairiditd taikka vahingoittaa pol-
tinta,.

Ala paina kasaan taikka taivuta poltinliittimessé
A olevia ohjausvirtatappeja. Lommoinen liitintappi

ei irtoa, kun taas taipunut liitintappi ei mahdollista
kunnollista liitosta liittimen P kanssa mikd puolestaan
estdd koneen kunnollisen toiminnan. Kiinnitd lopuksi
suoja R ruuveilla koneeseen.

2.2 KONEEN YLEISKUVAUS

LiitAntékaapeli

Paineilmaliitantd R 1/4

Virtakytkin

Virtapdalld merkkivalo

Paineensaadin

Painemittari

Termostaatin merkkivalo

Maadoituskaapelin liitin

Vedenpoistoventtiili

Paineilman merkkivalo ( liilan alhainen paine )
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M) Leikausvirran s&ato
N) Kuluneen elektrodin merkkivalo( vain Art. 356 )
0O) Merkkivalo palaa, kun kosketusleikkaus ei ole sallittua
ain Art. 356)

Polttimen liitin

Leikkausvirran naytté ( vain Art. 356 )

Liittimen suojus

Keskeytyssuojan merkkivalo

(v
P)
Q)
R)
S)

2.3 SUOJALAITTEET

Tama kone on varustettu seuraavilla suojalaitteilla.
Ylikuormitussuoja:
1 .) Estéda koneen ylikuormittumisen pilottivalokaaren
sytytyksen tai leikkauksen aikana.

Toiminta ilmaistaan merkkivalolla G joka palaa jatku-
vasti ( kts. kuva 1).
2) Estaa koneen kaytdn alle -20 C lampétilassa. Toiminta
ilmaistaan merkkivalolla G joka vilkkuu ( kts. kuva 1).
Pneumaattinen suoja:
Se&|Tunnistin on sijoitettu  polttimen paineilmaliitdnnan
=V=|l4helle, estéd&a koneen toiminnan jos iiman paine on
liian alhainen.
Merkkivalo L ( kuva 1) palaa kun ilmanpaine on liian alhai-
nen ja vilkkuu kun ilmanpaine laskee hetkellisesti alle 3.2-
3.5 bar:in.
Sahkdinen suoja:
1.) Sijaitsee poltinpaassa, estda polttimen osien tulemas-
ta jannitteellisiksi ja vaarallisiksi kun polttimen kulutuso-
sia kuten suutinta, eristettd, elektrodia tai kaasukupua
vaihdetaan.

ﬂh 2.) Kuluneen elektrodin suoja pysayttda koneen, kun
elektrodi on kulunut niin, etta

se on vaihdettava, téllin merkkivalo N ( kuva 1) palaa.
(vain Art. 356 )

Kytke aina kone pois p&élta ennen kulutusosien vaihta-
mista.
« Al koskaan poista tai oikosulje suojauslaitteita.

e Kaytéa aina alkuperéisia kulutusosia.
¢ Vaihda aina rikkoutuneet polttimon osat alkuperai-

siin osiin

e Ald kaytid konetta ilman suojapelteji. Tama aiheut-
taa vaaraa koneen kayttajille ja kaikille sen lahella
oleville seka estaa koneen tehokkaan jaahdytykseen.

2.4 KONEKILVEN MERKKIEN SELITYS

EN60974.1
EN 50199-92

—_l

TORCH TYPE.....
Uo PEAK..
Xeorooveorerreneee
Deveeereeeeeees
U
U
3 ~ 50/60 Hz

Téama kone on valmistettu Eurooppalai-
sen standardin mukaisesti.
Sarjanumero. limoita aina tata konetta
koskevissa asioissa.

3 -vaihe staattinen taajuusmuuttaja -
muuntaja -tasasuuntaaja

Tasavirta virtaldhde

Kone soveltuu plasmaleikkaukseen.
Tassd koneessa kaytettdvien polttimien
tyypit

Toisio tyhjakayntijannite.

Kéyttdsuhde prosentteina.llmoittaa pro-
senttia 10 minuutissa, jonka kone toimii
annetulla virralla 1, ja jannitteelld U1
ylikuumenematta

Leikkausvirta

Toisiojannite |, leikkausvirralla. Art.
354:ssa mitataan toisiojannite suuttimen
ollessa kosketuksessa leikattavaan
tybkappaleeseen ja Art.: 356:ssd suutti-
men ollessa 3 mm:n etaisyydelld
leikattavasta tybkappaleesta. Mikali
etdisyys kasvaa, nousee leikkausjan-
niteja kdyttosuhde X% laskee.
Liitdntdjannite

3- vaihe liitdntd 50 - tai 60 Hz
Ottoteho |, mukaisella leikkausvirralla ja
U, toisiojannitteella



IP23 ............ Suojausluokka, luokka 3, toinen numero
tarkoittaa, ettd tdma laite soveltuu kay-
tettévaksi ulkona sateessa tydskentelyyn.

@ Soveltuu kaytettavaksi vaarallisessa

ymparistdssa.
Huom Laite on suunniteltu saasteluokan 3 mukaisilla
alueilla tyéskentelyyn. ( katso IEC 664)

2.5 KAYTTOONOTTO

Ammattitaitoisen henkilén tulee suorittaa koneen
kdyttékuntoon asentaminen ja kaikessa tulee noudat-
taa voimassa olevia turvallisuusmaarayksia ja stan-
dardeja ( katso CEl 26-10 ja CENELEC HD427)

Kytke paineilma liittimeen B ja varmista liitoksen tiiviys.
Mikéli paineilma tuotetaan kompressorilla taikka otetaan
paineilmaverkostosta tulee verkoston ilmanpaine saataa
kork. 8 bar ( 0,8 Mpa). Mikali paineilma otetaan paineil-
mapullosta kdyta paineensaadinta.

Alid koskaan kytke paineilmapulloa suoraan koneen
paineensaatimeen, koska paine ylittda koneessa ole-
van paineensaiatimen kestavyyden, aiheuttaen
rajahtamisen!

Liitdntakaapelin A kytkentd: Keltavihred maadoitusjohto
tulee kytkea koneen maadoitusliittimeen ja virtajohdot vir-
taliittimiin. LiitAntakaapelin  turvakytkin tulee sijoittaa
mahdollisimman [dhelle koneen

kayttopaikkaa niin, etta virran sy6ttd koneelle voidaan tar-
vittaessa katkaista mahdollisimman nopeasti.
LiitAntdjohdon, turvakytkimen ja sulakkeiden tulee olla
mitoitettuja ottotehon I, mukaisille virroille.

Ottotehon mukainen virta-arvo 1y on ilmaistu konekil-
vessa, varmista, ettéd verkkojannite U; on koneen kilven
mukainen.

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

3. KAYTTO

Ennen koneen kayttéa lue huolellisesti ohjeet CEI
26/9 - CENELEC HD 407 JA CEIl 26.11-CENELEC HD
433 ja tarkista, ettda koneen kaapeleiden eristeet ovat
kunnossa.

Varmista, ettei polttimen kytkin ole painettuna.

Kytke koneeseen virta paalle kytkimella C, talléin merk-
kivalo D palaa ilmaisten, ettd kone on p&alla. Paina pol-
tinkytkint& lyhyesti niin, ettd polttimesta alkaa virrata pai-
neilmaa. S&ada painemittari F nupilla E niin, ettd se
nayttdd 4,7 bar ( 0,47 MPa) painetta, lukitse oikea arvo
painamalla nuppi pohjaan.

Kytke maakaapelin maadoituspuristin
tybkappaleeseen.

Jos tybkappale on suojamaadoitettu, on liitdnn&n oltava
mahdollisimman suora ja maadoituksessa on kaytettava
poikkileikkaukseltaan saman kokoista johdinta kuin mit&
on kaytetty maakaapelissa, liséksi

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

Kaikki mahdolliset vuotovirrat tulee ennalta ehkaista.
S&ada leikkausvirta sopivaksi nupilla M.

Kayta 1.0 mm suutinta 50 A leikkausvirtaan saakka ja
1,2 mm suutinta 45- 70 A, seka 1,3 mm suutinta 70
- 90 A leikkausvirralla

leikattavaan

VAROITUS!

e Kosketusleikkauksessa ei leikkausvirta saa
koskaan ylittaa 45/50 A. Kayta aina 2-piste leikkau-
stukea Art. 1404 kun em. leikkausvirta-arvot ylittyvat.
¢ 1,3 mm suutinta voidaan kdyttaa 1,2 mm suuttimen ase-
masta myos pienemmalld kuin 70 A leikkausvirralla mika-
li laadultaan hieman huonompi leikkausjalki on hyvak-
syttavissa

HUOM: Leikkausjélki on parhaimmillaan, kun suuttimen ja
leikattavan kappaleen vélinen etdisyys on 3 mm. Kéytan-
nén syista ja miellyttavéan leikkaustekniikan saavuttami-
seksi, voi suutin olla ajoittain kosketuksessa leikattavaan
kappaleeseen.

Tata tekniikkaa ei saa kayttaa mikali leikkausvirta on
suurempi kuin 45/50 A , muuten leikkaussuuttimen
reika vaurioituu nopeasti, mista seuraa, etta leikkau-
sjalki on huonolaatuinen. Merkkivalo O ilmaisee, ettei
kosketusleikkausta voida suorittaa, vaan on kay-
tettdva leikkaustukea Art. 1404.

Varmista, ettd maadoituspuristimella on hyva sahkoinen
kontakti leikattavaan tyokappaleeseen, erityisesti
leikattaessa maalattuja, ruosteisia tai pinnoitettuja metal-
lilevyja.

Ala kiinnitd maadoituspuristinta tydkappaleen poisleikkat-
tavaan ja irtoavaan kohtaan.

Paina poltinkytkinta niin, etté pilottivirta syttyy, mikali leik-
kausta ei aloiteta 2 sekunnin kuluessa, niin pilottivirta
sammuu; talldin poltinkytkintd on painettava uudelleen
jotta pilottivirta syttyisi.

Pida poltin pystyasennossa leikattaessa. Lopetettuasi
leikkauksen vapauta poltinkytkin niin valokaari sammuu,
mutta paineilman puhallus jatkuu vield noin 100 sekun-
nin ajan jaahdyttaen poltinta.

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

Mikali tybkappaleeseen on tehtéva reikid tai leikkaus alo-
itettava tydkappaleen keskelta, pida poltin aluksi vinossa
asennossa ja oikaise se hitaasti kun leikkaussuihku on
lapaissyt tydkappaleen, estddksesi sulan metallin roisku-
misen suuttimeen ( katso kuva 2 ). Nain tulee aina mene-

-
kuva 3
Start Stop
m 4-5
. J

tella kun leikattavan levyn paksuus on yli 3 mm.

Koneleikkauksessa ( katso kuva 3) on aloituksessa pol-
tinpaan oltava 6-7 mm etéisyydella leikattavasta tydkap-
paleesta. Kun leikkaussuihku on lapaissyt leikattavan
kappaleen on poltinpda vietdva 3-4 mm etéisyydelle lei-
kattavan kappaleen pinnasta. Al4 leikkaa reikia tydkappa-
leisiin joiden ainevahvuus on paksumpi kuin puolet sda-
detyn leikkausvirran edellyttdmastad maksimi ainevahvuu-



desta. Leikattaessa tatd paksumpia materiaaleja on aina
kaytettava esiporattua reikaa.

Ympyrén leikkauksessa on suositeltavaa kayttaa tata tar-
koitusta varten saatavissa olevaa harppisarjaa. Harppi-
sarjaa kaytettdessd on myods huomioitava edelld kuvatut
leikkauksen aloitustekniikat ( kuva 2).

Ala polta pilottivalokaarta tarpeettomasti, valttaaksesi
turhan ennenaikaisen elektrodin, eristeen tai suuttimen
kulumisen.

Kytke aina virta pois koneesta kun lopetat tyot.

4 LEIKKAUSVIRHEET
4.1 PUUTTEELLINEN TUNKEUMA

Virhe voi johtua seuraavista seikoista:

e Liian suuri nopeus. Varmista aina, etta valokaari leikkaa
kunnolla kappaleen |api eikd se ole milloinkaan 10 - 15
astetta enempaa vinossa leikkaussuuntaan ndhden. Nain
estetdan suuttimen ennenaikainen ja epanormaali kulumi-
nen ja kaasukuvun palaminen

¢ Ainevahvuus liian suuri leikkausnopeuteen ndhden ( tar-
kista leikkausnopeus taulukosta, kuva 4 ).

e Maadoituspuristimen ja tytkappaleen valillda huono
sahkonjohtavuus.

e Suutin ja elektrodi kuluneet

¢ | eikkausvirta on liian alhainen

HUOM. ! Mikali valokaari ei tunkeudu lapi leikattavan kap-
paleen, voi suutin vahingoittua metallisulasta tulevista
roiskeista.

4.2 VALOKAARI SAMMUU

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

e liian korkea ilmanpaine

e liian alhainen liitdntdjénnite

4.3 LEIKKAUS VINOSSA
Mikali leikkaus on vinossa, kytke kone pois paélta ja vai-

hda suutin
Leikkausvirran ollessa yli 45 A estd suuttimen sahkoinen

kontakti tydkappaleeseen ( myds metalli-hiukkasiin / leik-
kausroiskeisiin), vélttddksesi suuttimen reidn nopean
kulumisen ja huonolaatuisen leikkausjaljen.

4.4 KULUTUSOSIEN NOPEA KULUMINEN

Virhe voi johtua seuraavista seikoista:
e Liian alhainen ilmanpaine
e Kaasukupu palanut

5 KAYTANNON VIHJEITA

Jos paineilma siséltdd huomattavassa maérin epapuh-
tauksia ja 6ljya on suositeltavaa, ettd paineilma
kuivataan ja suodatetaan. T&lla toimenpiteelld voidaan
estaa kulutusosien turhat hapettumiset seka& niiden enne-
naikainen kuluminen, minka lisdksi paineilman puhdistuk-
sella voidaan vaikuttaa leikkauksen laatuun ja polttimen
kestavyyteen.

Epapuhtaudet paineilmassa kiihdyttda suuttimen ja elek-
trodin hapettumista ja heikentdd pilotti-valokaaren sytty-
mistéd. Tarvittaessa voi suuttimen sisdpinnan ja elektrodin
paan puhdistaa hapettumista hienolla hiekkapaperilla.

¢ Kun vaihdat kulutusosia varmista aina, ettd uudet suut-
timet ja elektrodit ovat puhtaita ja rasvattomia.

e Kayta aina alkuperéisid kulutusosia, néin valtat parhai-
ten polttimen vahingoittumisen.

6 KUNNOSSAPITO

Koneelle tuleva virransyo6ttdé on aina katkaistava irrot-
tamalla liitantapistoke, ennen kuin sille tehdaan
mitdan huolto- tai korjaustoimenpiteitd. Huolto- ja
korjaustyén saa suorittaa vain taysin ammattitaitoi-
nen ja pateva henkilo.

6.1 VIRTALAHTEEN KUNNOSSAPITO

Ennen koneen sisdisid huolto- ja korjaust6itd varmista,
etta virtakytkin C on 0-asennossa ja pistoke on irrotet-
tu verkkoliitdnndasta ennen koneen avaamista.

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

Koneen sisapuoli on syytd puhdistaa m&aravélein metal-
lipdlysta, puhaltamalla paineilmalla.

6.1.1 VIANETSINTA ( Vain Art. 356 )

Numerondyttd Q ilmaisee virran joka on saédetty nupilla
M. Mikali numerondytdssa vilkkuu 2-numeroinen luku on
laitteessa vika. Vilkkuva numero ilmaisee vikakoodia alla
olevan taulukon mukaan.

KOODI|VIKA TOIMENPIDE

0-49 |Laitevika Ota yhteys koneen huoltoon

50 |Polttimensuo- |Asenna suojakupu paikalleen
jakupu R kts. 1.1

51 Poltin ei sovi |Tarkista polttimen tyyppi
tahén kone-
eseen

52 |Polttimen kytk-|Vapauta polttimen kytkin ja sam-

intd on painettu
vaikka kone ei
ole paalla

muta kone . Kéynnista kone ja
odota 5 sekuntia ennenkuin pai-
nat polttimen kytkinta.

53

Polttimen kytki-
ntd on painettu
kun merkkivalot

Vapauta polttimen kytkin ja sam-
muta kone . Kaynnista kone ja
odota 5 sekuntia ennenkuin pai-

G jaL eivat ole
olleet paalla
Oikosulku elek-
trodin ja suutt-
imen valilla
Loppuun kulu-
nut elektrodi

nat polttimen kytkinta

54 Vaihda suutin ja elektrodi

55 Vaihda suutin ja elektrodi

6.2 KORJAUKSEN JALKEISET TARKISTUKSET

Tarkista aina korjauksen jélkeen, ettd koneen johdot ovat
alkuperadisilla paikoillaan sek&, ettd koneen ensio ja toisi-
opuoli ovat eristettynd toisistaan. Varmista, etté polttimen
suojus 65 on paikallaan (katso varaosakuvasta). Varmista,
ettd johtimet eivat paidse kosketukseen liikkuvien taikka
koneen k&ytdn aikana kuumenevien osien kanssa. Asen-
na kaikki koneessa olleet nippusiteet alkuperéisille paiko-
illeen niin, ettd koneen ensid ja toisiopuoli eivat paase
kosketuksiin keskendan ja aiheuta vahinkoa.

Varmista, ettd koneen kokoonpanossa kotelon kiinnitys-
ruuvien alle tulevat hammastetut aluslaatat

ovat alkuperéisilla paikoillaan.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR SKZAREBRZANDER TIL PLASMASKARING

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

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

BUESVEJSNING OG -SKZARING KAN UDGQRE EN SUND-
HEDSRISIKO FOR SVEJSEREN OG ANDRE PERSONER.
Svejseren skal derfor informeres om risiciene, der er forbun-
det med svejsning. Risiciene er beskrevet nedenfor. Yderli-
gere oplysning kan fas ved bestiling af manualen art. nr
3.300.758

ELEKTRISK ST@D - kan forarsage dedsfald

- Installér svejseapparatet og slut det til jordingssyste-
A met i overensstemmelse med de gaeldende normer.

- Beror ikke de stromfeorende dele eller elekiroderne
med bare haender eller arbejdstgj eller handsker, som er fugtige.
- Isolér svejseren og svejseemnet fra jorden.

- Kontrollér, at arbejdsomradet ikke udger en fare.

RJG OG GASSER - kan udgere en sundhedsrisiko

- Hold ansigtet bort fra ragen.
- Udfer svejsningen p& steder med tilstreekkelig
udluftning og anvend udsugningsapparater i omra-
det omkring buen. Herved undgas tilstedeveerelse af farlig

gas i arbejdsomradet.

STRALER FRA BUEN - kan forérsage gjenskader og for-
breending af huden
- Beskyt gjnene ved hjeelp af svejseskaerme, der er
forsynede med glas med filter, og baer passende
arbejdstg;.

- Beskyt de gvrige personer i omradet ved at opstille pas-
sende afskaermninger eller forhaeng.

RISIKO FOR BRAND ELLER FORBRANDINGER
- Gnisterne (svejsesproit) kan resultere i brand eller
forbraendinger af huden. Kontrollér derfor, at der ikke
er anbragt brandfarlige materialer i svejseomrédet.
Beer passende beskyttelsesudstyr.

STAJ
Apparatets stojniveau overstiger ikke 80 dB. Plas-
masvejsningen/den almindelige svejsning kan dog
skabe stgjniveauer, der overstiger ovennavnte

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

PACE-MAKER

- De magnetiske felter, der opstar som folge af den hgje
stram, kan pavirke funktionen i en pace-maker. Personer,
som baerer pace-maker, skal derfor rette henvendelse til
laegen inden pabegyndelse af buesvejsning, skeering, flam-
mehovling eller punktsvejsning.

EKSPLOSIONER
- Svejs aldrig i naerheden af beholdere, som er under
tryk, eller i naerheden af eksplosivt stov, gas eller
== dampe. Vaer forsigtig i forbindelse med handtering af
gasflaskerne og trykregulatorerne, som anvendes i forbin-
delse med svejsning.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse med angivel-
serne i den harmoniserede norm EN50199. Apparatet ma kun
anvendes til professionel brug i industriel sammenhaeng.
Der kan vaere vanskeligheder forbundet med fastsaettelse
af den elektromagnetiske kompatibilitet, s&fremt apparatet
ikke anvendes i industriel sammenhaeng.

| TILFALDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL DER
RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PERSONALE.

2 INSTALLERING
2.1 MONTERING AF BRANDER (Fig. 1)

Denne stromkilde er kun egnet til CEBORA braendere
og leveres med modellen CP90 (IT-DE Pat. Pend.).
Braenderen er bygget i overensstemmelse med sik-
kerhedsreglerne i standarden EN50192. Denne stan-
dard kreever at dysen, nar den er er anbragt lodret pa
en vandret flade, ikke ma kunne bergres med prove-
sonden, der er beskrevet i selve standarden, fordi
selve dysen er under spzending. | overensstemmelse
med denne regel er brug af komponenter fremstillet
tidligere blevet forhindret, fordi det ikke har vist sig
muligt at undga kontakt med prevesonden under brug
af elektroder og dyser af den lange type. Af denne
arsag er der blevet udviklet en dyseholder udstyret
med beskyttelsesrar, der forhindrer utilsigtet beroring
med komponenter under spaending, og som gor det
muligt at anvende en ny dyse af den lange type med
hvilken det er muligt at udfere skaering ud for hjerner
og indskaeringer. For at kunne undga risici, afledt af
brug af tidligere komponenter, er denne dyseholder
udfert med venstregevind og skal sadledes drejes pa
mod uret.
Efter at have indsat breenderens tilslutningsfitting i
beskyttelsesanordningen R, skal man herefter indseette
den pa tilslutningsfitting'en P og stramme ringen, saledes
at man undgér eventuelle luftudslip, der vil kunne ned-
seette eller forhindre korrekt funktion af braenderen.
Undga at beskadige streamlederdornen og at bgje
A stikbenene pa breenderens tilslutningsfitting.
Beskadigelse af dornen vil forhindre afbrydelse,
og et bgjet stikben medferer at der ikke sikres korrekt ind-
seettelse i den faste tilslutningsfitting P; dette betyder at
maskinen ikke vil veere i stand til at fungere korrekt.
Fastgor beskyttelsesanordningen R til panelet ved hjaelp
af de tilherende skruer.

2.2 BESKRIVELSE AF ANORDNINGERNE PA APPA-
RATET

Vandudskiller
Lysdiode til angivelse af utilstraskkeligt lufttryk.

A) Netledning

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

D) Pilot-netlampe

E) Handtag til trykregulering

F) Trykmaler

G) Termostat-lysdiode

H) Stelklemme

)

L)
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Handtag til regulering af skeerestremmen

Lysdiode til angivelse af opbrugt elektrode; (kun
for Art. 356).

Lysdiode der lyser op, nar man ikke ma skaere

med dysen i bergring med emnet; (kun for Art.

356).

Tilslutningsfitting for braender.

Display for skeerestrom (kun for Art. 356).

Sikkerhedsbeskyttelse.

Lysdiode for blokering; lyser op i faresituationer.
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2.3 SIKKERHEDSANORDNINGER

Dette anleeg er udstyret med folgende sikkerhedsanord-

ninger:

Termisk:

1) For at undgd overbelastning under taending af

pilot-lysbuen og under skeering. Dette vises ved

konstant taending af lysdioden G (se fig.1).

2) For at undga funktion ved omgivelsestemperaturer pa

mindre end -20°C.Vises ved blinkende taending af lysdio-

den G (se fig.1).

Pneumatisk:

SeAnbragt pd breenderens lufttilslutning for at undga

utilstreekkeligt lufttryk.Vises ved teending af lysdio-

den L (se fig.1).

Hvis lysdioden L teender med blink betyder det, at trykket

i dette gjeblik er faldet ned under 3,2 - 3,5 bar.

Elektrisk:

1) Anbragt pa breenderens krop for at undga farlige

spaendinger pa breenderen, nar dysen, diffusoren, elek-

troden eller dyseholderen udskiftes;

ﬂh 2) Seetter apparatet i blokeringstilstand, nar elektro-
den har en slidtilstand der nedvendigger udskift-

ning. Denne funktion nr. 2 vises ved taending af lysdioden

N (fig.1). Hvis denne sikkerhedsanordning aktiveres, skal

man slukke apparatet inden elektroden og dysen udskif-

tes. (Kun for Art. 356).

H

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

e Udskift altid eventuelle beskadigede komponenter
pa apparatet eller braeenderen med originale reserve-
dele.

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

2.4 FORKLARING AF DE TEKNISKE DATA

EN 60974.1 Apparatet er fremstillet i overensstemmel
EN 50199-92 se med disse europeeiske stan-
darder.
Ne. Serienummer.
Skal altid oplyses ved enhver henvendel-
. . se om apparatet.
Statisk omformer for trefaset frekvens

transformer-ensretter.
Faldende karakteristik.

Y

== Egnet til plasmaskeering.

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

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

Up,- PEAK Sekundaer tomgangsspaending. Spid-
sveerdi.

X. Procentvis belastningsgrad.
Belastningsgraden udtrykker den pro-
centdel af 10 minutter, hvor apparatet

kan arbejde med en given stram |, og spaen-
ding U, uden at det medfarer overop-
varmning.

l. Skaerestrom.

U, Sekundaer speending med skaerestrom |,.

Denne spaending méles pé art. 354 ved
at skaere med dysen i bergring med emnet,
og pa art.356 ved at skaere med dysen i



3 mm afstand fra emnet.
Storre afstand medforer forhgjelse af
skeerespaendingen og belastningsgra-
den X% vil falde.

U;. Nominel tilslutningsspeending
3~ 50/60Hz Trefase-netspaending 50 eller 60 Hz
l4. Optagen strom ved den tilsvarende

skeere-strgm |, eller -spaending Us,.

1P23. Beskyttelsesgrad for indkapslingen.
Grad 3 som andet ciffer betyder, at dette
apparat er egnet til at arbejde udendors i
regnvejr.

IE Egnet til arbejde i omgivelser med

forhgijet risiko.
BEMARK: apparatet er endvidere udviklet til arbejde i
omgivelser med forureningsgrad 3. (se IEC 664).

2.5 IDRIFTSATTELSE

Installeringen af apparatet skal udfores af kvalificeret
personale. Alle tilslutninger skal foretages i overens-
stemmelse med de galdende regler og under fuld
overholdelse af lovgivningen til forebyggelse af ulyk-
ker (se IEC 26-10 CENELEC HD427).

Forbind luftforsyningen til tilslutningsfittingen B.

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

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

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

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

Eventuelle forleengerledninger skal have et tvaersnit, der
passer til den optagne stram ;.

3 BRUG

Inden brug skal man omhyggeligt laese standarderne
IEC 26/9 - CENELEC HD 407 og IEC 26.11 - CENELEC
HD 433, samt kontrollere at ledningernes isolering er
ubeskadiget.

Kontrollér at der ikke er trykket pa startknappen.

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

Ved et kort gjeblik at trykke pa breenderens trykknap
opnar man &bning af trykluftstramningen. | denne tilstand
skal man herefter indstille trykket, angivet pa trykmaleren
F, pa 4,7 bar (0.47 MPA) ved hjeelp af reduktionsventilens
handtag E, og herefter blokere dette handtag ved at tryk-
ke nedad.

Forbind stelklemmen til det emne, der skal skeeres.

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

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

Veelg skeerestrommen ved hjaelp af hadndtaget M.

Brug dysen o1 op til 50 A, dysen o 1,2 fra 45 til 70 A
og dysen ¢1,3 fra 70 til 90 A.

PAS PA!

¢ Ved stromme pa over 45/50 A ma dysen ikke rore
ved det emne, der skal skaeres; det vil sdledes vaere
ngdvendigt at anvende afstandsstykket med to spid-
ser Art. 1404.

e Dysen med ¢ 1.3 mm kan anvendes i stedet for den
med e 1.2 mm ogsa til stramme under 70 A, hvis man kan
acceptere en lidt lavere skeerekvalitet.

N.B. Skaerekvaliteten er betydeligt sterre, hvis man holder
dysen i en afstand pa 3 mm. fra emnet. Af praktiske arsa-
ger vil det til tider veere hensigtsmaessigt at skeere med
dysen i kontakt.

Denne arbejdsteknik ma ikke anvendes ved stromme
pa over cirka 45/50 A, fordi dette vil medfare en hurtig
(til tider ojeblikkelig) edelaeggelse af dysehullet med
deraf folgende skaering med meget lav kvalitet.
Teending af den rede kontrollampe (O) angiver at
skeeringen SKAL udferes med brug af afstandsstyk-
ket (art. 1404).

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
fijernes.

Tryk pé@ breenderens knap for at teende pilotlysbuen.

Hvis skeeringen ikke pabegyndes indenfor 2 sekunder vil
pilotlysbuen slukke, og det vil sdledes vaere nadvendigt at
trykke pa knappen igen for at taende den.

Hold braenderen vinkelret pd emnet under skaeringen.
Nar skaeringen er udfert, og efter at man har sluppet
knappen, vil luften fortseette med at stromme ud fra
breenderen i ca. 100 sekunder for at gere det muligt for
selve braenderen at kole af.

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

Hvis man skal udfere huller, eller der er behov for at
begynde skaeringen fra midten af emnet, skal man anbrin-
ge braenderen i heeldende stilling og langsomt rette den
op, séledes at det smeltede metal ikke sprojtes pa dysen
(se fig.2). Denne handling skal udferes, ndr man gennem-
huller emner med tykkelse pa over 3 mm.

Ved betjening pa automatisk funktionsmade (se fig. 3)
skal man holde dysen i en afstand af 6/7 mm fra emnet,
og neerme den til ca. 3/4 mm. nér skeereflammen er kom-
met igennem pladen . Gennemhul aldrig tykkelser der
ermere end halvdelen af den maksimale tykkelse der er
tilladt for den indstillede strom. Ved storre tykkelser er det
ngdven



digt at bore et hul i materialet inden skaeringen.

Hvis der opstar behov for at udfere runde skeeringer
anbefales det, at man anvender den specielle cir-
kelfering, der kan leveres ved bestilling. Det er vigtigt at
huske pd, at brug af cirkelferingen kan gere det nedven-
digt at anvende ovennaevnte begyndelsesteknik (fig.2).
Hold ikke pilotlysbuen teendt i luften uden grund, for ikke
at oge sliddet pa elektroden, diffusoren eller dysen.

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

4 SKZAREFEJL
4.1 UTILSTRAKKELIG INDTRANGNING

Arsagerne til denne fejl kan vaere folgende:

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

e Emnet har for stor tykkelse (se oversigten over skeere-
hastighederne, fig. 4)

e Stelklemmen er ikke i korrekt elektrisk kontakt med
emnet.

e Slidt dyse og elektrode.

e For lav skeerestrom.

N.B. : Nar lysbuen ikke treenger igennem vil slagger af

smeltet metal tilstoppe dysen.
4.2 SKARELYSBUEN SLUKKER

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

e for hgijt lufttryk

e for lav tilslutningsspaending

4.3 SKRA SKZERING

Hvis skeeringen viser sig at veere skrd skal man slukke
apparatet og udskifte dysen.

Nar skeerestrammen overskrider 45 A skal man undgé at
dysen kommer i elektrisk kontakt med det emne, der skal
skeeres (ogsa gennem slagger af smeltet metal); denne til-
stand vil medfere en hurtig - til tider gjeblikkelig - ode-
leeggelse af dysehullet, som herefter forarsager skeering
af meget lav kvalitet.

4.4 FOR STORT SLID PA SLIDDELENE

Arsagerne til dette problem kan vaere folgende:
a) for lav trykluft i forhold til det anbefalede niveau.
b) for store forbraendinger i enden af dyseholderen.

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 undgé for stor oxydering og slid pa slid-
delene, beskadigelse af braenderen, samt at hastigheden
og skeeringens kvalitet saenkes.

¢ De urenheder, der er til stede i luften, medfgrer oxyde-
ring af elektroden og dysen og kan gere det sveert at
taende pilotlysbuen. Hvis denne tilstand opstar skal man
renggre enden af elektroden og indersiden af dysen med
fint slibepapir.

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

¢ Brug altid originale reservedele for at undga beska-
digelse af breenderen.
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6 VEDLIGEHOLDELSE

Afbryd altid forsyningen til apparatet ved ethvert ind-
greb der altid skal udfares af kvalificeret personale.

6.1 VEDLIGEHOLDELSE AF STRGMKILDEN

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

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

Man skal endvidere jaevnligt serge for at rengere det indre
af apparatet for ophobet metalsteov ved hjeelp af trykluft.

6.1.1 Fejlfinding (kun for art. 356)

Displayet Q angiver den strom, der er valgt ved hjeelp af
handtaget M, eller det viser - hvis der fastslas en fejl -et
blinkende tal med to cifre. Forbindelsen mellem det viste
talkode, den fundne tilstand og den korrekt handling, der
skal udfgres, vises i folgende tabel.

KODE | FEJL RETTELSE

0-49 Ret henvendelse til servi
cetjenesten

Tilslut beskyttelsen (se

Hardware blokering

50 Breenderbeskyttelse R

ikke tilsluttet 1.1)
51 Braenderen er ikke Kontroller breenderens
egnet til dette apparat |type

52 Under taending af appatAbn startbetjeningen,
ratet var der trykket sluk og teend apparatet
p& braenderens startbe-igen, vent 5 sekunder
tjening inden der trykkes pa
braenderens startknap.
Abn startbetjeningen,
sluk og teend derefter
apparatet igen, vent 5

53 Startbetjeningen var
trykket under
slukningen af lysdio-

derne Gog L sek. inden der trykkes
p& braenderens startk
nap.
54 Kortslutning mellem Udskift elektroden og
elektrode og dyse dysen
55 Slidt elektrode Udskift elektroden og
dysen

6.2 FORHOLDSREGLER DER SKAL OVERHOLDES
EFTER ET REPARATIONSINDGREB.

Efter at man har foretaget en reparation skal man vaere
omhyggelig med at genplacere kabelferingen pa en
sadan made, at der er en sikker isolering mellem maski-
nens primeere og sekundeere side; man skal specielt
sgrge for, at tildaekningen 65 (se den detaljerede tegning)
er monteret. Undgé at ledningerne kan komme i kontakt
med komponenter i bevaegelse, eller dele der opvarmes
under funktionen. Pasaet alle bdndene som ved appara-
tets originale tilstand, sdledes at man undgar, at der kan

opstd forbindelse mellem den primaere og den
sekundeere del, hvis lederen gdelaegges eller afbrydes.
Serg endvidere for at genmontere stjerneskiverne som i
den originale tilstand.



GEBRUIKSAANWIJZING VOOR PLASMASNIJMACHINE

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

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

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

ELEKTRISCHE SCHOK - Kan dodelijk zijn.

- Installeer en aard de lasmachine volgens de gel-
A dende voorschriften.

- Raak elektrische onderdelen of elektroden onder span-
ning niet aan met de blote huid, handschoenen of natte kledij.
- Zorg dat u zowel van de aarde als van het werkstuk geisoleerd bent.
- Zorg voor een veilige werkpositie.

DAMPEN EN GASSEN - Kunnen schadelijk zijn voor uw

gezondheid.
- Houd uw hoofd uit de buurt van dampen.

- Werk in aanwezigheid van een goede ventilatie en
gebruik ventilatoren rondom de boog om gasvorming in de
werkzone te vermijden.

BOOGSTRALEN - Kunnen oogletsels en brandwonden

veroorzaken.

- Bescherm uw ogen met een lasmasker met gefiltterd glas

en bescherm uw lichaam met aangepaste veiligheidskledij.
- Bescherm anderen door de installatie van geschikte scher-
men of gordijnen.

GEVAAR VOOR BRAND EN BRANDWONDEN
- Vonken (spatten) kunnen brand en brandwonden
veroorzaken; daarom dient u zich ervan te vergewis-
sen dat er geen brandbaar materiaal in de buurt is en
aangepaste beschermkledij te dragen.

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

overschrijden; daarom dienen gebruikers alle wettelijk ver-
plichte voorzorgsmaatregelen te treffen.

PACEMAKERS

- De magnetische velden die worden opgewekt door de
hoge stroom kunnen de werking van pacemakers beinvioe-
den. Dragers van vitale elektronische apparaten (pacema-
kers) dienen hun arts te raadplegen alvorens vlambooglas-,
shij-, guts- of puntlaswerkzaamheden uit te voeren.

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 las-
werkzaamheden 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
EN50199 en mag uitsluitend worden gebruikt voor pro-
fessionele doeleinden in een industriéle omgeving. Het
garanderen van elektromagnetische compatibiliteit kan
problematisch zijn in niet-industriéle omgevingen.
ROEP IN GEVAL VAN STORINGEN DE HULP IN VAN
BEKWAAM PERSONEEL.

2 INSTALLATION
2.1 MONTAGE SNIJTOORTS (Fig. 1)

Deze stroombron is alleen geschikt voor CEBORA snij-
toortsen en wordt geleverd met het model CP90 (IT-DE
Pat. Pend.).
Deze snijtoorts is ontwikkeld in overeenstemming met
de voorschriften op het gebied van de veiligheid die deel
uitmaken van de norm EN50192. Deze norm schrijft voor
dat het snijmondstuk, als het verticaal geplaatst wordt
op een horizontaal vlak, aangezien het een onder span-
ning staand onderdeel is, niet mag worden aangeraakt
door de traditionele testvinger waarvan de eigenschap-
pen worden vermeld in de norm zelf. Om aan dit voor-
schrift te voldoen, is het niet mogelijk de eerder gepro-
duceerde onderdelen te gebruiken, aangezien het con-
tact met de testvinger mogelijk zou zijn bij het gebruik
van lange elektroden en snijmondstukken. Er is dus een
snijhulshouder gerealiseerd met beschermbuis die elk
onopzettelijk contact met de onder spanning staande
delen onmogelijk maakt, en gebruik van een nieuw, lang
shijmondstuk toestaat waarmee sneden kunnen worden
uitgevoerd inhoeken ofverzonken delen. Om risico's
door het gebruik van de eerder genoemde onderdelen te
vermijden, is deze snijhulshouder ontwikkeld met een
linkse schroefdraad, en wordt dus tegen de klok in aan-
geschroefd.
Na de centraalstekker van de snijtoorts in de bescherming
R te hebben gestoken, moet hij op de verbinding P worden
aangebracht door de ringmoer helemaal aan te draaien om
luchtlekkages die de goede werking van de snijtoorts zou-
den kunnen beschadigen of beinvioeden, te vermijden.
Zorg ervoor dat er geen beschadigingen in de
A stroompen komen en verbuig de pennetjes van de
centraalstekker niet. Een beschadiging in de pen
heeft tot gevolg dat hij niet kan worden afgekoppeld, terwijl
een verbogen pende goede aanbrenging op de centraal-
aansluiting P niet meer garandeert, waardoor de werking van
het apparaat verhinderd wordt.
Zet de bescherming R vast op het paneel met de daarvoor
bestemde schroeven.

2.2 BESCHRIJVING VAN DE OPBOUW VAN HET APPA-
RAAT

Voedingskabel
luchtaansluiting (schroefdraad 1/4" gas vrouwelijk)
Netschakelaar
Controlelampje netvoeding
Instelknop druk
Manometer
Led thermische beveiliging
Massakabelaansluiting
Vochtafscheider
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Led onvoldoende luchtdruk.
) Regelknopvan de snijstroom
Led aanduiding versleten elektrode ; (alleen voor
Art. 356).
Led aanduiding voor niet kontaktsnijden met het
werkstuk; (alleen voor Art. 356).
Centraalaansluiting voor snijtoorts.
Display snijstroom (alleen voor Art. 356).
Veiligheidsbescherming.
Led blokkering; gaat branden in omstandigheden
waardoor de machine niet goed kan functioneren.
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2.3 VEILIGHEIDSVOORZIENINGEN

Deze installatie is voorzien van de volgende beveiligingen:
Thermische beveiliging:

| 1) Deze beveiliging voorkomt overbelasting tijdens de
ontsteking van de boog en tijdens het snijden. De
overbelasting wordt aangegeven doordat de led G (zie fig.1)
continu gaat branden.
2) Deze beveiliging voorkomt de werking bij een omge-
vingstemperatuur van minder dan -20 C. Dit wordt aange-
geven doordat led G (zie fig.1) knippert.
Luchtdruk beveiliging:
=ec]Deze veiligheid is op de snijtoortsvoeding aangebracht,
=\V=|en voorkomt dat het apparaat functioneert bij een te
lage luchtdruk. De beveiliging wordt aangegeven doordat
de led L (zie fig.1) gaat branden.
Als led L knipperend gaat branden, wil dat zeggen dat de
druk tijdelijk onder 3,2 + 3,5 bar gedaald is.
Openspanning beveiliging:
1) Deze zit op de snijtoortskop, en vermijdt dat er gevaarlij-
ke spanningen op de snijtoorts zijn bij het vervangen van het
mondstuk, de diffusor, de elektrode of de mondstukhouder;
ﬂ 2) De beveiliging plaatst het apparaat in geblokkeerde

toestand als de elektrode zodanig verbruikt is dat hij

moet worden vervangen. Deze tweede functie wordt aange-
geven doordat de led N (fig.1) gaat branden. Als deze bevei-
liging in werking treedt schakel het apparaat dan uit alvorens

de elektrode en het mondstuk te vervangen. (Alleen voor Art.
356).

¢ Verwijderde beveiligingen niet.

¢ Gebruik uitsluitend originele vervangingsonderdelen.
e Vervang eventuele beschadigde onderdelen van het
apparaat of van de snijtoorts altijd door originele mate-
rialen.

¢ 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 koe-
ling van het apparaat verhinderen.

2.4 UITLEG VAN DE TECHNISCHE GEGEVENS

EN 60974.1 Het apparaat is volgens deze Europese

EN 50199-92  normen gebouwd.

N. Serienummer, dat altijd dient te worden ver-
. . meld bij vragen betreffende het apparaat.
Statische driefasige inverter.

D

-l

Dalende karakteristiek.

Geschikt voor plasmasnijden.

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

X. Inschakelduurpercentage.
De inschakelduur drukt het percentage van
10 minuten uit dat overeenkomt met de tijd
waarbinnen het apparaat kan werken op
een bepaalde stroomsterkte |, en stroom
spanning U, zonder oververhit te raken.

l,. Snijstroomsterkte.
U, Secundaire spanning bij snijstroomsterkte
lo. Deze spanning wordt gemeten op art. 354

door te snijden met een mondstuk in con-
tact met het werkstuk, en op art.356 door
te snijden met het mondstuk op 3 mm
afstand tot het werkstuk.



Als deze afstand toeneemt, neemt ook
de snijspanning toe en kan de
inschakelduur X% afnemen.

U;. Nominale voedingsspanning

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

ly. Stroomverbruik bij de bijbehorende snij
stroomsterkte I, en snijspanning U,.

IP23. Beschermingsklasse van de behuizing.

De 3 als tweede cijfer wil zeggen dat dit
apparaat welgeschikt is om buiten in de
regen te worden gebruikt.
E‘ Geschikt voor werkzaamheden in omgevin
gen met verhoogd risico.
OPMERKINGEN: het apparaat is verder ontworpen voor
werkzaamheden in een omgeving met vervuilingsgraad 3.
(Zie IEC 664).

2.5 INBEDRIJFSSTELLING

Het apparaat moet worden geinstalleerd door gekwalifi-
ceerd personeel. Alle verbindingen moeten tot stand
worden gebracht overeenkomstig de geldende normen
en met volledige inachtneming van de wet op de onge-
vallenpreventie (zie CEl 26-10 CENELEC HD427).

Sluit de luchttoevoer aan op verbinding B.

In het geval de luchttoevoer afkomstig is van een drukrege-
laarvan 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 afkom-
stige is van een fles, moet deze zijn voorzien van een
reduceerventiel; sluit nooit een persluchtfles rechtst-
reeks aan op de drukregelaar van het apparaat! De druk
zou de capaciteit van de verminderaar drukregelaar te
boven kunnen gaan, die daardoor zou kunnen ontplof-
fen!

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 dra-
den worden aangesloten via een schakelaar die zo mogelijk
dichtbij de snijzone is geplaatst, om in geval van nood een
shelle uitschakeling toe te staan.

Het vermogen van de thermische schakelaar of van de zeke-
ringen in serie met de schakelaar moet gelijk zijn aan de door
het apparaat verbruikte stroom ;.

De verbruikte stroom 1, wordt afgeleid uit de technische
gegevens die op het apparaat worden vermeld onder de
beschikbare voedingsspanning U,.

Eventuele verlengkabels moeten een diameter hebben die
voldoende groot is voor de verbruikte stroom 1.

3 GEBRUIK

Lees voor het gebruik de normen CEI 26/9 - CENELEC
HD 407 en CEIl 26.11 - CENELEC HD 433 aandachtig
door, en controleer verder of de isolatie van de kabels
onbeschadigd is.

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 pers-
luchtstroom geopend. Stel in deze toestand de druk, die
wordt aangegeven op de manometer F, op 4,7 bar (0.47
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 mas-
sakabel van de snijstroom, en op hetzelfde punt zijn aange-
sloten 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.

Kies de snijstroom door middel van de knop M.

Gebruik het mondstuk g1 tot 50 A, het mondstuk @ 1,2
van 45 tot 70 A en het mondstuk 1,3 van 70 tot 90 A.
LET OP!

¢ Bij stromen boven 45/50 A mag het mondstuk het te
snijden werkstuk niet raken, er moet daarom een twee-
punts-afstandstuk Art. 1404 worden gebruikt.

¢ Het mondstuk @ 1.3 mm kan ook worden gebruikt als ver-
vanging van dat van ¢ 1,2 mm bij stromen onder 70 A, waar-
bij een gering verslechtering van de snijkwaliteit moet wor-
den geaccepteerd.

N.B. De snijkwaliteit is aanzienlijk hoger als het mondstuk op
ongeveer 3 mm van het werkstuk wordt gehouden. Om
praktische redenen heeft het soms de voorkeur te snijden
met het mondstuk in contact met het werkstuk.

Deze werkwijze mag niet worden gebruikt bij stromen
boven ongeveer 45/50 A, omdat het leidt tot een snelle
(soms onmiddellijke) vernieling van de opening van het
mondstuk, hetgeen een snede van zeer slechte kwaliteit
tot gevolg heeft.

Als het rode lampje (O) gaat branden, wil dat zeggen dat
de snede MOET worden uitgevoerd met behulp van de
afstandshouder (art. 1404).

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 bekle-
dingen.

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

Druk op de toortsschakelaar om de vonkenboog in te scha-
kelen.

Als het snijden na 2 seconden nog niet begint, gaat de von-
kenboog uit en moet de schakelaar opnieuw worden inge-
drukt 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 100 seconden lucht uit de snij-
toorts komen om de toorts zelf af te laten koelen.

Zet het apparaat niet uit voordat deze tijd verstreken is.
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 door-
boren van werkstukken die dikker zijn dan 3 mm.

Bij het gebruik in automatisch bedrijf (zie fig. 3) moet het
mondstuk op 6/7 mm afstand tot het werkstuk worden
gehouden en dichtbij worden gebracht, op ca. 3/4 mm
nadat het gat is gemaakt. Doorboor geen werkstukken die
dikker zijn dan de helft van de dikte die maximaal is toege-
staan voor de ingestelde stroomsterkte. Voor grotere dikten
moet het materiaal worden voorgeboord alvorens te gaan
shijden.



Als er ronde sneden moeten worden gemaakt, wordt gead-
viseerd de als optie geleverde passer te gebruiken. Het is
van belang te herinneren dat het gebruik van deze passer de
hierboven beschreven starttechniek noodzakelijk kan maken
(fig.2).

Houd de vonkboog niet onnodig ingeschakeld in de lucht,
om slijtage van de elektrode, de luchtverdeler en het snij-
mondstuk niet te vergroten.

Zet het apparaat uit nadat het werk beéindigd is.

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 bewegings-
richting hooguit een schuine stand van 10 -15 aanneemt. Zo
wordt voorkomen dat het snijmondstuk verkeerd wordt
gebruikt en dat er brandplekken op de snijhulshouder ont-
staan.

¢ het werkstuk is te dik (zie de schema's voorsnijsnelheden,
fig. 4)

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

e het snijmondstuk en de elektrode zijn versleten.

¢ de snijstroomsterkte is te laag.

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

4.2 DE BOOG GAAT UIT

Dit kan worden veroorzaakt door de volgende factoren:

¢ het mondstuk, de elektrode of de luchtverdeler is versle-
ten

e de luchtdruk is te hoog

e de voortloopsnelheid is te laag

4.3 SCHUINE INSNIJDING

Mocht er sprake zijn van een schuine insnijding, schakel het
apparaat dan uit en vervang het snijmondstuk.

Voorkom dat het mondstuk elektrisch in aanraking komt met
het te snijden werkstuk (ook via metaalslak) als de
snijstroomsterkte hoger is dan 45 A, want in dat geval wordt
de mondstukopening snel of onmiddellijk vernield, met een
slecht snijresultaat als gevolg.

4.4 OVERMATIGE SLIJTAGE VAN VERBRUIKSONDER-
DELEN

Dit kan worden veroorzaakt door de volgende factoren:

a) de luchtdruk ligt lager dan de geadviseerde waarde.

b) te veel brandplekken op het uiteinde van de snijhulshou-
der

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 oxi-
datie en slijtage van de verbruiksonderdelen plaatsvindt, dat
de snijtoorts wordt beschadigd, en dat de snijsnelheid en de
shijkwaliteit minder worden.

e \erontreinigingen in de lucht bevorderen oxidatie van de
elektrode en het mondstuk, en kunnen bovendien de boog-
ontsteking bemoeilijken. Reinig bij controle hierop het uit-
eindevan de elektrode en het binnengedeelte van het mond-
stuk met zeer fijn schuurpapier.

e \lerzeker u ervan dat de nieuwe elektrode en het nieuwe
mondstuk goed schoon en ontvet zijn, alvorens hen te mon-
teren.

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

inc. inc.
1/8 1/4 3/8 12 18 1/4 3/8 12 5/8 3/4 /8 1 1-1/8
52— ‘ ‘ [ I I I \ \ I I I I
\ - 200 52 | 200
4.8 ‘ - 4.8
L - 180
44— 44 PLASMA SOUND
a0l \ 1160 40 PC 9060/ - 160
3.6 ‘ PLASMA SOUND 140 3.6 H 140
3.2 PC 5060/T .
E,4 \ 120 ¢ 5 :: 1
£ ¢ £ = <. =
5, 4 X \AL H1o0s Ez.4 \\ 1002
2.0 \ \ 80 2.0 \ || 80
FE\ \ N
1.6 \ 60 1.6 AL - 60
VAN N
1.2 Se N\ 1 1.2 \, N
0.8 N\ . 0.8 NI Ihs
. N . [ —
0.4 — 0.4 INOX L] ~
§~=~::=== ‘ ‘ —— ~5__:—--.._____
123456728 9101112131415 3456 7 8 910111213 141516 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
mm . mm
Fig. 4




6 ONDERHOUD

Schakel voor alle ingrepen, die moeten worden verricht
door gekwalificeerd personeel, altijd de voeding naar
het apparaat af.

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.

6.1.1 Diagnose ( alleen voor art. 356)

Op het display Q wordt de ingestelde snijstroom aangege-
ven met de knop M of, als er een fout wordt geconstateerd,
wordt afwisselend een getal van twee cijfers weergegeven.
De correspondentie tussen het weergegeven getal, de
gesignaleerde storingen de juiste actie die moet worden
ondernomen, staat vermeld in de volgende tabel.

CODE | FOUT OPLOSSING
0+49 | De apparatuur blokkeert| Neem contact op met de
servicedienst
50 Toortsbescherming R | Schakel de bescherming
niet ingeschakeld in (zie 1.1)
51 De snijtoorts is niet Controleer het type snij
geschikt voor dit toorts
apparaat
52 Tijdens de inschakeling | Onderbreek de toorts
van het apparaat, is de |schakelaar, schakel het
toortsschakelaar van de | apparaat uit en weer aan,
snijtoorts ingedrukt wacht 5 sec. alvorens de
toortsschakelaar van de
shijtoorts in te drukken
53 De toortsschakelaar Onderbreek de toorts-
was ingedrukt tijdens | schakelaar, schakel het
het doven van de leds |apparaat aan en weer uit,
GenlL wacht 5 sec. alvorens de
toortsschakelaar van de
shijtoorts weer in te
drukken.
54 Kortsluiting tussen Vervang elektrode en
elektrode en mondstuk | mondstuk
55 Elektrode versleten Vervang elektrode en
mondstuk
6.2 MAATREGELEN NA EEN REPARATIE.

Nadat er een reparatie is uitgevoerd, moet erop worden gelet
dat de bedrading opnieuw zodanig wordt geplaatst dat er
een veilige isolatie is tussen de primaire en de secundaire
zijde van het apparaat, en in het bijzonder dient u er zeker
van te zijn dat de bescherming 65 (zie explosietekening)

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 schijfies,
zoals op het originele apparaat.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR PLASMASVETS

VIKTIGT: LAS MANUALEN INNAN UTRUSTNINGEN
ANVANDS. FORVARA MANUALEN LATTILLGANGLIGT
FOR PERSONALEN UNDER UTRUSTNINGENS HELA LIV-
SLANGD.DENNA UTRUSTNING SKA ENDAST ANVANDAS
FOR SVETSARBETEN.

1 FORSIKTIGHETSATGARDER

BAGSVETSNINGEN OCH -SKARNINGEN KAN UTGORA
EN FARA FOR DIG OCH ANDRA PERSONER. Anvandaren
maste darfor informeras om de risker som uppstar pa grund
av svetsarbetena. Se sammanfattningen nedan. For mer
detaljerad information, bestall manual kod 3.300.758

ELSTOT - Dddsfara

- Installera och anslut svetsen enligt géllande stan-
A dard.

- Ror inte vid spanningsférande elektriska delar eller
elektroder med bar hud, vata handskar eller klader.
- Isolera dig mot jord och det arbetsstycke som ska svetsas.
- Kontrollera att arbetsplatsen ar saker.

ROK OCH GAS - Kan vara skadliga for halsan

- Hall huvudet borta fran roken.

S\ Se till att det finns tillrAcklig ventilation vid arbetet
och anvand uppsugningssystem i bagzonen for att
undvika gasférekomst i arbetszonen.

[>

STRALAR FRAN BAGEN - Kan skada 6gonen och branna

- Skydda 6gonen med svetsmasker som ar forsedda
med filtrerande linser och bar lampliga kl&der.

- Skydda andra personer med lampliga skarmar eller
férhangen.

>
C
o
@
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RISK FOR BRAND OCH BRANNSKADOR

- Gnistor (stédnk) kan orsaka brander och branna
huden. Kontrollera darfér att det inte finns lattantand-
ligt material i ndrheten och bér lampliga skyddskléader.

[>

BULLER

Denna utrustning alstrar inte buller som &verskrider
80 dB. Plasmaskérningen/svetsningen kan alstra
bullernivaer éver denna grans. Anvandarna ska dar-
for vidta de forsiktighetsatgarder som foreskrivs av géllande
lagstiftning.

>

PACEMAKER

- De magnetfalt som uppstér pa grund av hogstréom kan
paverka pacemakerfunktionen. Bérare av livsuppehallande
elektroniska apparater (pacemaker) ska konsultera en lékare
innan de gér i nérheten av bagsvetsnings-, bagskarnings-,
bagmejslings- eller punktsvetsningsarbeten.

EXPLOSIONER
- Svetsa inte i ndrheten av tryckbehallare eller dér det
forekommer explosiva pulver, gaser eller angor. Han-
tera de gastuber och tryckregulatorer som anvands
vid svetsarbetena forsiktigt.
ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Denna utrustning ar konstruerad i éverensstdmmelse med
foreskrifterna i harmoniserad standard EN50199 och far

endast anvandas for professionellt bruk i en industrimil-
jo. Det kan i sjdlva verket vara svart att garantera den
elektromagnetiska kompatibiliteten i en annan miljé an
en industrimiljé.

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVENTU-
ELL DRIFTSTORNING.

2 INSTALLATION
2.1 MONTERING AV BRANNARE (FIG. 1)

Denna generator ar endast lamplig for brannare av typ
CEBORA och levereras med modell CP90 (IT-DE
patentsokt).
Denna bréannare ar tillverkad i enlighet med sakerhetsfo-
reskrifterna i standard EN50192. Denna standard fore-
skriver att ett munstycke som sitter i uppratt lage pa en
horisontal yta inte far vidroras med konventionell
provsticka da det ar spanningsatt. Karakteristiken for
provstickan anges i standarden. | samstammighet med
denna foreskrift dr det inte langre majligt att anvéanda
tidigare producerade delar dar ett undvikande av kon-
takt med provstickan inte kan garanteras vid anvand-
ning av langa elektroder och munstycken. Darfér har en
munstyckshéllare med skyddsror framstéllts som for-
hindrar all oférutsedd kontakt med spanningsatta delar
och medger att en ny ldng munstyckstyp kan anvandas
och det dar mdjligt att skara i narheten av hérn eller
inbuktningar. Fér att undvika risker som uppstar vid
anvandning av tidigare producerade delar ar denna
munstyckshdllare vanstergangad och darfor skruvas
den at moturs.
Efter att brannarens koppling har stuckits in i skyddet R ska
den stickas in i kopplingen P. Skruva at ringmuttern helt for
att undvika lackage av luft som kan skada eller dventyra
brannarens funktion.

Var noga med att inte skada kontaktstiftet och att
A inte boja stiften pa bréannarens koppling. Om kon-

taktstiftet bojs kan det inte frankopplas och om ett
stift bojs kan inte en god anslutning garanteras till den fasta
kopplingen P och maskinens funktion dventyras.
Fast skyddet R pa panelen med de avpassade skruvarna.

2.2 BESKRIVNING AV MASKINENS ANORDNINGAR

A) Natkabel for elférsorjning.

B) Koppling till tryckluft (1/4" gas inv. ganga).

C) Strombrytare fér natspanning.

D) Indikeringslampa f6r natspanning.

E) Vred for att reglera trycket.

F) Manometer

G) Lysdiod for termostat.

H) Jordklamma

)} Uppsamlingskarl fér kondensvéatska.

L) Lysdiod som indikerar otillrackligt lufttryck.

M) Vred for att reglera skarstrémmen.

N) Lysdiod som indikerar utsliten elektrod (endast for
art. 356).

0) Lysdiod som t&nds nar munstycket inte far ligga an
mot arbetsstycket vid skarning (endast for art. 356).

P) Koppling fér brannare.

Q) Display som indikerar skérstrommen (endast for art.
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356).
R) Sakerhetsskydd.
S) Lysdiod som indikerar att maskinen har blockerats

av sakerhetsskal, ténds vid farlig situation.
2.3 SAKERHETSANORDNINGAR

Denna anlaggning &r utrustad med féljande sékerhetsanord-
ningar:
Overhettningsskydd:
1) For att undvika 6verbelastning nar pilotbagen téands
och vid skarning. Lysdiod G t&nds och lyser med fast
sken (se fig. 1).
2) For att blockera maskinens funktion vid lagre omgivnings-
temperatur &n -20° C. Lysdiod G borjar blinka (se fig. 1).
Pneumatiskt skydd:
Sea|Ar placerat pa brénnarens strémkaélla for att undvika ett
=Vv=|otillréckligt lufttryck. Lysdiod L tands (se fig. 1).
Om lysdioden L boérjar blinka betyder det att trycket tillfalligt
har sjunkit under 3,2 - 3,5 bar.
Elektriskt skydd:
1) Ar placerat pa brénnarens stomme for att undvika farlig
spéanning vid byte av munstycket, diffusdren, elektroden eller
munstyckshallaren.
ﬂh 2) Skyddet blockerar maskinen nar slitaget pa elektro-
den &r s& pass stort att ett byte krévs. Lysdiod N tands
(fig. 1). Om denna sékerhetsanordning ingriper ska maskinen
sténgas av innan elektroden och munstycket byts ut (endast
for art. 356).
¢ Forbikoppla eller kortslut aldrig sédkerhetsanordningar-
na.
¢ Anvand endast originalreservdelar.
¢ Byt alltid ut eventuella skadade delar pa maskinen eller
bréannaren mot originaldelar.
e Anvand aldrig maskinen utan dess kdpor da det ar
férenat med fara fér operatéren och andra personer som
befinner sig pa arbetsplatsen, samt forhindrar att maski-
nen avkyls ordentligt.

{

2.4 FORKLARING AV TEKNISKA DATA

EN 60974.1 Maskinen &r tillverkad i enlighet med dessa
EN 50199-92  europeiska standarder.
Ne. Serienummer.
Ska alltid uppges vid alla typer av forfra
. . gningar ang&ende maskinen.
Trefas statisk frekvensomvandlare for tran-

sformator - likriktare.
Sjunkande karakteristik.

Y

—= Lamplig for plasmaskérning.

TORCH TYPE ..... Typ av brénnare som kan anvandas med

........................ denna maskin.

Uy PEAK Sekundérspanning vid tomgang (toppvar-
de).

X. Procentuell driftsfaktor.

Driftsfaktor som anger hur manga procent
av en period pa 10 minuter som maskinen
kan tilldtas arbeta vid en given strom I, och
spanning U, utan att dverhettas.
l. Skérstrom
Sekundérspénning med skarstrommen I,.
Denna spénning &r uppmétt pa art. 354
genom att munstycket ligger an mot arbets-
stycket vid skérning och pé art. 356 genom
att munstycket ar placerat 3 mm fran
arbetsstycket vid skarning.
Om detta avstand okas Okar &ven skar
spanningen och driftsfaktorn X% kan min-
ska.
U;. Nominell matarspanning.
3~ 50/60Hz Trefas matning vid 50 eller 60 Hz.
ly. Den totala stromférbrukningen vid skar-
strémmen |, och skérspénningen U,.
Holjets kapslingsklass.
Siffran 3 som andra siffra innebar att denna
maskin far anvandas utomhus vid regn.

IP23.



E‘ Lamplig fér anvandning i miljder med f
orhojd risk.

OBS! Maskinen ar konstruerad for att arbeta i miljéer med

féroreningsgrad 3 (se IEC 664).

2.5 IGANGSATTNING

Installation av maskinen ska utféras av dartill kvalifice-
rad personal. Samtliga anslutningar ska utféras i enlig-
het med géllande standard och med respekt fér olyck-
sférebyggande lag (se CEl 26-10 CENELEC HD427).
Anslut lufttilliférseln till koppling B.

Om lufttillforseln kommer fran en reducerventil pa en kom-
pressor eller ett centralsystem ska alltid reducerventilen
regleras s att det utgéende trycket inte Gverstiger 8 bar (0,8
MPa). Om lufttillférseln kommer fran en tryckluftsbehallare,
maste den vara forsedd med en tryckregulator. Anslut ald-
rig en tryckluftsbehallare direkt till maskinens reducer-
ventil! Trycket kan 6verskrida reducerventilens kapacitet
och reducerventilen kan explodera!

Anslut natkabel A for elférsérining. Den gulgréna ledaren ska
anslutas till ett jordat uttag. De &vriga ledarna ska anslutas
till eln&tet via en strombrytare som, om det ar mdjligt, ska
placeras nidra omradet dar skarningen utfors for att det
snabbt ska ga att stinga av maskinen vid en nddsituation.
Kapaciteten for den termomagnetiska brytaren och de
sakringar som &r seriekopplade till brytaren maste vara den-
samma som for strémmen l; som maskinen férbrukar.
Stromforbrukningen 1y anges pa markplaten for tekniska data
pa maskinen tillsammans med foéreskriven nétspénning Us.
Eventuella forlangningskablar maste vara dimensionerade
for strémfoérbrukningen 1.

3 DRIFT

Fo6re anvandning, lds standarderna CEIl 26/9 - CENELEC
HD 407 och CEIl 26.11 - CENELEC HD 433, samt kontrol-
lera att alla kablar &r oskadade.

Kontrollera att startknappen inte ar intryckt.

Starta maskinen med hjdlp av vred C. Darmed tands indi-
keringslampa D.

Genom att trycka kort pa brannarens knapp reglerar du 6pp-
ningen for flédet av tryckluft. | detta lage ska du reglera
trycket, som anges pa manometern F, till 4,7 bar (0,47 MPa)
med reducerventilens vred E. Las sedan fast vredet genom
att trycka det nedat.

Anslut jordklamman till arbetsstycket.

Skarkretsen ska inte anslutas med avsikt s& att den kommer
i direkt eller indirekt kontakt med skyddsledaren utan ska
anslutas till arbetsstycket.

Om arbetsstycket ansluts med avsikt till jord genom skydds-
ledaren maste anslutningen vara sa direkt som majligt och
utféras med en ledare med minst samma dimension som
returledaren for skérstrdmmen samt anslutas till
arbetsstycket i samma punkt som returledaren med klam-
man for returledaren. | annat fall maste en andra jordklamma
anvandas i omedelbar narhet. Alla forsiktighetsatgarder
maste vidtagas for att undvika lackstrom.

Valj skarstrém med hjélp av vredet M.

Anvind g 1 munstycke upp till 50 A, g 1,2 munstycke fran
45 till 70 A och @ 1,3 munstycke fran 70 till 90 A.
VARNING!

¢ Med skarstrom som Gverstiger 45 - 50 A far inte mun-

stycket ligga an mot arbetsstycket, darfér ar det néd-
vandigt att anvanda en avstandsbricka med tva spetsar
art. 1404.

 Aven med skérstrém under 70 A kan @ 1,3 mm munstycke
anvandas istéllet fér ¢ 1,2 mm munstycke, men skérningen
blir av nagot samre kvalitet.

OBS! Skarkvaliteten blir mycket hdgre om munstycket hélls
pa ett avstand pa cirka 3 mm fran arbetsstycket. Av praktis-
ka skal kan det ibland vara fordelaktigt att lagga an mun-
stycket mot arbetsstycket vid skarning.

Denna teknik ska inte anvdndas vid skarstrom som
Gverstiger cirka 45 - 50 A d& munstyckets héal kan férst6-
ras snabbt (ibland omedelbart) vilket orsakar att skar-
ningen blir av dalig kvalitet.

Nar den roda indikeringslampan (O) téands betyder det
att skarningen MASTE utféras med avstandsbricka (art.
1404).

Kontrollera att jordklamman och arbetsstycket &r i god elekt-
risk kontakt, sarskilt nar det géller lackerad eller oxiderad pléat
eller plat med isolerande belaggning.

Fast aldrig jordklamman vid materialet som ska skéras bort.
Tryck pa brannarens knapp for att tinda pilotbagen.

Om skarningen inte pabdrjas inom 2 sekunder slicks pilot-
bagen, for att tdnda den igen maste knappen ater tryckas in.
Hall brannaren vertikalt under arbetet.

Efter avslutad skarning och da knappen har sléappts upp,
fortsatter luften att stromma ur brannaren i cirka 100 sekun-
der for att den ska kylas ned.

Sténg darfor inte av maskinen férrdn denna tid har for-
flutit.

Vid haltagning eller i de fall dar skirningen maste pabdrjas i
mitten pa arbetsstycket, maste brannaren vinklas och sedan
ratas upp langsamt sa att smalt metall inte sprutar pd mun-
stycket (se fig. 2). Detta arbetssatt maste anvandas néar

tjockleken pa arbetsstycket dverstiger 3 mm.

Vid automatisk drift (se fig. 3) ska ett avstdnd pa 6 - 7 mm
hallas till arbetsstycket och sedan minskas till cirka 3 - 4 mm
nar halet ar gjort. Gor inte hal i tjocklekar som ar grovre an
halften av max. tillaten tjocklek for installd skarstrom. For
grovre tjocklekar ar det nddvandigt att perforera materialet
fére skarning.

D& cirkulara skarningar maste utféras rekommenderas det
att anvanda den fér Aandamalet avpassade passaren, som
kan erhdllas pa efterfrdgan. Kom ihag att det kan vara noéd-
vandigt att anvanda sig av den ovanndmnda tekniken i bor-
jan av skarningen (fig. 2) da passaren anvands.

Hall inte pilotbagen tand i onddan da detta 6kar forbruk-
ningen av elektroden, diffuséren och munstycket.



Stang av maskinen vid avslutat arbete.
4 PROBLEM | SAMBAND MED SKARNINGEN
4.1 OTILLRACKLIG GENOMTRANGNING

Detta kan bero pa foljande orsaker:

¢ FOr hog hastighet. Kontrollera alltid att bdgen skar igenom
arbetsstycket fullstdndigt och att dess vinkel i frammat-
ningsriktningen inte éverstiger 10 - 15°. Pa detta satt undviks
ett felaktigt slitage pa munstycket och bréannskador pa mun-
styckshallaren.

e For tjockt arbetsstycke (se diagram &ver skarhastigheter,
fig. 4)

e Dadlig elektrisk kontakt mellan jordkldamman och
arbetsstycket.

e Munstycket och elektroden &r utslitna.

o Alltfor lag skarstrom.

OBS! Nar bagen inte skar helt igenom blir munstycket igen-
satt av metallslagg.

4.2 SKARBAGEN SLOCKNAR

Detta kan bero pa foljande orsaker:

* Munstycket, elektroden eller diffuséren &r utslitna
¢ For hogt lufttryck

* For 1ag natspanning

4.3 SKEVT SNITT

Om snittet skulle bli skevt stdnger du av maskinen och byter
ut munstycket.

Nar skérstrommen &verstiger 45 A ska du undvika att mun-
stycket kommer i elektrisk kontakt med arbetsstycket (galler
aven kontakt med metallslagg). Dessa omsténdigheter foror-
sakar, ibland omedelbart, forstérelse av munstyckets hal vil-
ket gor att skarningen blir av dalig kvalitet.

4.4 OVERDRIVET SLITAGE PA FORBRUKNINGSDETAL-
JERNA

Detta kan bero pa foljande orsaker:
a) For lagt lufttryck i férhallande till vad som rekommenderas.

b) Overdrivna brannskador p& munstyckshallarens &nde.
5 PRAKTISKA RAD

e Om tryckluften innehaller stora méngder fukt och olja bor
ett torkfilter anvéndas for att undvika en éverdriven rostbild-
ning, dverdrivet slitage pa foérbrukningsdetaljer och minska
skadorna pa brannaren, vilket kan orsaka att skarhastighe-
ten sanks och kvaliteten pa skarningen férsamras.

e Férekomsten av smuts i tryckluften goér att elektroden och
munstycket oxiderar vilket kan férsvéra tédndningen av pilot-
bagen. For att atgarda detta maste elektrodanden och mun-
styckets insida rengdras med fint sandpapper.

e Kontrollera att nya elektroder och munstycken som ska
monteras &r ordentligt rengjorda och avfettade.

e Anvand alltid originalreservdelar for att undvika att
skada brannaren.

6 UNDERHALL

SIa alltid frdn strommen till maskinen innan nagot
ingrepp utférs pa maskinen. Endast kvalificerad perso-
nal bor utféra ingrepp pa brannaren.

6.1 UNDERHALL AV GENERATOR

Vid underhallsingrepp inuti maskinen ska du férsakra dig om
att strdmbrytaren C ar i Iage "O" och att néatkabeln har
frankopplats.

Aven om maskinen ar utrustad med en automatisk anord-
ning fér témning av kondens som startar varje gang som
lufttillforseln stdngs av, rekommenderas det att kontrollera
att det inte finns nagra kondensrester i reducerventilens
uppsamlingskarl | (fig. 1).

Det &r dessutom nédvéandigt att regelbundet rengéra maski-
nen inuti frdn ansamlat metalldamm. Rengér med tryckluft.

6.1.1 Fels6kning (endast for art. 356)

Displayen Q visar antingen vilken skérstrdm som har valts
med vred M eller ett blinkande 2-siffrigt tal vid fel. Talen stér
for felmeddelanden och atgéarder som forklaras i foljande
tabell.
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KOD | FEL ATGARD

0 - 49| Blockerad hardvara. Kontakta servicepersonal.

50 Ej inkopplat skydd R Koppla in skyddet (se
for brénnaren. 1.1).

51 Ej 1amplig brénnartyp | Kontrollera brannartyp.
fér denna maskin.

52 Startknapp pa branna- |Oppna startkretsen, stiang
ren intryckt vid start av | maskinen.
av och sla pa maskinen.|Vanta i 5 sek innan du

trycker pa brannarens
startknapp.

53 Startknappen pé bra- |Oppna startkretsen, sténg
nnaren intryckt vid av och sla pa maskinen.
slackning av lysdioderna Véanta i 5 sek innan du
G och L. trycker pa brannarens

startknapp.

54 Kortslutning mellan Byt ut elektroden och
elektroden och munsty | munstycket.
cket.

55 Utsliten elektrod. Byt ut elektroden och

munstycket.

6.2 KONTROLLER SOM SKA UTFORAS EFTER EN
REPARATION

Efter att en reparation har utforts ska du vara noga med att
lagga i ordning kablarna sa att de ar sékert isolerade mellan
primar och sekundar sida pa maskinen. Sarskilt viktigt ar det
att skydd 65 (se sprangskiss) har monterats. Undvik att kab-
larna kommer i kontakt med delar som ar i rérelse eller upp-
hettas vid drift. Montera tillbaka alla klammor pa samma satt
som i maskinens originalutforande sa att en elanslutning
mellan den priméra och sekundéra sidan férhindras om
nagon ledare skadas eller kopplas ifran.

Montera tillbaka skruvarna med taggbrickorna p& samma
sétt som i maskinens originalutférande.



OAHI'OZ XPHZEQX I'TA 2Y2KEYH KOVIMATOX ME ITAAZMA

2HMANTIKO: TIPIN OEXETE XE AEITOYPI'TA THN
2YXKEYH AIABAXTE TO TIIAPON EIXEIPIAIO KAl
ATATHPEIZTE TO I'A OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs
THs 2Y2KEYHs 2E XQPO TIOY NA EINAI I'NQXTO
2TOYs ENAIAPEPOMENOTYs.

AYTH H 2YZKEYH TIPETIEI NA XPHXIMOIIOIEITAI
ATIOKAEIZTIKA TTA ENEPTEIEs 2YT'KOAAHZHs.

1 TIPO®YAAEElIs AZPAAEIAs

H 2YTKOAAHZH KAI TO KO¥IMO ME TO=O MIIO-
POTN NA ATIOTEAEZOYN AITIEs KINATYNOY I'TA ZAs
KAI TTA TPITOYs, yu auté o xpioTns mpémeL va elvat
EKTIALBEVPEVOS WS TTPOS TOUS KLYBUVOUS TTOU TPOépXOoVTAL
amd TLS €VEPYELES OUYKOMNIONS KAl Tou  avadépovTat
ouvoTTikd mapakdTw. Tta mo  akplBels  mAnpodoples
{nTeloTe TO €YXELPLOLO [E KWOLKA

HAEKTPOITAHZEIA - KivSuwvos 6OavdTou.
® EykaTaoTeloTeE T OUCKEL] KAl €KTEAECTE TN
A velwon NS OUUPwYd HE TOUS LOXUOVTES KAVOVL®
opovs.
e Mnv ayyileTe Ta MAEKTPLKA pépn uTO TAoM 1) Ta NAEK
TPOOLA e yupvrd Séppa, Bpeypéra ydvTia 1) polxd.
® AmopovwdelTe amd T yn M aAmO TO KOUPATL TOU TPéE
TEL VA OUYKONOETE.
® BeBaiwbeite va elvalr acpalns n 6éon epyaclas oas.

KATINOI KAI AEPIA - Mmopolv va mpokaréoour (nuLés
oty vuyela.
® AlatnpelTe TO KepdA éEw ambd Tous ATHOUS.
e LkTelelTe TNV €pyacla ods pe KATANNAO aepL
OO KAl XPNOLLOTOLELTE  avappodnTnpes oTNY
TEPLOXT TOU TOEOU yla va amodelyeTal 1 mapov-
ola aeplwvy o0TO XWpPO €epyacias.

AKTINEs TOY TOZOY - Mmopolr va mAnywoouww Td pd-
TLa Kat va kddouw TO Séppa.
e [lpooTaTeVeTE Ta PATLA HE €LBKES WAOKES yLa
TN OUYKONNON Tou va éxow ¢akols GUATpapt-
OMATOS KAl TO OWUHA HE KATAANNAN evdupactia.

e [lpooTateleTe TplTa MPOCWTA XPNOLLOTOLOVTAS
, © , 4 , e,
KaTANNAa SLa LOTLKA TOL aTa KovpTlVeES

KINAYNOs TIYPKAI'TAs KAl EI'KAYMATQON

e Ou omibes (mTOLNéS) pmopoly va Tpokaréaouy
Tupkaylés N va kddour To Séppa. It

® authd BePBaltwbelte O6TL dev vmdpxow ylpw €U

PAeKTA UNKA Kal XpNOLHOTOLELTE KATAANANAN PO~
OTATEVUTLKY] €vdupaoctd.

©0PYBOs
Aum kabeaum| N ouokeun Sev Tapdyel BoplBous Tou
va vmepBatvoww Ta 80 dB. H Swadikacta kodipatos
TAAOPATOS/OUYKONNONS  pmopel  va  mapdyel  OHws

BoplBovs mépar autol Tou oplov. It auTd oL xproTeES TpETEL
va AapBdavovr Ta mpoRemoueva amd To NOUo WETpa.

BHMATOAOTEs

e Ta paywnTikd medla mou TpoépxovTal amd VPmAd pelr
pata pmopolv va mapepBaivowy pe TN AeLTouvpyla Twv
BnuaTtodoTwr. Ot ¢opels MAEKTPLKWY OUOKEVWY (WTIKAS
onuactas BnpatodoTes) Ba mpémel va cupPfouleuTolr Tov
LaTPO TPV TPOOEYYLOOW TO XWPO OTOU €KTEAOUVTAL OL
evépyeles ToEoelSols  GuYKONNONS, KOPLpaToS, AlpLapt-
OUATOS 1 OUYKOMNNONS o€ omnueia.

EKPHEEIs
e Mnv ekTelelTe OUYKOMNIOELS KOVTd O€ Boxela
umod mleon M O€ Tapoucld EKPNKTLIKWY OKOVWY,
=\ acplwv M aTpwv. XewpileoTe pe mpoooxn Tis ¢Ld-

\es kaL Tous pubuloTés Tleoms Tou  xpnoLpomoLolvTal
KATA TLS €VEPYELES GUYKONNOTS.
HAEKTPOMAI'NHTIKH XYMBATOTHTA

AuTn 1 ouokew €lval KATAOKEVAOWEVT OUpdwrd HE TLS
€vdeiels ToOU TMEPLEXOVTAL OTOV EVAUPIOVLOWEVO  KAVOVL-
opd EN50199 kar mpémer va xpnoipomolelTar pévo yia
emayyeNuaTikols okomols kaL o€ PBropnxavikd mepLBdi-
Aov. Ba pmopoboav, mpdypaTti, va umdpxouv 8uckoles
oty e€Eacdpdhion T™s MAEKTpoLaywnTikhis ocuuBatdémnTas
oe mepLBdAov BiadopeTikd am ekelvo T™s Propnyavias.
2E TEPITITQXH KAKHs AEITOYPI'TAs ZHTEIXTE TH
YYMITAPAZTAZH ETAIKEYMENOY TIPOZQITIKOTY.

2 EI'KATAZTAZH
2.1 ZYNAPMOAOTHZH TZIMIIIAAY (Ew. 1)

Aumy N yevviTtpla elvar katdMn\n pévo yLa ToLpmides
XEBOPA «kat mpounBevetar e 1o povtého CP90 (IT-DE
Mat. Tevd.). Avm| 1 Towpwmida kaTAoKEVAOTNKE TNPWY-
Tas TAjpws Tis Tpodiaypadés achdielas Tou TPORAE-
movtaL amd Tov kavéva ENS0192. Auvtés o kavédvas
kaBopller 6TL To pmek mouv elvar TomoBeTnpévo kdOeTa
oe éva opllévTio emimedo, epboov elvar vmd Tdom, Sev
umopel va ayyuxtel amd To ddkTudo cupBaTtikhs Sokiprs
Ta xapakTnpLoTikd Tou omolov kabopllovtar ambd Tov (8Lo
kavdva. Zopdwva pe TiS mapamdve mpodiaypadés, ama-
YOpeUTNKE 1 TPOANTTLKY XPNOT TV €LBLKWOY TPoLdVTwY
36Tl 8ev Ba Mrav Suvati m amoduyy TS emadrs pe
To 8dkTulo 8okiprhs katd T xpfon mMAekTpodlwy kai
umek pokpod TOmou. TlpaypaTtomolnfnke yia autd éva
mpooTo o  pe  owhjva mpootaclas mov  epmodiler
omoadnimoTe Tuxala emadry pe pépn umd Tdon kaL €mL-
TpémeL ™ xpNom evés véou pmek pakpol TOTOU peE To
omolo pmopolv va mpaypaTtomoinfoly komés oe yovles 1
eooxés. INa ™y amoduyn kwdlvwy mov mpoépxovTal amd
™ xpfon Twv Tpoavadpepopévav eEaptmudTwy, avtd ToO
TPOOTOULO KATAOKEVAOTNUE HE apLoTepd omelpwua Kat yu
avt6d BLwveTal pe aploTepboTpodn  kaTelBuvor.
Aol TOTOBeTOATE TN OlLdeon Tns TOWTdas péoa
oty mpootacia R, Tomobe™oTe v otn olvdeon P
BLdwvovTas péxpt To Tépua Tov BLOwTO SAKTUALO yLd v
amopevxBolv amwieles aépa mou Ba pmopoloar va
BAdgowr Y kaln AeltTovpyla NS TOLUTLSAS.

2 Mnyv ouptiéleTe TO PEVHATONATITY TNS TOLUTLSAS

’

Kat pnv Avyllete TS akldes Tns olvdeons NS

TOWToas. H  evdexduevn BAIPn  Tou  pevpar
TOM|TTN €umodilel ™V amoclvdeor) Tou €vw To AyLopa
plas akldas Oev €yyudTdl TN OwOTY €Lodywyr) OTn OTd
Bepny olvdeon P, epmodilovtas TN  AetTovpyla NS
OUOKEVNS.
2TEPEWOTE HE TLS €Ldlkés PBides v mpootacta R oty
TAAKA.

2.2. TIEPITPA®H AEITOYPI'TON ZYZKEYHZ

A Ka\dbdlo Tpodpodooias

B) Xivdeon oupmeopévou aépa (ometpwpa” aeplov
fmAuko)

C) Atakémms StkTOoU

D) EvdewkTikn Avxvia SikTiou

E) Kouptt pltbutons mleons

F) MavépeTpo

G) Avxvia 6OeppooTdTn

H) AaBida yelwons

) AeCapevy) oUPTUKVWONS

L Avyvia avermapkols mleons aépa

M) Koupttl plbutons pelpatos komms

N) Avxvia évdeléns eEavthnuévov miekTpodiov (Lévo

yia MovT. 356)
@) Auvxvia mouv ¢wTifeTar 6Tav M Kom| Sev TPETeEL
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va yivel pe To umek o emady pe TO PETANO
(Wévo yia MovT. 356)
P) 20vdeon yia Topmida
Q 006vn pelpaTos komis (wévo yia Movt. 356)
R) TlpooTacta acddielas
S) Avxvla pmiokapiopatos, dwTileTal o€ ouvinkes

KLdlrou.
2.3 MHXANIZMOI AX®AAEIAY

Avti) M €ykaTdoTaon OLabéTeL TIS aKONOUBES aoddleLes:
Oepprkny:

| 1) Tta va amopelyovtal vmepdopTwoels OTav avd-
BGL To T6EO exkivmoms kal katd Ty kKomn .

Emonpaivetar amé To dvappa pe ouvvexn TpdmTO

™s Auxvias G (BMéme ewc. 1)
2) Twa va amodpelyeTar n Aettovpyla pe Oeppokpactia
mepLBdAovTos kdTw amd 20X. Emonpaivetar amd T
Awyvia G mov avaBooBrvel (BNéme ewk. 1)
Ilieons-
e TomobeTnpévn oty Tpododoota Tns Towumidas yia
/=va amodelryeTal n avemapkns mieon Tou aépa. Emi-
onuaivetar amd To drappa s Auxvias L (BNéme
ewc. 1)
Av 1 Auxvla L avaBooBrver onpaiver 61U
KATERMNKE Tpoowplvd kdTw amoé 3,2 - 3,5 Bap.
H\ekTpLkn:
1) TomoBeTelTar oTo Aalwd Tns TOLUTISAS YyLa va Amo-
delyovTal emkiduves Tdoels oTny Towmida 6Tav yive-
TAL T AVTIKATACTAOT TOU WTEK, TOU SLAVOREd, TOU MAEK-
TPOSLOU T TOU TPOCTOULOV.

T ]12) Mmlokdpel TN AetTovpyla TS €ykaTdoTAONS
ME 6Tav To MAEKTPOSLO ¢Tdvel ge Pbopd TéTola TOU
mpémel va  avTikataoTabel. Autn 1 8elTepn AeL
Toupyla emonualvetar amd To dvappa Tns Avxvias N
(ewk. 1). Av BpaotnplomoteitTar avtfi 1 acdhdieta opnoTe
TNV €YKATAOTAOT TPV AVTIKATACTHOETE TO TNAEKTPOSLO
Kal To pmek (povo yia Movt. 356).

e Mnv adarpelte 1 BpaxvkukhiveTe TIS aopdieles.

e XpnoipomolelTe pévo avbevTikd avtalakTikd.

e Evdexéueva TpAuaTo TNS €ykatdoTaons W TNS TOLL"
midas mou mapovoldlouvr BAABN TpémEL va avTikATACTA"

N Tleon

Bolv pe avBevTikd vAKO.

e H eykatdoTaon 8ev mpémel va AelToupyel xwpls Ta
kabppaTta. Avtd Ba HTav emkivduvo yia Tov xelpLoTh
kaL yia Ta dtopa mou BplokovTtaL oTo Xxwpo epyacias
kar Ba eumédile Ty katdMnin POEn s eykatdoTa-
ons.

2.4 ETIEEHTHZH TON TEXNIKQN >ZTOIXEIQN

EN 60974.1 H eykatdoTaon kaTtackevdotnke oUpbw

EN 50199-92 va pe autols Tous €upmTalkols KaVovL”
opovs.

N° AplBpds punTpwou Tou MPéTeL va  avadpe-
PETAL TAVTA YLd OTOLABTOTE aAVAYKN

- OXETIKA [E TN OUCKEUN.

2TATIKOS BLAKOTITNS WETATPOTAS CUX™
vOTNTAS TPLPUOLKOS HETATYXMUATLOTNS”
avopbuTms.

Kafodiky 18LémTa.

Y

== KaTdA\nlo yia kom mAdopaTos.

TORCH TYPE ..... Timos Towumidas mou pmopel va xpnot

....................... pomonfel W’ avty TN OuoKeun.

U,. PEAK AevTepetovoa TAoM €V Kevw. AvdTaTtn
L

X. TToocooTialos mapdyovtas epyactas

Ekdpdler 1o mocooTd 10 AemTOV TOU T
OUOKEUT] UTTOPEL VA AELTOUPYNOEL €
OoUyKeKpLLéVo petpa |y kat Tdom U,
Xwpls va mapdyel vtepdeppdvoets.
I Petpa koms.
AevTepetovoa Tdon pe pelpa Koms lp.
Avm) 1 Tdon peTplétar oto MovT. 354
KOBovTas e To pmek o' emadr pe To
Tepdyxto kat oto MovT. 356 kb6BovTas e
TO umek o améoTaon 3 pp amd To
TEULAXLO.
Av avEdvetar avmy m ambéoTaon avEdve
TaL kal To pelia Komis evd o mapd
yovtas epyacias X% pmopel va eNaTTw
Oel.
OvopaoTikn Tdom Tpododootas.

u1.



3 ~50/60Hz  Tpipaoikry Tpododooia 50 1 60 Hz.

ly. ATTOppodnUévo pelpa e avTioToLXo peu
pa |y kat Ttdon koms Us.

Babpds mpooTacias Tou okeleToU.
Babuos 3 cav 8elrepo dmdelo onupatvet
OTL auT M ouokew elvat KaTdAANAn yLa
va helTovpyel o€ €EnTeplko XWpo KATW
amd Bpoxn.

KaTdAAnAn yia va Aettovpyel o€ xwpous
pe avénuévo kivduvo.

IP23.

[s]

2HMEIQ2EIZ- H ovokev oxedidoTnke emions +yia va
NetTovpyel e PBabud pimavons meptBdAovtos 3 (BAéme
IEX 664).

2.5 6EZH 2E AEITOYPI'TA

H eykatdotaon m™s ovokevs mpémeL va ekTehelTal amd
eLdikevpéro mpoowmikd. Oles oL ocuvdécels TpémeL va
exTehobvTal oludwva pe Tous LOXUOVTES KAVOVLOWOUS
KalL TpwvrTas TApws TN vopobesia mou mpoBAémTeETaAL yLa
™y amoduyr atuvxnudtwv (BMéme CEIl 26-10 CELENEC
HD427).

2uwdéaTe ™Y Tpododoola Tou aépa oTn olvdeon B.

e meplmTwon mou 1N Tpododooida Tou aépd TPOEpxETAL
amd pelwTApa Tleons €vds CUUTILECTH N HLAS KEVTPLKNS
€ykaTdoTaons, avtd mpémel va pubuiletal oe mleon €Eb-
dou 6xu avwtepn amd 8 bar (0,8 MPa). Av n Tpododoot-
‘a Tou aépa TMPoépxeTal amd GLdAn CculTLETUéVOU aépa
avTy TPéTeL va elvar ebodlacpévn pe pubuLoTY) Tleoms.
Mny ouvdéeTe moTé pLd dLdAn oupTLecpévou aépa KATEV
Belay oTov pelwmpa mleons s ouokevris” H mleon 6a
pmopoloe va vumepPel Ty kavdmnTa Tou PELwTHpPA TOU
Ba pmopoloe va ekpayel”

2WoéoTe TO KANWSLO Tpododootas A o kiTpwos-mpdoL
VoS aywyds Tou kalwdlov mpémel va ouvdebel o€ amo-
TEAEOPATIKO olOTNUA  Yelwons Tns eykatdoTaons. Ot
vmoloLoL - aywyol Tpémel  va  ouwwdefolv  oTn  YPAUUN
Tpododootas péow evds SlakdTTn Tov va TomobeTelTal,
av elvar dwatdy, KovTd OTO XWPo KOTMS Yyld va ea-
opalileTar éva ypnyopo oPNoLpo o€ TeplTTwON €Tmel-
youods davdykns.

H tkavomTa Tou payvmrofeppikol dtakdémtn 1\ Twv aoda
ALV O€ oelpd O0TO SLakdTTN TPEMEL va elval (om e
To petpa 1y amoppopnpévo amd TN cvokeuvn.

To amoppopnpévo petpa ly ovpmepailveTar amdé v avd-
YOO TwV TEXVIKWY OTOLXELWY TdVw OTN OUOKEUN O€
oxéon pe v umd dudbeon Tdon Tpododooias Uj.
Evdexopeves mpoekTdoels mpémel va  elval KATAANNANS
SlapéTpou ge oxéon pe To amoppodnévo pevpa ly.

3 XPHZH

Tpw amé ™ xpfion SlaBdoTe mpooekTikd Tous Kavdves
CEIl 26/9 - CENELEC HD 407 ka. CEl 26.11 - CENELEC
HD 433. EMyETe emlons ™y kaN| péveon Tov kalw:
Slwv.

BePatwbelte 6TL dev elval meopérvos o dlakoTTs exklivm:
ons. Avddte T ouvokev péow Tou SlakdmTn G. Aum
N evépyela emONUaiveTal amd TO AVAPRA TNS €VOELK
TikNs Avxrlas D.

ITiélovTas olvtopa TO OLAKOTTN TNS TOLUTLSAS xeLpl-
{eTalr To dvolypa Tns pons oupmiecpévou aépa. Twpa
pubpioTe v mleon mou dalveTar oTo pavopeTpo F ooe
4,7 bar (0,47 MPA) evepyovtas oto koupml E  Tou
HELWTNPA KAl OTabBepomoljoTe OTN OUVéxela To (BLo
kKouutl mMélovTas TPoS Td KATW.

2uvdéoTe TN AaPBlda yelwons 0TO PETANO KOTTS.

To klk wpa komms Sev mpémel va TomobeTelTal OKOTLUA
o€ dpeon M éppeon emadn pe Tov Aywyd TPOOTACLAS
AMNd e TO PETAANNO TOU TPETEL VA KOTEL.

Av TO umb emeEepyacia pETANNO CUVOEETAL OKOTLUA €
™ YN péow TOu aywyol mpooTaclas, n olvdeon mpémel

va elvat 600 ylvetar M dUeEoT KAl vd €KTEAELTAL e
aywyo OSLapéTpou (ons TouhdxloTov W' ekelvn Tou ayw
YoU €mOTpodnS TOU PeVHATOS KOTMS TOU VA CUVOEETAL
pe To vmod eme€epyacia pétalo oTo (8o onupelo Tovu
aAywyol €MOTPOPNS, XENOLHOTOLWYTAS TN AaBlda  Tou
aywyol €moTpods N  XPNOLLOTOLWVTAS pid  OeUTEPN
AaBlda yelwons TomobetTnuévn MOND kovTd. Ilpémel va
NpBdveTar kdfe pétpo mpodhalns yia va amopelyov-
TaL TEPLPEPOEVA  peVRATA.

EmMéETe, péow Tou Siakdémtn M, To pelua komns.
XpnoipomotelTe To pmek @ 1 péxpt 50 A, To pmek o 1,2
amé 45 péxpr 70 A kar 1o pmek @ 1,3 amd 70 péxpl
90 A

TTPOZOXH”

e Me pelpata avdTepa Tov 45/50 A To pmek Bev mpé-
meL va ayyller To Tepdxio mouv mpémeL va komel, yi’
avtd elvar amapai™To va xpnoildomolioeTe TNV améd-
otaon 80o aixpwv MovT. 1404.

e To pmek @ 1,3 pp pmopel va xpnotpormoleitar o€
avTikatdoTaon Tov @ 1,2 P Kat yla pebpaTd KATOTE
pa amd 70 A, av elvar emTpem™ pla e adpd pelwon
TOU €MLTESOU TOLOTNTAS TNS KOTMS.

ITPOXOXH* H moléTnTa Tns komms elval onuavTikd wm
NOTEPN av TO UTEK dlaTnpelTal o€ amooTaon 3 Wy mept
mov amd To PéTaMo. ['ta mpakTikols Noyous, UePLKES
bOpéS, TMPOTLUATAL T KOTT HE TO WTEK €bATTOULEVO.
Aumy N Texvikn Sev mpémel va edappdleTar pe pelpa-
Ta avaTepa amd 45/50 A, yuatl mpokalel pia ypryopn
(] kav dpeomn) kataoTpod?y TS OTMMS TOU WTEK TOU CUVE-
mdyeTar pLa komy xelprotns moldTnTAS.

To dvappa s kokkivns Avxvias (0) onualver 6TL 7
kom TIPETIE] wva exTelelTaL xpnolpomoldvTas Tmy
ekt améoTaon (Movt. 1404).

BeBatwbelte 6T 1 AaBida yelwons katr 1o péTalo Bpl-
OKOVTAL O€ KON MAEKTPLKT) €Tadr) €L8Lkd e Bepvikwpé-
ves kAl ofeldwpéves Napapives 1 HE HOVOTIKES €Tevdl-
O€ls.

Mnv ouvdéeTte TN AaBlda yelwons pe To TEPAXLO UAKOU
TOU TPETEL VA ApALPETETE.

ITiéoTe TO SLOKOTTN TNS TOLUTOAS Yyld VA avdeTe TO
T6EO ekkivnoms.

Av petd amd 2 devuTeporemTa Oev apxllet m Kkomm, TO
T6EO0 exklivmons offrel kat yia va To EavavddeTe Tpé-
TeL va MECETE AN TO SLAKOTTT.

Kata v kom mpémer va dlatnpelTe kdbeta TNy TOoUL"
mida.

AdboU ONOKANPWOETE TNV KOTN Kal adOETE TO BLAKOTTT,
0 aépas ovvexiler va Byatver amd ™y Towumida yia 100
SevuTepdemTa TEPLTOV YL va emTpéPel Ty PEn NS
(dLas.

Kalé elvar va pnv offioete T ovokevl mpw amd To
TéNos avTol TOu Xpdrou.

€ TePLTTWON TOU TPETEL VA KAVETE OTMES 1) TOU TPE™
meL va apxloeTe v ko amd TO KEVTPO TOU HETAANOV,
TPETEL VA TOTOPETNOETE TNV TOLUTBA e KAoM kat va




TNV LOLWOETE apyd MOTE TO AELWUEVO PETANNO VA NV
pavtileTal oTo pmek (BAéme ek, 2).

AuTn M €Vvépyela TPETeEL va eKTENeLTAL OTAV TpumobvTal
LETANAA TIAXOUS AVWOTEPOU TV 3 L.

2y avtépatn xpnon (BAéme ewk. 3) kpaTHoTE TO WMEK
oe 6/7 pp amd TO TEPAXLO KAl adol TPAYHLATOTOLNTETE
TV oMl TANoLdoTe TO o€ 3/4 pp meptmou. Mnv Tpumd-
Te PETANA TAXOUS WNAOTEPOU ATO TO [LOO TOU aAVW”
TEPOU TAXOUS TOU ETMLTPETETAL Amd To TOomoBeTNEVO
pevpa. ['a vnAdTepa mdxn ToO UNKO TPETEL va TPUTA-
TaL TP Aamd TNV KOTM.

2€ TEPLTTWON TOU TPETEL VA  Ylvour KUKALKES KOTES
OUVLOTATAL VA XPNOLLOTOLOETE TOV €LOLKO SLafnTn mou
mpounfeteTar pe diattepn Mnon. Elvat onpavtikd va
fupdoTe OTL M xpnion Tou dLaBNTN pmopel va amalThoel
™Y €bappoyy] TS Tpoaradepdevns apXLKNS Sladitkaol-
‘as (ew. 2).

Mnv kpatdTe dokoma To THEO €KKIVNONS AVARUEVO OTOV
aépa yta va pny avédveTtal m damdvn Tou mAekTpodiov,
TOu Blavopéa 1 Tou TpooToplov.

Otav olokAnpwoeTe TNV epyacia, offoTte ™ unxavy.

4. TIPOBAHMATA KOIIH>
4.1 ANETTIAPKHZ AIEIZAYZH

Ou attles avtol TOU TMPOPNHATOS HTOpolV Va elval:

® upnA TaxvTNTa. BeBaiwbeiTte mdvTa 6TL To TOHEO Sia-
TEPVA €EVTENDS TO TEUAXLO TOU TPETEL VA KOTEL KAl Va
pnv éxeL moTé KALOT, 0TV KATEVOUVOT TPOXWPNONS, AVK”
Tepn am6d 10-15. Oa amopevybolv éTol Aavbacuéves Samd-
VES TOU WUTeK Kal kadipaTta oTo TPOTTOULO.

® YmepPohkd mdxos Tou Tepaxlol (BNéme StaypdppaTa
TaximnTas, k. 4)

® AaBida yelwons Oxt 0€ KAN) MAEKTPLKN €Tadr) pe To
LETANNO KOTM|S.

e Mmek kal MAekTpodLo dBappéva.

® Pebpa koms mOND XAPNAO.

Tlpocox®y® Otav To TOHEO Bev Slameprd Ta KaATANOLTA
AELWPEVOU LETAANOU BOUNDVOUY TO UTIEK.

4.2 TO TO=O KOIIHZ ZBHNEI

4.3 KOIITH ME KAIZH

Av 1 kot Tmapovoldlel KALOM OBNOTE TN CUCKELY Kal
AVTIKATAOTNOTE TO WTEK.

OTav To pelpa koms vmepBaiver Ta 45 A, amodelyeTe
TNV MAEKTPLKY €TAPY) TOU WUTEK HE TO WETANNO KOTMS
(éoTw kat Péow TwY KATANOLTIOV AELWIEVOU HETANNOV).
Avtd mpokalel pla ypnyopn, M KAl dpEOT, KATACTPODY|
NS OTNS TOU WTEK TOU OUVETTAYETAL [LLA KOTY| XelpL
OTNS TOLOTNTAS.

4.4 YTIEPBOAIKH ®80PA TON E=ZAPTHMATQON

Ou attles avtol TOU TMPOPNNHATOS HTOpolV Va elval:

a) mieon Tou aépa TOND XapnAoTepn am ’ ekelvmy Tov
ouVLOTATAL.

b) vmepPolkd kadipaTta oTOo TENMKO TUNUA TOU TPOOTO"
ptov.

5. TIPAKTIKEY ZYMBOYAEZ

® Av 0 aépds TNS €YKATAOTAONS TEPLEXEL ONUAVTIKES
TOOOTNTES vypdolas 1 elaiov, kald elvar va xpnotpo-
momoeTe éva amofnpavTikd GINTpo yia va meplopileTatl
n vmepPBolky ofeldwon katr n Pbopd Twv eEapTnudTov,
va uny BNATTETAL 1) TOLUTIOA KAl va PNy HELOVOVTAL T
TaxUTNTA KAl M moLOTNTA TNS KOTMS.

® Ou akabapoles Tou Tepléxel o aépas €uvvoolv TNy
o€eldmwomn Touv MAEKTPOdLOV KAl TOU WTEK Kal prmopolV va
SuokoMésour To drappa Tou TOEou ekkivmoms. Av autd
oupBatver mpémet va kabaploeTe TO TENKO THNWUA TOU
NAEKTPOSLOU KAl TO €E0WTEPLKO TOU WTEK HE AETTO OUU
pLBOXAPTO.

e [Ipww TOmOBETHOETE TO V€O MAEKTPOOLO KL WTEK €AEYE-
Te va elvar kabapd kat xwpls ATos.

e [a va pnv BMTTeTar n Tolumlda mwpémeL mAvTa va
XpnotpomoLobvTaL auvbevTikd avTAAAKTLKG.

6 2YNTHPH>H

AdarpéoTe mavta TV TpodoBoola amd Tn ouokeur| TpLv

) ) ) ) ) amé kdbe emépPaon mou mpémeL va  ekTeAelTaLr amd
Ou attles avtolv Tou TpoPBMUaToS Pmopolv va elval: €LOLKEVPIEVO TIPOCOTILKO.
® pUTEK, MAEKTPOSLO T Blavopéas mou éxour eEavTindel
e Tleon aépa vmepBoAkd udmAn
e Tdon Tpododoolas umePPONKd XAUNAY
inc. inc.
1/8 1/4 3/8 12 1/8 1/4 3/8 12 5/8 3/4 78 1 1-1/8
r— \ \ \ \ \ \ \ [ I \ \ \
5.2 \ 200 5.2 - 200
» \ 180 4
L r 180
44— 44 PLASMA SOUND
40— \ 1160 4.0 PC 9060/T H 160
36— ‘ PLASMA SOUND 140 3.6 H 140
9 PC 5060/T
.=3 \ 120 o =32 H12og
E28 \ E E2s \ §
€94 INOX AL 1008 E 24 \ 100 £
2.0 \ \ 80 \\ 80
16 | 1.6 \ 1
\ \ 60 N\ AL 60
12 \ O\ 12 N\ N
0.8 N\ Ik 0.8 NS I
. N . [ —
04 ~———- 0.4 INOX L — -
§~=~::=== ‘ ‘ I — ~5___—--.._____
12345678 9101112131415 34567 8 910111213141516 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
mm mm
€. 4




6.1 ZYNTHPHZH THX TI'ENNHTPIAZ

AV eKTENeLTAL T OWTNPNON OTO €OWTEPLKO  TNS
ovokews, BeBatwbelte 6TL o dlakdomTns € elvar oe 6éon
"0" kaL To kaAwdlo Tpododooias elvar amoouvdeSepévo
amd To 8lkTvo.

Av kat n ouvokeun StabéTel éva auTduATo cOOTNUA SLO
XETEVONS TNS OCUUTUKVWONS VEPOU, TOU SpaaTnpLoToLEL
Tar kdfPe ¢opd mov kAelveTar m Tpododoola Tov aépa,
Kalds kavdras elval va e éyxeTe mTeplodlkd OTL Sev uTa-
"pxouv ixvn ovumlkvwons otn Sefapevhy | (ewc. 1) Tou
HELWTNPA.

6.1.1. Awdyvwon (pévo yia MovT. 356)

H 08bvn Q Seixvel To pebpa mou emMAEXTNKE € TO KOUW™
m M 1, oe mepimTwon mou efakplBuveTal éva odduida,
delyver évav aplBpod dto Ymebelwv mov avaPBooPrver. H
avtioTolxia petad Tou aplbuod avtod, Tou ohdALaTos
mov eEakplBbnke kal TNs CWOTNS €VEPYELAS TOU TPETEL
va eKTENOETE dalveTal amd Tov akolovbo Tivaka:

KQA. | 2OAAMA AY2ZH

0-49 Mmokdpiopa hardwarg Emuowvwriote pe To
oépPls mENATWV

50 TlpooTacta Towmidas |ApacTnplomooTe Tnv

R pn Spacmnpromoinp-
évn

mpooTacta (BN.1.1)

51 Towumida akaTd\nAn
YU aQuThvy TN OUOKeEUN

EMyéTe TOv TUTO TO-
midas

52 Katd 1o dvappa Tns

OUOKEUNS O XELPLOWOS
exkivmons ™ TOLUTL
"Sas MTav meopéros

AvoléTe TO XeLpLopd
exkivnons, opnoTe kat
avddsTe TANL TN
OUOKEUT], TEPLLEVETE D
SeuTepdNeTTTA TPLY TLé
OETE TO OLAKOTTN
exkivnons Tns Tolumi-
das

53 O xelptopods ekklvnoms| AvoléTe To xelplopd
NTav meopéros kaTd |ekklivmons, ofMoTe Kal
TO OPNOLHO TwV avddsTe TANL TN
yvior G okae L OUOKELY), TEPLUEVETE D
SeuTepONETTTA TPLY TILE™
OETE TO OLAKOTTN
exkivnons Tns Tolui
das
54 Bpaxuklkhopa petald | AvTikaTaoToTe TO
NAEKTPOBLOV KAl UTEK |MAEKTPOOLO KAl TO WLTTEK
55 EEavTAnpévo AVTIKATACOTACTE TO
NAEKTPOOLO NAEKTPOOLO KAl TO WTEK

6.2 METPA IIOY TIPETIE] NA AH®TOYN META AIIO
ENEPTEIEZ ETIIZKEYHXZ

MeTd amd TNy €KTENEOT TNS ETLOKEUNS TPETEL VA TAK™
TOTOLNOETE TAA  TO KAUTAAPLOMA WOTE VA UTAPXEL
aodparis pOVwoN dvdpesd oTNY TPpwTELOUOd KAl OTT OEU
Tepelovoa TAEUPd TNS UNxavis, €Ldkd PBeBatwbeite OTL
Tomofehnke To kdAuppa 65 (BAéme oxédlo). ENéyETe
OTL Ta vApaTa dev pmopolr va épbovv o’ emadny pe TR
paTa Tou KlwouvTal W OepuaivovTal kaTd Tn AELTOUPYLS

"a. EavaTomofeTNOTE OAeS TLS Talvles OTWS OTNVY ApPXLKN

€YKATAOTAON WOTE, AV TAPEUTLTTOVTOS OTACEL 1| ATO
ouwdebel évas aywyods, va amodevxfBel 1 olvdeon avd-
HECA OTNY TPWTEVOUCA KAl OTT OeUTEPELOVTA TAEUPd.
ZavatofeToTe emions Tis BLOeS e TIS 0B0VTOTES POOE-
\es OIS OTNVY APXLKN €YKATACTAOT).



QUESTA PARTE E DESTINATA ESCLUSIVAMENTE AL PERSONALE QUALIFICATO.
THIS PART IS INTENDED SOLELY FOR QUALIFIED PERSONNEL.
DIESER TEIL IST AUSSCHLIEBLICH FUR DAS FACHPERSONAL BESTIMMT.
CETTE PARTIE EST DESTINEE EXCLUSIVEMENT AU PERSONNEL QUALIFIE.
ESTA PARTE ESTA DESTINADA EXCLUSIVAMENTE AL PERSONAL CUALIFICADO.
ESTA PARTE E DEDICADA EXCLUSIVAMENTE AO PESSOAL QUALIFICADO.
TAMA OSA ON TARKOITETTU AINOASTAAN AMMATTITAITOISELLE HENKILOKUNNALLE.
DETTE AFSNIT HENVENDER SIG UDELUKKENDE TIL KVALIFICERET PERSONALE.
DIT DEEL IS UITSLUITEND BESTEMD VOOR BEVOEGD PERSONEEL.
DENNA DEL AR ENDAST AVSEDD FOR KVALIFICERAD PERSONAL.
AYTO TO TMHMA TIPOOPIZETAI ATIOKAEIZTIKA I'TA TO EIAIKEYMENO TTPOZQITIKO.




Art. 354
pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION
01 | SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT 37 | PIEDE FOOT
02 | MANICO HANDLE 38 | TRASFORMAT. DI POTENZA | POWER TRANSFORMER
03 | COPERCHIO COVER 39 | ISOLAMENTO INSULATION
04 | TRAS. ALTA TENSIONE HIGH-VOLTAGE TRANS. 40 | SUPPORTO SECONDARIO | SECONDARY SUPPORT
05 | ROSETTA ISOLANTE INSULATING WASHER 41 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE
06 | ROSETTA ISOLANTE INSULATING WASHER 42 | REED REED
07 | PRESSOSTATO PRESSURE SWITCH 43 | CIRCUITO PANNELLO PANEL CIRCUIT
08 | RACCORDO FITTING 44 | CIRCUITO POTENZIOMETRO | POTENTIOMETER CIRCUIT
09 | RACCORDO FITTING 45 | GRUPPO PRECARICA PRECHARGE CIRCUIT
10 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 46 | GRUPPO DIODI DIODES UNIT
11 | LIMITATORE LIMITING DEVICE 47 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL
12 | RACCORDO FITTING 48 | PROTEZIONE PROTECTION
13 | RACCORDO FITTING 49 | ADATTATORE FISSO FIXED ADAPTOR
14 | CIRCUITO ALTA FREQUENZA | HIGH-FREQ. CIRCUIT 50 | RACCORDO FITTING
15 | PORTA LAMPADA LAMP HOLDER 51 | PRESA SOCKET
16 | LAMPADA LAMP 52 | MANOPOLA KNOB
17 | PROTEZIONE PROTECTION 53 | FONDO BOTTOM
18 | INTERRUTTORE SWITCH 54 | CORNICE FRAME
19 | CAVO RETE POWER CORD 55 | CAVO MASSA EARTH CABLE
20 | PRESSACAVO STRAIN RELIEF 56 | CAVO TORCIA TORCH CABLE
21 | RIDUTTORE REGULATOR 57 | IMPUGNATURA CON HANDGRIP WITH
22 | MANOMETRO SAUGE PULSANTE PUSHBUTTON
23 | RACCORDO STTING 58 | DIFFUSORE DIFFUSER
24 | RACCORDO ETTING 59 | ELETTRODO (CONF. DA 5 PZ.) | ELECTRODE (PACK. 5 PCS.)
25 | PANNELLO SANEL 60 ([)(;(F)FI\IUF§[§)ARE LSZQ)LANTE SWIRL RING (PACK. 2 PCS.)
26 | PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL 61 | UGELLO (CONF DA10PZ) | NOZZLE (PACK. 10 PCS.)
27_| FASCIONE HOUSING 62 | PORTAUGELLO NOZZLE HOLDER
28 | MOTORE CON VENTOLA MOTOR WITH FAN 64 | TORCIA COMPLETA COMPLETE TORCHE
29 | CIRCUITO DI ALIMENTAZIONE | SUPPLY CIRCUIT 65 | COPERTURA COVER
30 | GRUPPO IGBT IGBT UNIT 66 | RACCORDO FITTING
31 | CIRCUITO INTERFACCIA INTERFACE CIRCUIT 67 | RACCORDO FTTING
32 | CIRCUITO DI CONTROLLO | CONTROL CIRCUIT 68 | CORPO TORCIA (TESTINA) | TORGH BODY (HEAD)
33 | SUPPORTO PRIMARIO PRIMARY SUPPORT 69 | ANELLO RING
34 | IMPEDENZA CHOKE 72 | ADATTATORE ADAPTOR
35 | BLOCCAGGIO LOCKING DEVICE
36 | FERRITE FERRITE

When ordering spare parts please always state the machine item and
serial number and its purchase data, the spare part position and the
quantity.

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre: numero di arti-
colo, matricola e data di acquisto della macchina, posizione e quantita
del ricambio.
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Art. 356
pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION
01 | SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT 38 | TRASFORMAT. DI POTENZA | POWER TRANSFORMER
02 | MANICO HANDLE 39 | ISOLAMENTO INSULATION
03 | COPERCHIO COVER 40 | SUPPORTO SECONDARIO | SECONDARY SUPPORT
04 | TRAS. ALTA TENSIONE HIGH-VOLTAGE TRANS. 41 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE
05 | ROSETTA ISOLANTE INSULATING WASHER 42 | REED REED
06 | ROSETTA ISOLANTE INSULATING WASHER 43 | CIRCUITO PANNELLO PANEL CIRCUIT
07 | PRESSOSTATO PRESSURE SWITCH 44 | CIRCUITO POTENZIOMETRO | POTENTIOMETER CIRCUIT
08 | RACCORDO FITTING 45 | GRUPPO PRECARICA PRECHARGE CIRCUIT
09 | RACCORDO FITTING 46 | GRUPPO DIODI DIODES UNIT
10 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 47 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL
11 | LIMITATORE LIMITING DEVICE 48 | PROTEZIONE PROTECTION
12 | RACCORDO FITTING 49 | ADATTATORE FISSO FIXED ADAPTOR
13 | RACCORDO FITTING 50 | RACCORDO FITTING
14 | CIRCUITO ALTA FREQUENZA | HIGH-FREQ. CIRCUIT 51 | PRESA SOCKET
15 | PORTA LAMPADA LAMP HOLDER 52 | MANOPOLA KNOB
16 | LAMPADA LAMP 53 | FONDO BOTTOM
17 | PROTEZIONE PROTECTION 54 | CORNICE FRAME
18 | INTERRUTTORE SWITCH 55 | CAVO MASSA EARTH CABLE
19 | CAVO RETE POWER CORD 56 | CAVO TORCIA TORCH CABLE
20 | PRESSACAVO STRAIN RELIEF 57 | IMPUGNATURA CON HANDGRIP WITH
21 | RIDUTTORE REGULATOR PULSANTE PUSHBUTTON
22 | MANOMETRG SALGE 58 | DIFFUSORE DIFFUSER
23 | RACCORDO STTING 59 | ELETTRODO (CONF. DA5 PZ.) | ELECTRODE (PACK. 5 PCS.)
24 | RACCORDO ETTING 60 ?CIBFI\lUF.S[?ARE IPSZ(.))LANTE SWIRL RING (PACK. 2 PCS.)
25 | PANNELLO PANEL 61 | UGELLO (CONF DA10PZ) | NOZZLE (PACK. 10 PCS.)
26 | PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL 62 | PORTAUGELLO NOZ7LE HOLDER
27_| FASCIONE HOUSING 63 | DISTANZIALE A DUE PUNTE | TWO-POINT SPACER
28 | MOTORE CON VENTOLA MOTOR WITH FAN (CONF.DA 3 PZ.) (PACK. 3 PCS.)
29 | CIRCUITO DI ALIMENTAZIONE | SUPPLY CIRCUIT 64 | TORCIA COMPLETA COMPLETE TORCHE
30 | GRUPPO IGBT IGBT UNIT 65 | COPERTURA COVER
31 | CIRCUITO INTERFACCIA INTERFACE CIRCUIT 66 | RACCORDO FITTING
32 | CIRCUITO DI CONTROLLO | CONTROL CIRCUIT 67 | RACCORDO FITTING
33 | SUPPORTO PRIMARIO PRIMARY SUPPORT 68 | CORPO TORCIA (TESTINA) | TORCH BODY (HEAD)
34 | IMPEDENZA CHOKE 69 | ANELLO RING
35 | BLOCCAGGIO LOCKING DEVICE 70 | GRUPPO DIODI DIODES GROUP
36 | FERRITE FERRITE 71 | CIRCUITO DI CONTROLLO | CONTROL CIRCUIT
37 | PIEDE FOOT 72 | ADATTATORE ADAPTOR

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre: numero di arti-
colo, matricola e data di acquisto della macchina, posizione e quantita

del ricambio.

quantity.

When ordering spare parts please always state the machine item and
serial number and its purchase data, the spare part position and the
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CODIFICA WIRING FARBEN- CODIFICATION CODIFICACION
COLORI DIAGRAM CODIERUNG COULEURS COLORES
CABLAGGIO COLOUR ELEKTRISCHE SCHEMA CABLAJE
ELETTRICO CODE SCHALTPLAN ELECTRIQUE ELECTRICO

A |NERO BLACK SCHWARZ NOIR NEGRO

B |ROSSO RED ROT ROUGE R0OJO

C |GRIGIO GREY GRAU GRIS GRIS

D |BIANCO WHITE WEISS BLANC BLANCO

E |VERDE GREEN GRUN VERT VERDE

F | VIOLA PURPLE VIOLETT VIOLET VIOLA

G | GIALLO YELLOW GELB JAUNE AMARILLO

H |BLU BLUE BLAU BLEU AZUL

K | MARRONE BROWN BRAUN MARRON BRUNO

J | ARANCIO ORANGE ORANGE ORANGE NARANJO

| | ROSA PINK ROSA ROSE ROSA

L |[ROSA-NERO PINK-BLACK ROSA-SCHWARZ ROSE-NOIR ROSA-NEGRO

M | GRIGIO-VIOLA GREY-PURPLE GRAU-VIOLETT GRIS-VIOLET GRIS-VIOLA

N | BIANCO-VIOLA WHITE-PURPLE WEISS-VIOLETT BLANC-VIOLET BLANCO-VIOLA

0 | BIANCO-NERO WHITE-BLACK WEISS-SCHWARZ BLANC-NOIR BLANCO-NEGRO

P | GRIGIO-BLU GREY-BLUE GRAU-BLAU GRIS-BLEU GRIS-AZUL

Q | BIANCO-ROSSO WHITE-RED WEISS-ROT BLANC-ROUGE BLANCO-ROJO

R | GRIGIO-ROSSO GREY-RED GRAU-ROT GRIS-ROUGE GRIS-R0OJO

S | BIANCO-BLU WHITE-BLUE WEISS-BLAU BLANC-BLEU BLANCO-AZUL

T | NERO-BLU BLACK-BLUE SCHWARZ-BLAU NOIR-BLEU NEGRO-AZUL

U | GIALLO-VERDE YELLOW-GREEN GELB-GRUN JAUNE-VERT AMARILLO-VERDE




