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

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

O

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

|

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

m

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

U

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

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

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

DOOR HET GEBRUIK VAN CONSUMPTIEMATERIAAL DAT NIET DOOR CEBORA GELEVERD
WORDT, VERVALT AUTOMATISCH ELKE GARANTIE EN/OF AANSPRAKELIJKHEID VOOR
GENERATOREN EN PLASMA SNIJTOORTSEN.
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VID ANVANDNING AV FORBRUKNINGSDELAR SOM INTE AR CEBORA ORIGINALDELAR BORT-
FALLER GARANTIN AUTOMATISKT OCH/ELLER TILLVERKAREN AVSAGER SIG ALLT ANSVAR
FOR GENERATORER OCH SLANGPAKET FOR PLASMASKARNING.

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

H XPHZH MH AYOENTIKQN ANAAQZIMQN CEBORA AKYPQNEI AYTOMATA THN OINOIAAHIMO-
TE MAPEXOMENH EITYHZH H/KAI EYOYNH ElNI TQN FTENNHTPIQN KAI TON ®AKQN KOIMHZ
ME MNAAZMA.




MANUALE DI ISTRUZIONE PER APPARECCHIO DI TAGLIO AL PLASMA

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

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

LA SALDATURA ED IL TAGLIO AD ARCO POS-

——S0ONO ESSERE NOCIVI PER VOI E PER GLI
ALTRI, pertanto l'utilizzatore deve essere istruito contro i
rischi, di seguito riassunti, derivanti dalle operazioni di
saldatura. Per informazioni piu dettagliate richiedere il
manuale cod.3.300758

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

CAMPI ELETTROMAGNETICI- Possono essere dannosi.
Y ’ - La corrente elettrica che attraversa qualsi-
4 Q asi conduttore produce dei campi elettro-
37 QN magnetici (EMF). La corrente di saldatura o
;ﬁ.\\ di taglio genera campi elettromagnetici at-
o torno ai cavi e ai generatori.

- | campi magnetici derivanti da correnti elevate possono
incidere sul funzionamento di pacemaker. | portatori di
apparecchiature elettroniche vitali (pacemaker) devono
consultare il medico prima di avvicinarsi alle operazioni
di saldatura ad arco, di taglio, scriccatura o di saldatura
a punti.

- L’ esposizione ai campi elettromagnetici della saldatura
o del taglio potrebbe avere effetti sconosciuti sulla salute.
Ogni operatore, per ridurre i rischi derivanti dall’ esposi-
zione ai campi elettromagnetici, deve attenersi alle se-
guenti procedure:

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

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

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

- Collegare il cavo di massa al pezzo in lavorazione
piu vicino possibile alla zona di saldatura o di taglio.

- Non lavorare vicino al generatore.

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

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA

Questo apparecchio & costruito in conformita alle in-
dicazioni contenute nella norma IEC 60974-10(CIl. A) e
deve essere usato solo a scopo professionale in
un ambiente industriale. Vi possono essere, infatti,
potenziali difficolta nell’assicurare la compatibilita
elettromagnetica in un ambiente diverso da quello
industriale.

CHE ED ELETTRONICHE.

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

In ottemperanza alla Direttiva Europea 2002/96/CE sui
rifiuti da apparecchiature elettriche ed elettroniche e re-
lativa attuazione nell’lambito della legislazione nazionale,
le apparecchiature elettriche giunte a fine vita devono
essere raccolte separatamente e conferite ad un impian-
to diriciclo ecocompatibile. In qualita di proprietario delle
apparecchiature dovra informarsi presso il nostro rappre-
sentante in loco sui sistemi di raccolta approvati. Dando
applicazione a questa Direttiva Europea migliorera la si-
tuazione ambientale e la salute umana!

ESMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRI-

IN CASO DI CATTIVO FUNZIONAMENTO RICHIEDETE
LASSISTENZA DI PERSONALE QUALIFICATO.

1.1 TARGA DELLE AVVERTENZE

Il testo numerato seguente corrisponde alle caselle nu-
merate della targa.

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

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

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

1.3 Non tagliare mai contenitori chiusi.

2. Larco plasma pud provocare lesioni ed ustioni.

2.1 Spegnere l'alimentazione elettrica prima di smontare
la torcia.

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

2.3 Indossare una protezione completa per il corpo.

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

3.1 Indossare guantiisolanti. Non indossare guanti umidi
0 danneggiati.

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

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

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

4.1 Tenere la testa lontana dalle esalazioni.

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

5. | raggi dell’arco possono bruciare gli occhi e ustio-
nare la pelle. Loperatore deve, quindi, proteggere gli
occhi con lenti con grado di protezione uguale o su-
periore a DIN11 e il viso adeguatamente.

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

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

7. Non rimuovere né coprire le etichette di avvertenza.

2 DESCRIZIONI GENERALI

Questo apparecchio & un generatore di corrente continua
costante, progettato per il taglio di materiali elettrocon-
duttori (metalli e leghe) mediante procedimento ad arco
plasma. Il gas plasma puo0 essere aria oppure azoto.

2.1 MONTAGGIO TORCIA (FIG. 1)

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
pregiudicare il buon funzionamento della torcia.

Non ammaccare il perno portacorrente e non piegare gli
spinotti del raccordo torcia. Una ammaccatura del per-
no 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.
Nel caso di utilizzo di torce per taglio automatico, colle-
gare il cavo di terra a morsetto W.

2.2 DESCRIZIONE DISPOSITIVI SULLAPPARECCHIO

A) Cavo di alimentazione

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

E) Manopola regolazione pressione

F) Manometro

G) Led termostato

H) Morsetto di massa

= =




[) Vaschetta raccogli condensa

L) Led pressione aria insufficiente.

M) Manopola di regolazione della corrente di taglio

Raccordo per torcia.

Protezione di sicurezza.

Led di blocco; si illumina in condizioni di pericolo(vedi

par. 6.1.1).

T) Pulsante per attivare e disattivare la funzione di “slef-
restart pilot”

U) Led che s'illumina quando ¢ attiva la funzione " SELF-
RESTART PILOT *

V) Led spia di rete.

W) Morsetto di terra per torce diritte.

L3IT

2.3 DISPOSITIVI DI SICUREZZA

Questo impianto & provvisto delle seguenti sicurezze:
Termica:

J) Per evitare sovraccarichi. E’ evidenziata dall’accen-

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

Pneumatica:
= Posta sull’alimentazione della torcia per evitare che
== a 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:
Posta sul corpo torcia, per evitare che vi siano tensioni
pericolose sulla torcia quando si sostituiscono 'ugello,
il diffusore, I’elettrodo o il portaugello;
¢ Non eliminare o cortocircuitare le sicurezze.
¢ Utilizzare solamente ricambi originali.
e Sostituire sempre eventuali parti danneggiate
dell’apparecchio o della torcia con materiale origi-
nale.
¢ Non far funzionare "apparecchio senza i coperchi.
Questo sarebbe pericoloso per 'operatore e le per-
sone che si trovano nell’area di lavoro ed impedireb-
be all’apparecchio un raffreddamento adeguato.

2.4 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI

Lapparecchio e costruito secondo le seguenti norme:

IEC 60974.1 - IEC 60974.3 - IEC 60974.7 - IEC 60974.10

Cl. A - IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12 (vedi nota 2).

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

Convertitore statico di frequenza trifase
trasformatore-raddrizzatore.

Y Caratteristica discendente.

—l= Adatto per il taglio al plasma.

TORCH TYPE Tipo di torcia che deve essere utilizzata con
questo apparecchio per formare un sistema
sicuro.

uo. Tensione a vuoto secondaria.

X. Fattore di servizio percentuale.

Il fattore di servizio esprime la percentuale
di 10 minuti in cui 'apparecchio pud lavo-
rare ad una determinata corrente 12 e ten-
sione U2 senza causare surriscaldamenti.

12. Corrente di taglio
Art. 359: 60A @ 208/220/230/400/440V

Art. 361: a) 100A @ 400/440V
b) 80A @ 208/220/230V
u2 Tensione convenzionale secondaria con

corrente di taglio 12. Questa tensione dipen-
de dalla distanza tra I’ ugello e il pezzo da
tagliare.

Se questa distanza aumenta anche la
ten-sione di taglio aumenta ed il fattore
di servizio X% pud diminuire.

U1. Tensione nominale di alimentazione prevista
per 208/220/230V - 400/440V con cambia-
tensione automatico.

3~ 50/60Hz Alimentazione trifase 50 oppure 60 Hz

1 Max Corrente max. assorbita alla corrispondente

corrente 12 e tensione U2.

E’ il massimo valore della corrente effettiva

assorbita considerando il fattore di servizio.

Solitamente, questo valore corrisponde alla

portata del fusibile (di tipo ritardato) da utiliz-

zare come protezione per I’ apparecchio.

Grado di protezione della carcassa.

Grado 3 come seconda cifra significa che

questo apparecchio pud essere immagazzi-

nato, ma non impiegato all’esterno durante
le precipitazioni, se non in condizione pro-
tetta.

Idoneo a lavorare in ambienti con rischio

accresciuto.

11 eff

IP23 S.

NOTE:

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

2- Questa attrezzatura & conforme alla norma IEC
61000-3-12 a condizione che l'impedenza massima
Zmax ammessa dell'impianto sia inferiore o uguale
a 0,146 (Art. 359)-0,088 (Art. 361) al punto di interfac-
cia fra I'impianto dell’utilizzatore e quello pubblico.
E’ responsabilita dell”’installatore o dell’utilizzatore
dell’attrezzatura garantire, consultando eventualmen-
te 'operatore della rete di distribuzione, che 'attrezza-
tura sia collegata a un’alimentazione con impedenza
massima di sistema ammessa Zmax inferiore o uguale
a 0,146 (Art. 359)- 0,088 (Art. 361).

2.5 MESSA IN OPERA

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

Collegare I'alimentazione dell’aria al raccordo B.

Nel caso che l'alimentazione dell’aria provenga da un
riduttore di pressione di un compressore o di un impian-
to centralizzato il riduttore deve essere regolato ad una
pressione di uscita non superiore a 8 bar (0,8 MPa). Se
I’'alimentazione dell’aria proviene da una bombola di aria
compressa questa deve essere equipaggiata con un re-
golatore di pressione; non collegare mai una bombola



di aria compressa direttamente al riduttore dell’ap-
parecchio! La pressione potrebbe superare la capa-
cita del riduttore che quindi potrebbe esplodere!
Collegare il cavo di alimentazione A : il conduttore giallo
verde del cavo deve essere collegato ad un’efficiente
presa di terra dell'impianto; i imanenti conduttori debbo-
no essere collegati alla linea di alimentazione attraverso
un interruttore posto, possibilmente, vicino alla zona di
taglio per permettere uno spegnimento veloce in caso di
emergenza.

La portata dell’interruttore magnetotermico o dei fusibili
in serie all’'interruttore deve essere uguale alla corrente
I1eff assorbita dall’apparecchio.

La corrente |1eff assorbita si deduce dalla lettura dei dati
tecnici riportati sull’ apparecchio in corrispondenza della
tensione di alimentazione U1 a disposizione.

Eventuali prolunghe debbono essere di sezione adeguata
alla corrente [1max assorbita.

3 IMPIEGO

Assicurarsi che il pulsante di start non sia premuto.
Accendere I'apparecchio mediante l'interruttore C. Que-
sta operazione sara evidenziata dall’accensione della
lampada spia V. Premendo per un istante il pulsante della
torcia si comanda I'apertura del flusso dell’aria compres-
sa. In questa condizione regolare la pressione, indicata
dal manometro F, a 5 bar (0,5 MPa) per torce di lunghezza
6 m. e a 5,5 bar (0,55 MPa) per torce di lunghezza 12 m.
agendo sulla manopola E del riduttore, quindi bloccare
detta manopola premendo verso il basso.

Collegare il morsetto di massa al pezzo da tagliare.

Il circuito di taglio non deve essere posto deliberatamen-
te a contatto diretto o indiretto con il conduttore di prote-
zione se non nel pezzo da tagliare.

Se il pezzo in lavorazione viene collegato deliberatamen-
te a terra attraverso il conduttore di protezione, il colle-
gamento deve essere il piu diretto possibile ed eseguito
con un conduttore di sezione almeno uguale a quella del
conduttore di ritorno della corrente di taglio e connesso
al pezzo in lavorazione nello stesso punto del conduttore
di ritorno utilizzando il morsetto del conduttore di ritorno
oppure utilizzando un secondo morsetto di massa posto
immediatamente vicino. Ogni precauzione deve essere
presa per evitare correnti vaganti.

3.1 TAGLIO (MODALITA DI LAVORO "CUT”)

Scegliere, mediante la manopola M, la corrente di taglio.
Torcia Cebora CP101:

con | ugello @ 1,2 e correnti da 45 a 60 A utilizzare I'ap-
posito distanziale a due punte Art. 1404.

Torcia Cebora CP161:

Con corrente di taglio da 20 a 40A e ugello diametro 0,8
mm & possibile effettuare un taglio appoggiando diretta-
mente l'ugello al pezzo (drag cut).

Per correnti superiori a 40A € indispensabile utilizzare il
distanziale a molla o a due punte per evitare di mettere a
contatto diretto l'ugello o la protezione ugello con il pez-
zo da tagliare. Con la torcia per impiego in automatico,
tenere una distanza di circa 4mm tra protezione ugello e

pezzo, cosi come indicato nelle tabelle di taglio.

Assicurarsi che il morsetto di massa e il pezzo siano in
buon contatto elettrico in particolare con lamiere verni-
ciate, ossidate o con rivestimenti isolanti.

Non collegare il morsetto di massa al pezzo di materiale
che deve essere asportato. Premere il pulsante della tor-
cia per accendere l'arco pilota. Se dopo 2 secondi non
si inizia il taglio, I'arco pilota si spegne e quindi, per riac-
cenderlo, € necessario premere nuovamente 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 "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 po-
sizione inclinata e lentamente raddrizzarla in modo che
il metallo fuso non sia spruzzato sull’'ugello (vedi fig.2).
Questa operazione deve essere eseguita quando si fora-
no pezzi di spessore superiore ai 3 mm.

Nell’ impiego in automatico attenersi alle tabelle di taglio.
Nel caso sidebbano eseguire tagli circolari siconsiglia
di utilizzare I'apposito compasso fornito a richiesta.
E' importante ricordare che I'utilizzo del compasso puo
rendere necessario impiegare la tecnica di partenza su-
indicata (fig.2).

Non tenere inutilmente acceso I'arco pilota in aria per
non aumentare il consumo dell’elettrodo, del diffusore
e dell’'ugello.

/
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A lavoro terminato, spegnere la macchina.

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

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

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

Questa operazione permette di togliere saldature difetto-



se, dividere pezzi saldati, preparare lembi etc. Per questa
operazione si deve usare l'ugello o 3 mm.

Il valore di corrente da utilizzare varia da 60 a 100A in
funzione dello spessore e della quantita di materiale che
si vuole asportare. L'operazione deve essere eseguita
tenendo la torcia inclinata (fig.4) e avanzando verso |l
materiale fuso in modo che il gas uscente dalla torcia lo
allontani. Linclinazione della torcia rispetto al pezzo di-
pende dalla penetrazione che si vuole ottenere. Poiche
le scorie fuse durante il procedimento tendono ad attac-
carsi al portaugello e alla protezione ugello, &€ bene tenerli
puliti di frequente per evitare che si inneschino fenomeni
tali (doppio arco) da distruggere I'ugello in pochi secondi.
Data la forte emissione di radiazioni (infrarosse e ultra-
violette) durante questo procedimento, si consiglia una
protezione molto accurata dell' operatore e delle persone
che si trovano nelle vicinanze del posto di lavoro.

/Fig. 4 ‘ ’

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

e Spessore eccessivo del pezzo.

¢ Morsetto di massa non in buon contatto elettrico con il
pezzo.

e Ugello ed elettrodo consumati.

e Corrente di taglio troppo bassa.

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

ostruiscono l'ugello.

4.2 LARCO DI TAGLIO SI SPEGNE

Le cause di questo inconveniente possono essere:
¢ 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'ugello vada in contatto elettrico con il pezzo da tagliare
(anche attraverso scorie di metallo fuso),questa condizio-
ne provoca una rapida, a volte istantanea, distruzione del
foro dell’'ugello che provoca un taglio di pessima qualita.

4.4 ECCESSIVA USURA DEI PARTICOLARI DI CON-
SUMO

Le cause di questo problema possono essere:

a) pressione aria troppo bassa rispetto a quella consi-
gliata.

b) eccessive bruciature sulla parte terminale del
portaugello.

5 CONSIGLI PRATICI

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

e L 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 l'interno
dell’ugello con carta abrasiva fine.

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

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

6 MANUTENZIONE

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

6.1 MANUTENZIONE GENERATORE

In caso di manutenzione all'interno dell’apparecchio, as-
sicurarsi che l'interruttore C sia in posizione "O" e che il
cavo di alimentazione sia scollegato dalla rete.
Verificare inoltre che non vi sia tensione ai capi dei con-
densatori del gruppo IGBT. Anche se l'apparecchio &
provvista di un dispositivo automatico per lo scarico della
condensa, che entra in funzione ogni volta che si chiude
I’alimentazione dell’aria, € buona norma, periodicamente,
controllare che nella vaschetta | (fig.1) del riduttore non
vi siano tracce di condensa. Periodicamente, inoltre, &
necessario pulire I'interno dell’apparecchio dalla polvere
metallica accumulatasi, usando aria compressa.

6.1.1 Diagnosi
Il led S si accende quando si verificano le seguenti con-
dizioni:



LEDS |CONDIZIONE RIMEDIO
Acceso |All'accensione della |Attendere 5 sec.
fisso macchina dall'accensione della
macchina
Acceso |Pulsante premuto Rilasciare il pulsante
fisso durante l'accensione |durante |'accensione
della macchina della macchina
Acceso [Mancanza della prote-| Montare la protezione
fisso zione di sicurezza R
Acceso [Tensione di pilotag- |Contattare I'assisten-
fisso gio degli IGBT non za
corretta
Acceso |Contatto del reed Contattare |'assisten-
fisso chiuso durante l'ac- |za
censione della mac-
china
Acceso |Tensione di alimenta- |Controllare la tensione
fisso zione troppo bassa di alimentazione
Acceso |Mancanza di una fase | Verificare la linea di
fisso nella linea di alimenta-| alimentazione. Nota:
zione in alcune situazioni
la mancanza di una
fase non produce
|'accensione del led
S, pertanto in caso
di mancato funzio-
namento verificare
comunque le fasi della
linea di alimentazione
Acceso |Cortocircuito tra Sostituire I'elettrodo
lampegg. | elettrodo ed ugello e l'ugello e eventual-
durante l'accensione |mente anche il diffu-
della macchina oppure| sore.
durante il taglio.

6.2 MANUTENZIONE TORCIA

In riferimento alle Figg.5 e 6, i particolari soggetti ad usu-
ra sono l'elettrodo A, il diffusore B, I'ugello C e la prote-
zione ugello E e devono essere sostituiti dopo aver svita-

to il portaugello D.
L'elettrodo A deve essere sostituito quando presenta un

cratere al centro profondo circa 1,2 mm.

Ei;
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Fig. 6

ATTENZIONE: per svitare I'elettrodo non esercitare sforzi
improvvisi ma applicare una forza progressiva fino a pro-
vocare lo sbloccaggio del filetto. L'elettrodo nuovo deve
essere avvitato nella sede e bloccato senza stringere a
fondo.

L'ugello C va sostituito quando presenta il foro centrale
rovinato oppure allargato rispetto a quello del particolare
nuovo. Una ritardata sostituzione dell'elettrodo e dell'u-
gello provoca un eccessivo riscaldamento delle parti, tale
da pregiudicare la durata del diffusore B.

Assicurarsi che, dopo la sostituzione, il portaugello D sia
stretto a sufficienza.

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

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

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

Dopo aver eseguito una riparazione, fare attenzione a
riordinare il cablaggio in modo che vi sia un sicuro iso-
lamento tra il lato primario ed il lato secondario della
maccchina. 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’ap-
parecchio originale in modo da evitare che, se acciden-
talmente 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 US-
ERS 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 HARM-

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

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

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS - May be dangerous.

= - Electric current following through any con-

4« ductor causes localized Electric and Mag-

ﬁT SN netic Fields (EMF). Welding/cutting current

iﬂ\\ creates EMF fields around cables and pow-

er sources.

- The magnetic fields created by high currents may affect

the operation of pacemakers. Wearers of vital electronic

equipment (pacemakers) shall consult their physician be-

fore beginning any arc welding, cutting, gouging or spot

welding operations.

- Exposure to EMF fields in welding/cutting may have

other health effects which are now not known.

- All operators should use the followingprocedures in or-

der to minimize exposure to EMF fields from the welding/

cutting circuit:

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

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

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

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

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

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

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

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

EQUIPMENT

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

Ef DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

1.1 WARNING LABEL




The following numbered text corresponds to the label
numbered boxes.

1. Cutting sparks can cause explosion or fire.

1.1 Keep flammable materials away from cutting.

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

1.3 Do not cut on drums or any closed container.

2. The plasma arc can cause injury and burns.

2.1 Turn off power before disassembling torch.

2.2 Do not grip material near cutting path.

2.3 Wear complete body protection.

3. Electric shock from torch or wiring can Kill.

3.1 Wear dry insulating gloves. Do not wear wet or dam-
aged gloves.

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

3.3 Disconnect input plug or power before working on
machine.

4  Breathing cutting fumes can be hazardous to your
health.

4.1 Keep your head out of fumes.

4.2 Use forced ventilation or local exhaust to remove
fumes.

4.3 Use ventilating fan to remove fumes.

5  Arc rays may injure the eyes and burn the skin. Op-
erators should therefore shield their eyes with lens-
es with a protection rating equal to or greater than
DIN11 and adequately protect their face.

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

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

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

2 GENERAL DESCRIPTION

This equipment is a direct current continuous power
source designed for plasma arc cutting of electro-con-

ducting materials (metals and alloys). The plasma gas
can be air or nitrogen.

2.1 TORCH ASSEMBLY (Fig. 1)

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 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.

If torches for automatic cutting are used, connect the
earth cable to the terminal W.

2.2 DESCRIPTION OF DEVICES ON THE MACHINE

Power cord

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

Pressure regulator knob

Pressure gauge

Thermostat LED

Grounding clamp

)  Water trap

L) Low air pressure LED

) Cutting current regulator knob

Torch fitting

Safety guard

Blocked LED; lights when hazardous conditions arise.
Push-button to activate and deactivate the "SELF-
RESTART PILOT" function.

Plasma torch.

Mains power led.

W) Earth terminal for straight torches.
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2.3 SAFETY DEVICES

This system comes equipped with the following safety

devices:

Overload cutout:

To avoid overloads. It is evidenced by the G led con-
tinuosly on (see fig.1).

Pneumatic:

= |ocated 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:

Located on the torch body, to prevent hazardous voltag-

es from occurring on the torch when, swirl ring, electrode

or nozzle holder are replaced;

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

e Use only original spare parts.

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

¢ 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 ma-
chine from being cooled properly.

2.4 EXPLANATION OF TECHNICAL SPECIFICATIONS

This machine is manufactured according to the follow-
ing international standards: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -
IEC 60974.7 - IEC 60974.10 CL. A - IEC 61000-3-11 - IEC
61000-3-12 (61000-3-12 (see note 2).
N°. Serial number.
Must be indicated on any type of request re-
garding the device.

Three-phase static transformer-rectifier fre-
qguency converter.

D Downslope.

== Suitable for plasma cutting.

torch type Type of torch that may be used with this ma-
chine to form a safe system.

uo. Secondary open-circuit voltage.

X. Duty cycle percentage.

The duty cycle expresses the percentage
of 10 minutes during which the welding ma-
chine may run at a certain current 12 and
voltage U2 without overheating.

12. Cutting current.
Art. 359: 60A @ 208/220/230/400/440V
Art. 361: a) 100A @ 400/440V

b) 80A @ 208/220/230V

u2 Secondary conventional voltage with weld-
ing current 12 This voltage depends on the
distance between the contact tip and the
workpiece.
If this distance increases, the cutting
voltage also increases and the duty cycle
X% may decrease.

U1. Rated supply voltage for 208/220/230V -
400/440V with automatic voltage change.

3~ 50/60Hz 50- or 60-Hz three-phase power supply

1 Max Max. absorbed current at the correspond-
ing current 12 and voltage U2.

This is the maximum value of the actual cur-
rent absorbed, considering the duty cycle.
This value usually corresponds to the capa-
city of the fuse (delayed type) to be used as
a protection for the equipment.

Protection rating for the housing.

Grade 3 as the second digit means that this
equipment may be stored, but it is not suit-
able for use outdoors in the rain, unless it is
protected.

Suitable for use in high-risk environments.

11 eff

IP23 S.

NOTE:

1- The machine has also been designed for use in envi-
ronments with a pollution rating of 1. (See IEC 60664).

2- This equipment complies with IEC 61000-3-12 provid-
ed that the maximum permissible system impedance
Zmax is less than or equal to 0,146 (Art. 359)-0,088
(Art. 361) at the interface point between the user's
supply and the public system. It is the responsibility
of the installer or user of the equipment to ensure, by
consultation with the distribution network operator if
necessary, that the equipment is connected only to a
supply with maximum permissible system impedance
Zmax less than or equal to 0,146 (Art. 359)-0,088 (Art.
361).

2.5 START-UP

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

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

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

The capacity of the cut-out switch or fuses installed in
series with the switch must be equal to the current I1eff.
absorbed by the machine.

The absorbed current [1eff. may be determined by read-
ing the technical specifications shown on the machine
under the available supply voltage U1.

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



3 USE

Make sure the trigger has not been pressed.

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

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

Connect the grounding clamp to the workpiece.

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

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

3.1 CUTTING (“CUT” OPERATING MODE)

Use the knob M to select the cutting current.

Cebora CP101 welding torch:

with nozzle ¢ 1.2 and 45 to 60 A currents use the two
faces spacer Art. 1404.

Cebora CP161 welding torch:

With a 20 to 40A cutting current and a 0.8 mm

diameter nozzle a cut can be made by placing the noz-
zle directly on the workpiece (drag cut).

For currents higher than 40A a spring spacer or a 2-end
spacer must be used to avoid to put into direct contact
the nozzle or the nozzle protection with the workpiece to
be cut.

With the welding torch in automatic mode, keep a dis-
tance of approximately 4mm between the nozzle protec-
tion and the workpiece, as indicated in the cutting tables.

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.

In the automatic mode strictly follow the cutting tables.

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).

N A /

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.

3.2 GRID CUTTING (SELF-RESTART OPERATING
MODE)

Use this function to cut drilled plates or grids.

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

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

4 ‘ | )
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This operation makes it possible to remove defective
welds, to separate welded pieces, to prepare edges, etc.
For this operation use a 3 mm @ nozzle.

The value of the current to be used varies from 60 to 100A
depending on the thickness and quantity of material to
be removed. With the welding torch in slanted position




(fig.4) proceed towards the melted metal so that the gas
coming out of the welding torch keeps it away. The weld-
ing torch slanted position versus the workpiece depends
on the penetration you want to obtain. As melted dross
tends to stick to the nozzle holder and nozzle protection
during this procedure, it is recommended to frequently
clean them so as to avoid problems (double arc) which
may destroy the nozzle in few seconds. Given the strong
(infrared and ultraviolet) radiation emission during this
operation, it is recommended that the operator and peo-
ple nearby wear an adequate protection.

Once the operation is completed, turn the machine off.

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.

¢ Excessively thick workpiece.

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 met-
al scraps obstruct the nozzle.

4.2 THE CUTTING ARC GOES OFF

This error may be caused by:

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

e supply voltage too low

4.3 SLANTED CUT

If the cut appears slanted, turn the machine off and re-
place 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

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

e The impurities in the air encourage oxidation of the
electrode 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.

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

6 MAINTENANCE

Always cut off the power supply to the machine be-
fore any operation, which must always be carried out
by qualified 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.

Also make sure that there is no voltage at the ends of the
IGBT group capacitors.

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 I (fig.1). It is also necessary to periodically
clean the interior of the machine from the accumulated
metal dust, using compressed air.

6.1.1 Troubleshooting.
The LED S lights when the following conditions occur:

LEDS CONDITION SOLUTION
Steadily |Upon equipment Wait 5 sec
lit start-up
Steadily |Button pressed during|Release the button
lit equipment start-up
Steadily | Missing safety Mount the protection
lit protection R
Steadily |Incorrect IGBT drive |Contact technical
lit voltage service
Steadily |Reed contact closed |[Contact technical
lit during equipment service
start-up
Steadily |Supply voltage too Check the supply
lit low voltage
Steadily |Phase missing in the [Check the power sup-
lit power supply line ply line. Note: in some
situations a missing
phase does not cause
the LED S to light,
therefore you should
always check the po-
wer supply line in the
case of malfunction
Flashing [Short-circuit between | Replace the electrode
lit electrode and nozzle [and gas nozzle, and
during equipment diffuser if necessary
start-up or during
cutting




6.2 TORCH MAINTENANCE

Making reference to Fig. 5 and Fig 6, parts subject to
wear are electrode A, swirl ring B, nozzle C and nozzle
protection E. These should be replaced after unscrewing
the nozzle holder D.

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

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

The nozzle C must be replaced when the central hole
is damaged or wider than that of a new part. Delays in
replacing the electrode or nozzle will cause the parts to
overheat, and jeopardize the life-span of the swirl ring B.
Make sure that the gas nozzle holder D is firmly tightened
after replacement.
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WARNING: screw the nozzle holder D onto the welding
torch body only when electrode A, swirl ring B, nozzle C
and nozzle protection E (only for CP 161) are assembled.
If any of these parts are missing, this will interfere
with smooth operation of the machine and, especial-
ly, jeopardize operator safety.

M ™

6.3 PRECAUTIONS AFTER REPAIRS.

After making repairs, take care to organize the wiring so
that there is secure insulation between the primary and
secondary sides of the machine. Do not allow the wires
to come into contact with moving parts or those that heat
up during operation. Reassemble all clamps as they were
on the original machine, to prevent a connection from
occurring between the primary and secondary circuits
should a wire accidentally break or be disconnected.
Also mount the screws with geared washers as on the
original machine.



BETRIEBSANLEITUNG FUR PLASMASCHNEIDGERAT

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

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

an DAS LICHTBOGENSCHWEISSEN UND
-SCHNEIDEN KANN FUR SIE UND ANDERE
GESUNDHEITSSCHADLICH SEIN; daher muB der Be-
nutzer Uber die nachstehend kurz dargelegten Gefahren

beim SchweiBen unterrichtet werden. Fir ausflihrlichere
Informationen das Handbuch Nr. 3.300.758 anfordern.

LARM
Dieses Gerat erzeugt selbst keine Gerdusche, die
ASO dB Uberschreiten. Beim Plasmaschneid- und
PlasmaschweiBprozeB3 kann es zu einer Gerau-
schentwicklung kommen, die diesen Wert lberschreitet.
Daher missen die Benutzer die gesetzlich vorgeschrie-
benen VorsichtsmaBnahmen treffen.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER - Schéadlich kénnen
sein:

Y * Der elektrische Strom, der durch einen
| beliebigen Leiter flieBt, erzeugt elektromag-

34— Q

37 QN netische Felder (EMF). Der Schwei3- oder

;ﬁ.\\ Schneidstrom erzeugt elektromagnetische

o Felder um die Kabel und die Stromquellen.

¢ Die durch groBe Stréme erzeugten magnetischen Felder

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

Brennputz- oder PunktschweiBprozessen begeben.

e Die Aussetzung an die beim Schweien oder Schnei-

den erzeugten elektromagnetischen Felder kann bislang

unbekannte Auswirkungen auf die Gesundheit haben.

Um die Risiken durch die Aussetzung an elektromagne-

tische Felder zu mindern, missen sich alle SchweiBerin-

nen an die folgenden Verfahrensweisen halten:

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

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

- Sich nicht zwischen das Massekabel und das Kabel
der Elektrodenzange oder des Brenners stellen. Wenn
sich das Massekabel rechts vom SchweiBer bzw. der
SchweiB3erin befindet, muss sich auch das Kabel der
Elektrodenzange oder des Brenners auf dieser Seite
befinden.

- Das Massekabel so nahe wie moglich an der Schweif3-
oder Schneidstelle an das Werkstiick anschlieBen.
- Nicht in der N&he der Stromquelle arbeiten.

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

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

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Dieses Gerat wurde in Ubereinstimmung mit den Anga-
ben der harmonisierten Norm IEC 60974-10 (Cl. A) kons-
truiert und darf ausschlieB3lich zu gewerblichen Zwe-
cken und nur in industriellen Arbeitsumgebungen
verwendet werden. Es ist ndmlich unter Umstanden
mit Schwierigkeiten verbunden ist, die elektromag-
netische Vertraglichkeit des Geréts in anderen als
industriellen Umgebungen zu gewahrleisten.

NIKGERATE

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

EENTGORGUNG DER ELEKTRO- UND ELEKTRO-

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

1.1 WARNHINWEISSCHILD

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

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

1.1 Keine entflammbaren Materialien im Schneidbereich
aufbewahren.

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

1.3 Niemals Schneidarbeiten an geschlossenen Behal-
tern ausfihren.

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

2.1 Vor der Demontage des Brenners die Stromversor-
gung unterbrechen.
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2.2 Das Werkstlick nicht in der N&he des Schnittverlaufs
festhalten.

2.3 Einen kompletten Kdérperschutz tragen.

3. Vom Brenner oder Kabel verursachte Stromschlia-
ge kénnen tédlich sein. Fir einen angemessenen
Schutz gegen Stromschlége Sorge tragen.

3.1 lIsolierhandschuhe tragen. Keinesfalls feuchte oder
schadhafte Schutzhandschuhe verwenden.

3.2 Sicherstellen, dass eine angemessene Isolierung
vom Werkstlck und vom Boden gewéhrleistet ist.

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

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

41 Den Kopf von den Dampfen fern halten.

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

4.3 Zum Beseitigen der Dadmpfe einen Sauglifter ver-
wenden.

5. Die Strahlung des Lichtbogens kann Verbrennungen
an Augen und Haut verursachen. Daher muss die
Bedienperson einen Augenschutz mit mindestens
Schutzstufe DIN 11 und einen geeigneten Gesichts-
schutz benutzen.

5.1 Schutzhelm und Schutzbrille tragen. Einen geeigne-
ten Gehdrschutztragen und bei Hemden den Kragen

zuknopfen. Einen SchweiBerschutzhelm mit einem
Filter mit der geeigneten Ténung tragen. Einen kom-
pletten Kérperschutz tragen.

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

7. Die Warnhinweisschilder nicht abdecken oder ent-
fernen.

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

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

2.1 MONTAGE DES BRENNERS (Abb. 1)

Den BrenneranschluB in den Schutz R und dann in An-
schluB 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 Be-
trieb beeintrachtigt werden kdnnte.

Darauf achten, den stromfilhrenden Zapfen nicht zu ver-
beulen und die Stifte des Brenneranschlusses nicht zu
verbiegen. Wenn der Zapfen verbeult ist, &8t er sich nicht
mehr 16sen, und wenn die Stifte verbogen sind, ist nicht
mehr gewahrleistet, daB der BrenneranschluB ordnungs-
gemaB in den festen AnschluB P eingesteckt werden
kann, was zu Fehlfunktionen des Geréts fiihren kann.
Schutz R mit den hierflr vorgesehenen Schrauben an
der Tafel befestigen. Bei Verwendung eines Maschinen-
schneidbrenners das Erdungskabel an die Klemme W
anschlieBen.

2.2 BESCHREIBUNG DER VORRICHTUNGEN DES
GERATS

Elektrische Zuleitung

DruckluftanschluB3 (Innengewinde 1/4 Zoll)

Netzschalter

Drehknopf zum Regeln des Drucks

Manometer

LED Thermostat

Masseklemme

Kondenswasserbehélter

LED "Luftdruck ungentigend"

) Drehknopf zum Regeln des Schneidstroms

AnschluB fur Brenner

Schutzvorrichtung

Anzeige-LED der Sicherheitsverriegelung; sie leuch-

tet auf, wenn gefahrliche Arbeitsbedingungen vorlie-

gen

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

U) LED, die aufleuchtet, wenn die Funktion "SELF-RE-
START PILOT" aktiviert ist.

V) Netzkontrollampe.

W) Erdungsklemme fir Automatenbrenner.
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2.3 SICHERHEITSVORRICHTUNGEN

Diese Anlage verfiigt Uber folgende Sicherheitsvorrich-

tungen:

Thermischer Schutz:

Zur Vermeidung von Uberlastung. Meldung durch
standiges Leuchten der LED G (siehe Abb. 1).

Druckschalter:

= 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:

Er befindet sich auf dem Brennerkdrper und verhindert,

daB wahrend des Austausches der Dise, des Diffusors,

der Elektrode und der Dusenspannhilse gefahrliche

Spannungen am Brenner anliegen.

e Niemals die Sicherheitsvorrichtungen entfernen
oder liberbriicken.

e Nur Originalersatzteile verwenden.

e Eventuell beschéadigte Teile der Maschine oder des
Brenners nur durch Originalersatzteile ersetzen.

e Die Maschine nicht ohne Schutzabdeckung in
Betrieb nehmen. Hierdurch wiirden sowohl der
Bediener als auch die Personen, die sich im Ar-
beitsbereich aufhalten, gefahrden. AuBerdem wird
hierdurch die angemessene Kiihlung des Gerats
verhindert.

2.4 ERLAUTERUNG DER TECHNISCHEN DATEN
Die Konstruktion des Gerats entspricht den folgenden

Normen: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 - IEC 60974.7 - IEC
60974.10 CI. A - IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12 (siehe

Anm. 2).

Nr. Seriennummer.
Sie muss bei allen Anfragen zum Gerét stets
angegeben werden.

Statischer Dreiphasen-Frequenzumrichter

Transformator-Gleichrichter.

D Fallende Kennlinie.

X
TORCH TYPE

Geeignet zum Plasmaschneiden.
Brennertyp, der mit diesem Gerat verwen-
det werden muss, damit die Sicherheit des
Systems gewéhrleistet ist.

uo. Leerlauf-Sekundarspannung.

X. Einschaltdauer.

Die relative Einschaltdauer ist der auf eine
Spieldauer von 10 Minuten bezogene Pro-
zentsatz der Zeit, die das Gerat bei einer
bestimmten Stromstérke 12 und einer Span-
nung U2 arbeiten kann, ohne sich zu Uber-

hitzen.
12. Schneidstrom.
Art. 359:  60A @ 208/220/230/400/440V
Art. 361:  a) 100A @ 400/440V
b) 80A @ 208/220/230V
u2 Konventionelle Sekundarspannung bei Sch-

neidstrom 12. Diese Spannung ist abhé&n-
gig vom Abstand zwischen Duse und Werk
stlck.
VergroBert sich dieser Abstand, erhoht
sich auch die Schneidspannung, was
eine Verringerung der relativen Ein-
schaltdauer X% mit sich bringen kann.
U1. Vorgesehene Bemessungsspeisespannung
208/220/230 V - 400/440 V; mit automati-
scher Spannungsumschaltung.
3~ 50/60 Hz Dreiphasenspeisung 50 oder 60 Hz.

1 Max Maximale Stromaufnahme bei entspreche-
nem Strom |2 und Spannung U2.
11 eff Dies ist der Hochstwert der effektiven Stro-

maufnahme bei Berticksichtigung der relati-
ven Einschaltdauer.

Normalerweise entspricht dieser Wert dem
Bemessungsstrom der Sicherung (trage),
die zum Schutz des Geréats zu verwenden
ist.



IP23 S. Schutzart des Geh&duses.

Die zweite Ziffer 3 gibt an, dass dieses Gerat

bei Niederschldgen zwar im Freien gelagert,

jedoch nicht ohne geeigneten Schutz betrie-
ben werden darf.

Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit

erhohter Gefahrdung.

ANMERKUNGEN:

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

2- Dieses Gerét ist konform mit der Norm IEC 61000-3-12
unter der Voraussetzung, dass die maximal zuldssige
Impedanz Zmax am VerknUpfungspunkt zwischen der
Abnehmeranlage und dem 6ffentlichen Versorgungs-
netz kleiner oder gleich 0,146 (Art. 359)-0,088 (Art.
361) ist. Es liegt in der Verantwortung des Installateurs
bzw. des Betreibers des Gerats, erforderlichenfalls in
Absprache mit dem &ffentlichen Energieversorgungs-
unternehmen sicherzustellen, dass das Gerat aus-
schlieBlich an eine Anlage angeschlossen wird, deren
maximal zuldssige Netzimpedanz Zmax kleiner oder
gleich 0,146 (Art. 359)-0,088 (Art. 361) ist.

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-vor-
schriften ausgefiihrt werden (siehe CEIl 26-23 IEC -
TS 62081).

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

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

Der Bemessungsstrom des thermomagnetischen Schal-
ters oder der in Reihe mit dem Schalter geschalteten Si-
cherungen muB3 gleich dem vom Geréat aufgenommenen
Strom I1 eff. sein.

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

Médglicherweise verwendete Verlangerungen missen ei-
nen der Stromaufnahme |1 max. angemessenen Quer-
schnitt haben.

3 BETRIEB

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

Durch kurzes Driicken des Brennertasters 6ffnet man die
Druckluftzufuhr. In diesem Zustand den auf dem Mano-
meter F angezeigten Druck mit dem Regler E des Druck-
minderers flr Schlauchpakete der Lange 6 m auf 5 bar
(0,5 MPa) und fir Schlauchpakete der Lange 12 m auf 5,5
bar (0,55 MPa) einstellen und dann den Regler nach un-
ten driicken, um ihn zu blockierenDer Schneidstromkreis
darf nicht absichtlich in direkten oder indirekten Kontakt
mit dem Schutzleiter gebracht werden, sofern dies nicht
Uber das Werkstlick selbst geschieht.

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

3.1 SCHNEIDEN (ARBEITSMODUS “CUT”)

Mit dem Drehknopf M den Schneidstrom einstellen.
Brenner Cebora CP101:

Bei Verwendung der Dise @ 1,2 mit Stromen von 45 bis
60 A den Zweipunkt-Abstandhalter Art. 1404 verwenden.
Brenner Cebora CP161:

Mit einem Schneidstrom zwischen 20 und 40A und
einem Disendurchmesser von 0,8 mm kann man die
Dise zum Schneiden direkt auf das Werkstlick aufset-
zen (Drag Cut).

Bei Strémen Uber 40A muss man unbedingt die Distanz-
feder oder den Zweipunkt-Abstandhalter verwenden,
um einen direkten Kontakt der Dise oder des DUlisen-
schutzes mit dem Werkstlick zu verhindern.

Bei Verwendung des Brenners flr den Maschinenbe-
trieb einen Abstand von rund 4 mm zwischen Dlse und
Werkstlick einhalten, wie es in den Schneidtabellen
angegeben ist.

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

Die Masseklemme nicht an dem Teil des Werkstlcks be-
festigen, das abgetrennt werden soll. Den Brennertaster
dricken, um den Pilotlichtbogen zu ziinden.

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



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

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

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

Fur den Maschinenbetrieb die Angaben in den Schneidta-
bellen beachten. Zum Ausflihren von kreisrunden Schnit-
ten empfiehlt sich die Verwendung des auf Wunsch lie-
ferbaren Zirkels. Man sollte stets daran denken, daB man
bei Gebrauch des Zirkels méglicherweise bei Beginn des
Schnitts wie oben beschrieben verfahren muB (Abb. 2).
Den Lichtbogen nicht unnétig brennen lassen, da sich
hierdurch der VerschleiB3 der Elektrode, des Diffusors und
der DUse erhdht.
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Das Gerat nach Abschluss der Arbeit ausschalten.

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

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

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

3.3 BRENNPUTZEN (ARBEITSMODUS
Nur fiir Brenner CP161.

“GOUGE”).

Mit diesem Verfahren kann man fehlerhafte SchweiBun-
gen entfernen, verschweiBte Werkstlicke trennen, Kanten
vorbereiten usw. Hierzu muss man eine Dise @ 3 mm ver-
wenden. Der zu verwendende Strom variiert je nach der
Dicke des Werkstiicks und der Menge des abzutragen-
den Materials zwischen 60 und 100 A. Bei diesem Ver-
fahren muss der Brenner geneigt gehalten (Abb. 4) und in

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

Die Neigung des Brenners zum Werksttck ist von der ge-
winschten Eindringung abhéngig. Da die wéhrend des
Prozesses geschmolzene Schlacke dazu neigt, sich an
der Disenspannhiilse und am Disenschutz festzuset-
zen, sollten diese Teile haufig gereinigt werden, um das
Auftreten von Erscheinungen (Doppellichtbogen) zu ver-
hindern, welche die Dise innerhalb weniger Sekunden
zerstéren kénnen.

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

ml |

Abb. 4

/

Das Gerat nach Abschluss der Arbeit ausschalten.
4 PROBLEME BEIM SCHNEIDEN
4.1 UNGENUGENDE EINDRINGUNG

Hierfir kdnnen folgende Griinde verantwortlich sein:

e Zu hohe Geschwindigkeit.  Sicherstellen, daB der
Lichtbogen das Werkstlck stets vollstdndig durchstoBt
und niemals um mehr als 10 -15° in Vorschubrichtung
geneigt ist. Hierdurch wird ein zu groBer Verschlei3 der
Diuse und ein Verbrennen der DUsenspannhiilse ver-
mieden.

e Werkstiickdicke zu groB.

e Schlechter Kontakt zwischen Masseklemme und
Werkstick.

¢ Dise oder Elektrode verbraucht.

¢ Schneidstrom zu niedrig.

HINWEIS: Wenn der Lichtbogen nicht das Werksttick

durchst®Bt, kann das Plasma die DUse verstopfen.

4.2 DER LICHTBOGEN ERLISCHT

Hierfur kdnnen folgende Griinde verantwortlich sein:
¢ Diise., Elektrode oder Diffusor verschlissen;

e | uftdruck zu hoch;

¢ \/ersorgungsspannung zu niedrig.



4.3 SCHRAGE SCHNITTKANTE

Wenn die Schnittkante schrag ist, das Gerat ausschal-
ten und die Dise ersetzen. Wenn der Schneidstrom Uber
45 A liegt, verhindern, daB die Duse das Werkstick be-
rihrt (auch nicht Uber das Plasma), da es andernfalls
zu einer raschen, manchmal unverziglichen Zerstérung
der DUsenbohrung kommt, was seinerseits eine duBerst
schlechte Schnittqualitat zur Folge hat.

4.4 UBERMASSIGER VERSCHLEISS DER VER-
BRAUCSTEILE

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

5 PRAKTISCHE RATSCHLAGE

e Wenn die Luft der Anlage Feuchtigkeit und Ol in be-
achtlichem AusmaB enthalt, wird der Einsatz eines
Trockenfilters empfohlen, um die UbermaBige Oxida-
tion den UbermaBigen Verschlei der Verbrauchstei-
le, die Beschadigung des Brenners, die Senkung der
Schneidgeschwindigkeit sowie eine Minderung der
Schnittqualitat zu vermeiden.

¢ Die in der Luft vorhandenen Verunreinigungen férdern
die Oxidation der Elektrode und der Dise und kénnen
auch zu Schwierigkeiten beim Zinden des Pilotlicht-
bogens fiuhren. Sollte dieser Umstand eintreten, das
Elektrodenende und die Dise innen mit feinkérnigem
Schleifpapier reinigen.

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

e Zur Vermeidung von Schdden am Brenner stets
Originalersatzteile verwenden.

6 WARTUNG

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

6.1 WARTUNG DER SCHNEIDSTROMQUELLE

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

AuBerdem sicherstellen, dass an den Anschlissen der
Kondensatoren der IGBT-Gruppe keine Spannung an-
liegt. Obgleich das Gerét Uber eine automatische Vor-
richtung zum Ablassen des Kondenswassers verfugt, die
jedesmal wenn die Druckluftspeisung geschlossen wird,
eingeschaltet wird, sollte man regelmaBig kontrollieren,
ob sich im Behalter / (Abb. 1) des Druckminderers Kon-
denswasser befindet.

AuBerdem regelméBig das Gerat innen mit Hilfe von
Druckluft von dem angesammelten Metallstaub sdubern.

6.1.1 Diagnose

Die LED S leuchtet bei Vorliegen folgender Bedingungen
auf:

LEDS BEDINGUNG ABHILFE

Sténdig |Beim Einschalten des |5 Sekunden abwarten

EIN Gerats.

Standig |Betatigung des Taster I16sen.

EIN Tasters wéhrend der
Einschaltung des
Gerats.

Standig |Fehlen von Schutzein- | Schutzeinrichtung

EIN richtung R. anbringen.

Sténdig |Falsche Steuerspan- |Kundendienst kon-

EIN nung der IGBT. taktieren

Sténdig |Reed-Kontakt wéh- Kundendienst kon-

EIN rend der Einschaltung [taktieren
des Gerats geschlos-
sen.

Standig |Speisespannung zu |Die Speisespannung

EIN niedrig. kontrollieren.

Standig |Eine Phase der Ver- | Versorgungsleitung

EIN sorgungsleitung fehlt. | Uberprifen.

Hinweis: In manchen
Fallen bewirkt das
Fehlen einer Phase
nicht die Einschaltung
der LED S. Daher
muss man, wenn das
Gerat nicht funktio-
niert, in jedem Fall die
Phasen der Versor-
gungsleitung kontrol-
lieren.

Blinken [ Kurzschluss zwischen | Elektrode und Dlse
Elektrode und Dise |und ggf. auch den Dif-
wahrend der Einschal-| fusor austauschen.
tung des Geréts oder
beim Schneiden.

6.2 WARTUNG DES BRENNERS

Zum Auswechseln der in den Abb. 5 und 6 abgebilde-
ten Verbrauchsteile Elektrode A, Diffusor B, Dise C und
Dusenschutz E muss der Disenhalter D abgeschraubt
werden.

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

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



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

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

6.3 VORKEHRUNGEN NACH EINEM REPARATUR-
EIN GRIFF.

Nach der Ausfihrung einer Reparatur darauf achten, die
Verdrahtung so anzuordnen, daB3 eine sichere Isolierung
zwischen Primar- und Sekundarseite der Maschine ge-
wahrleistet ist. Sicherstellen, daB die Kabel nicht mit be-
weglichen Teilen oder mit Teilen, die sich wahrend des
Betriebs erwdrmen, in Berihrung kommen kénnen. Alle
Kabelbinder wieder wie beim Originalgerat 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 MA-
CHINE, LIRE CE MANUEL ET LE GARDER, PENDANT
TOUTE LA VIE OPERATIONNELLE, DANS UN ENDROIT
CONNU PAR LES DIFFERENTES PERSONNES INTE-
RESSEES. CETTE MACHINE NE DOIT ETRE UTILISEE
QUE POUR DES OPERATIONS DE SOUDURE.

1 PRECAUTIONS DE SECURITE

[JLA SOUDURE ET LE DECOUPAGE A LARC

——PEUVENT ETRE NUISIBLES A VOUS ET AUX
AUTRES. Lutilisateur doit pourtant connaitre les risques,
résumés ci-dessous, liés aux opérations de soudure.
Pour des informations plus détaillées, demander le ma-
nuel code 3.300.758.

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

CHAMPS ELECTROMAGNETIQUES- Peuvent étre dan-

gereux.
Y ’ e | e courant électrique traversant n'importe
4 Q quel conducteur produit des champs élec-
37 QN tromagnétiques (EMF). Le courant de sou-
;ﬁ\ dure ou de découpe produisent des champs
o électromagnétiques autour des cables ou
des générateurs.

¢ | es champs magnétiques provoqués par des courants

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

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

e |’ exposition aux champs électromagnétiques de sou-

dure ou de découpe peut produire des effets inconnus
sur la santé.

Pour reduire les risques provoqués par |'exposition aux

champs électromagnétiques chaque opérateur doit
suivre les procédures suivantes:

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

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

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

- Connecter le cable de masse a la piéce a usiner aussi
proche que possible de la zone de soudure ou de dé-
coupe.

- Ne pas travailler prés du générateur.

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

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

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

ET ELECTRONIQUES

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

EELIMINATION D'EQUIPEMENTS ELECTRIQUES

EN CAS DE MAUVAIS FONCTIONNEMENT, DEMANDER
LASSISTANCE DE PERSONNEL QUALIFIE.

1.1 PLAQUETTE DES AVERTISSEMENTS

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

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

1.1 Tenir les matiéres inflammables a I’écart de la zone
de découpe.

1.2 Les étincelles provoquées par la découpe peuvent
causer des incendies. Maintenir un extincteur a
proximité et faire en sorte qu'une personne soit tou-
jours préte a l'utiliser.

1.3 Ne jamais découper des récipients fermés.

2. Larc plasma peut provoquer des lésions et des brQ-
lures.

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

2.2 Ne jamais garder les matiéres a proximité du par-
cours de découpe.

2.3 Porter des équipements de protection complets pour
le corps.

3. Les décharges électriques provoquées par la torche
ou le cable peuvent étre mortelles. Se protéger de
maniere adéquate contre les décharges électriques.
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3.1 Porter des gants isolants. Ne jamais porter des gants
humides ou endommagés.

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

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

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

4.1 Tenir la téte a I'écart des exhalations.

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

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

5. Les rayons de I'arc peuvent irriter les yeux et brller
la peau. Par conséquent, I'opérateur doit se protéger
les yeux avec des verres ayant un degré de protec-
tion supérieur ou égal a DIN11 et il doit également se
protéger le visage.

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

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

7. Ne pas enlever ni couvrir les étiquettes d'avertisse-
ment.

2 DESCRIPTION GENERALE

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

2.1 MONTAGE TORCHE (Fig. 1)

Apres avoir enfilé le raccord de la torche dans la pro-
tection R, l'insérer sur le raccord P en serrant comple-
tement le collier afin d'éviter toute fuite d'air qui pourrait
endommager ou compromettre le bon fonctionnement
de la torche.

Ne pas cabosser le pivot porte-courant et ne pas 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 fonctionnement de la machine.
Fixer la protection R sur le panneau a l'aide des vis pré-
vues a cet effet.

Dans le cas d'utilisation de torches pour la découpe au-
tomatique brancher le cable de masse a la borne W.

2.2 DECRIPTION DES DISPOSITIFS SUR LA MACHINE

A) Cordon d'alimentation

B) Embout air comprimé (filet 4" gaz femelle)

C) Interrupteur de réseau

E) Bouton de réglage pression

F) Manométre

G) Voyant thermostat

H) Borne de masse

I) Cuve de recuperation des eaux

L) Voyant pression air insuffisante

M) Bouton de réglage du courant de découpage

P) Raccord pour torche

R) Protection de sécurité

S) Voyant d'arrét; s'allume en cas de conditions
dangereuses.

T) Bouton pour activer et désactiver la fonction " SELF-

RESTART PILOT *

U) Voyant s'allumant lorsque la fonction " SELF-RES-
TART PILOT " est active

V) Lampe témoin de réseau.

W) Borne de masse pour torches droites.

2.3 DISPOSITIFS DE SECURITE

Cette installation est pourvue des dispositifs de sécurité
suivants:
Thermique:
Pour éviter les surcharges. Signalé par l'allumage du
voyant G (voir fig. 1).
Pneumatique:



=<3 Situé sur l'alimentation de la torche pour éviter que

V= a pression air soit insuffisante. Signalé par I'allu-

mage du voyant L (voir fig. 1).

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

que la pression a baissé momentanément au dessous de

3,2, 3,5 bar.

Electrique:

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.

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

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

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

¢ Ne pas faire fonctionner la machine sans les ca-
pots.

Cela serait dangereux pour l'opérateur et les per-

sonnes se trouvant dans l'aire de travail et empéche-

rait a la machine un refroidissement adéquat.

2.4 EXPLICATION DES DONNEES TECHNIQUES

Este aparato ha sido fabricado en conformidad con
las siguientes normas: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 - IEC
60974.7 - IEC 60974.10 Cl. A - IEC 61000-3-11 - IEC
61000-3-12 (ver Nota 2).
Ne. Numéro matricule.
A citer toujours pour toute question concer-
nant la machine.

Convertisseur statique de fréquence tripha-
sé transformateur-redresseur.

N Caractéristique descendante.

—= Convient pour le découpage au plasma.

TorRcH TYPE Type de torche devant étre utilisée avec

cette machine afin de former un systeme
sQr.

uo. Tension a vide secondaire.

X. Facteur de marche en pour cent.
Le facteur de marche exprime le pourcen-
tage de 10 minutes pendant lesquelles la
machine peur opérer a un certain courant 12
et tension U2 sans causer des surchauffes.

12. Courant de découpage.

Art. 359: 60A @ 208/220/230/400/440V
Art. 361: a) 100A @ 400/440V
b) 80A @ 208/220/230V
u2 Tension conventionnelle secondaire avec

courant de découpage 12. Cette tension dé-
pend de la distance entre la buse et la piece
a découper.

Lorsque cette distance augmente, méme la
tension de découpage augmente et le fac-
teur de marche X% peut diminuer.

U1. Tension nominale d'alimentation prévue
pour 208/220/230V - 400/440V avec sélec-
teur de tension automatique.

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

1 Max Courant maxi absorbé au correspondant

courant 12 et tension U2.

C'est la valeur maximale du courant effec-

tif absorbé en considérant le facteur de

marche.

Cette valeur correspond habituellement a la

capacité du fusible (de type retardé) a utili-

ser comme protection pour la machine.

Degré de protection de la carcasse.

Degré 3 en tant que deuxieme chiffre signi-

fie que cet appareil peut étre entreposé,

mais il ne peut pas étre utilisé a I'extérieur
en cas de précipitations a moins qu'il n'en
soit protégé.

Ipdiquée pour opérer dans des milieux avec
risque accru.

REMARQUES :

1- En outre, la machine est indiquée pour opérer dans

des milieux avec degré de pollution 3. (Voir IEC 60664).

11 eff

IP23 S.



2- Cet équipement est conforme a la norme IEC 61000-3-
12 a condition que 'impédance admissible maximum
Zmax de l'installation, mesurée dans le point de rac-
cordement entre I'installation de I'utilisateur et le ré-
seau de transport électrique, soit inférieure ou égale a
0,146 (Art. 359)-0,088 (Art. 361). C’est I'installateur ou
I'utilisateur de I'’équipement qui a la responsabilité de
garantir, en contactant éventuellement le gestionnaire
du réseau de transport électrique, que I'’équipement
est branché a une source d’alimentation dont I'impé-
dance admissible maximum Zmax est inférieure ou
égale a 0,146 (Art. 359)-0,088 (Art. 361).

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 CEIl 26-23 / IEC - TS 62081).

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

Au cas ou l'alimentation de I'air vienne d'un détendeur de
pression d'un compresseur ou d'une installation centra-
lisée, le détendeur doit étre réglé a une pression de sor-
tie non supérieure a 8 bar (0,8 MPa). Si I'alimentation de
I'air vient d'une bouteille d'air comprimé, celle-ci doit étre
équipée d'un détendeur de pression; la bouteille d'air
comprimé ne doit jamais étre raccordée directe-
ment au détendeur de la machine! La pression pour-
rait dépasser la capacité du détendeur qui pourrait
donc exploser!

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

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

Le courant 11 eff. absorbé est déduit de la lecture des
données techniques indiquées sur la machine en corres-
pondance de la tension d'alimentation U1 disponible.
Les éventuelles rallonges doivent avoir une section adé-
quate au courant I1 max. absorbé.

3 EMPLOI

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

Appuyer un instant sur le bouton de la torche pour
commander |'ouverture du débit de I'air comprimé. Dans
cette condition régler la pression, indiquée sur le mano-
meétre F, a 5 bar (0,5.6 MPa) pour les torches de 6 m de
longueur et a 5,5 bar (0,55 MPa) pour les torches de 12
m de longueur au moyen de la poignée E du réducteur, et
poussez la poignée vers le bas pour la bloquer.

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 pieéce a découper.

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

3.1 DECOUPE (MODE DE TRAVAIL « CUT »)

Sélectionner le courant de découpage a I'aide du bouton M.
Torche Cebora CP101:

Avec la buse @ 1,2 et des courants de 45 a 60 A utiliser
I'entretoise prévue a deux faces Art. 1404.

Torche Cebora CP161:

Avec un courant de découpe de 20 a 40A et une buse
de 0,8 mm de diamétre il est possible d’effectuer une
découpe avec la buse positionnée directement sur la
piéce (drag cut).

Avec des courants supérieurs a 40A il est impératif d’uti-
liser I'entretoise a ressort ou a deux pointes pour éviter
de mettre en contact direct la buse ou la protection de
la buse avec la piéce a découper.

Avec la torche en mode automatique, prévoir une dis-
tance de 4mm environ entre la protection de la buse

et la piece, en suivant les indications des tables de
découpe.

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 piéce de matiere
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 ver-
ticale.

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

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

Lorsqu'il faut exécuter des trous ou débuter le décou-
page du centre de la piéce, la torche doit étre mise en
position inclinée et lentement redressée de fagon a ce
que le métal fondu ne soit pas déversé sur la buse (voir
fig. 2). Cette opération doit étre exécutée lorsqu'on effec-
tue des trous dans des piéces ayant une épaisseur supé-
rieure 2 3 mm.

En mode automatique respecter les tables de découpe.



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).

/

Start

Pierce g
height Ag

N A /

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

Une fois le travail terminé, arréter la machine.

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

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

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

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

/

/

Cette opération permet d’éliminer des soudures défec-
tueuses, diviser des pieces soudées, préparer des bords,
etc. Pour cette opération il faut utiliser la buse @ 3 mm.

La valeur du courant a utiliser varie de 60 a 100A en fonc-
tion de I'épaisseur et de la quantité de matiére a enlever.
Pour cette opération il faut maintenir la torche inclinée
(fig. 4) et procéder vers la matiere fondue de fagon que
le gaz sortant de la torche I'éloigne. Linclinaison de la
torche par rapport a la piece découle de la pénétration
que I'on désire obtenir. Puisque pendant le processus les
scories fondues tendent a s’attacher au porte-buse et a
la protection de la buse, il est bien de les nettoyer sou-
vent pour éviter tous phénoménes d’amorgage (double
arc)pouvant détruire la buse en quelques secondes.

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

Le travail étant terminé, éteindre la machine.

4 INCONVENIENTS DE DECOUPAGE
4.1 PENETRATION INSUFFISANTE

Les causes de cet inconvénient peuvent étre:

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

e Epaisseur excessive de la piece.

* Borne de masse n'étant pas en bon contact électrique
avec la piece.

e Buse et électrodes usées.

e 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.

e Pression de l'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 l'air trop basse par rapport a celle conseil-
lée.

b) Brilures excessives sur la partie terminale du porte-
buse.




5 CONSEILS PRATIQUES

e Si '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 piéces de
consommation, I'endommagement de la torche et la
réduction de la vitesse et de la qualité du découpage.

e Les impuretés présentes dans l'air favorisent I'oxy-
dation de I'électrode et de la buse et peuvent rendre
difficile I'allumage de I'arc pilote. Si cette condition se
produit, nettoyer la partie terminale de I'électrode et
I'intérieur de la buse avec du papier abrasif fin.

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

e Afin d'éviter d'endommager la torche, utiliser toujours
des pieces détachées d'origine.

6 ENTRETIEN

Couper toujours I'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.

En outre vérifier que les extrémités des condensateurs
du groupe IGBT ne sont pas sous tension.

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

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

6.1.1 Diagnostic
Le voyant S s'allume dans les cas suivants:

VOYANT | CONDIZIONE REMEDE
Allumé | A la mise en marche |Attendre 5 sec.
fixe de la machine
Allumé |Bouton appuyé Relacher le bouton
fixe pendant la mise en
marche
Allumé [Absence de la protec- | Monter la protection
fixe tion de sécurité R
Allumé [Tension de pilotage | Contacter le service
fixe des IGBT non correcte| aprés-vente
Allumé |Contact du reed fermé| Contacter le service
fixe pendant la mise en apres-vente
marche de la machine
Allumé [Tension d'alimentation| Contréler la tension
fixe trop basse d'alimentation

VOYANT | CONDIZIONE REMEDE
Allumé |Absence d'une phase | Vérifier la ligne d'ali-
fixe dans la ligne d'alimen-| mentation.
tation Note: dans certaines
situations, I'absence
d'une phase ne fait
pas allumer le voyant
S; en cas de faute de
fonctionnement, véri-
fier donc les phases
de la ligne d'alimen-
tation
Allumé [ Court-circuit entre Remplacer I'électrode
clignotant.| électrode et buse et la buse et, si néces-
pendant la mise en saire, le diffuseur
marche de la machine |aussi.
ou bien pendant le
découpage

6.2 ENTRETIEN TORCHE

Avec référence aux fig .5 et 6, les pieces soumise a usure
sont I'électrode A, le diffuseur B, la buse C et la protec-
tion buse E; pour les remplacer dévisser le porte-buse D.
L'électrode A doit étre remplacée quand elle présente un
cratére d'environ 1,2 mm de profondeur au centre.
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ATTENTION: pour desserrer I'électrode, n'exercer aucun
effort soudain, mais appliquer une force progressive
jusqu'a débloquer le filet. La nouvelle électrode doit étre
vissée dans son logement et bloquée sans serrer a fond.
La buse C doit étre remplacée lorsque le trou central
est abimé ou bien élargi par rapport a celui de la piece
neuve. Un retard dans le remplacement de I'électrode
et de la buse provoque une surchauffe excessive des
piéces compromettant la durée du diffuseur B.
S'assurer que, aprés son remplacement, le porte-buse D
est suffisamment serré.

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



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

6.3 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
c6té primaire et le c6té secondaire de la machine. Eviter
que les fils puissent entrer en contact avec des piéces
en mouvement ou des pieces se réchauffant pendant le
fonctionnement. Remonter tous les colliers comme sur la
machine d'origine de maniére a éviter que, si par hasard
un conducteur se casse ou se débranche, les cotés pri-
maire 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 FUNCIONA-
MIENTO DEL APARATO, LEER EL CONTENIDO DE ESTE
MANUAL Y CONSERVARLO, DURANTE TODA LA VIDA
OPERATIVA, EN UN SITIO CONOCIDO POR LOS INTE-
RESADOS. ESTE APARATO DEBERA SER UTILIZADO
EXCLUSIVAMENTE PARA OPERACIONES DE SOLDA-
DURA.

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

LA SOLDADURA'Y EL CORTE DE ARCO PUE-

—— DEN SER NOCIVOS PARA USTEDES Y PARA
LOS DEMAS, por lo que el utilizador debera ser informa-
do de los riesgos, resumidos a continuacion, que derivan
de las operaciones de soldadura. Para informaciones
mas detalladas, pedir el manual cod 3.300.758.

RUIDO.
Este aparato de por si no produce ruidos superio-
Ares a los 80dB. El procedimiento de corte plas-
ma/soldadura podria producir niveles de ruido
superiores a tal limite; por consiguiente, los utilizadores
deberan poner en practica las precauciones previstas
por la ley.

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS- Pueden ser dafiosos.

< ’ e La corriente eléctrica que atraviesa cual-

4 Q quier conductor produce campos electro-

2. A magnéticos (EMF).

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

ra campos electromagnéticos alrededor de
los cables y generadores.

¢ Los campos magnéticos derivados de corrientes eleva-

das pueden incidir en el funcionamiento del pacemaker.

Los portadores de aparatos electrénicos vitales (pace-

makers) deben consultar al médico antes de aproximarse

a la zona de operaciones de soldadura al arco, de corte,

desbaste o soldadura por puntos.

e | a exposicién a los campos electromagnéticos de la

soldadura o del corte podrian tener efectos desconoci-

dos sobre la salud.

Cada operador, para reducir los riesgos derivados de la

exposicion a los campos electromagnéticos, tiene que

atenerse a los siguientes procedimientos:

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

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

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

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

- No trabajar cerca del generador.

EXPLOSIONES.
¢ No soldar en proximidad de recipientes a pre-
sién 0 en presencia de polvo, gas o vapores ex-
plosivos. Manejar con cuidado las bombonas y

los reguladores de presidn utilizados en las operaciones
de soldadura.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

Este aparato se ha construido de conformidad a las indi-
caciones contenidas en la norma armonizada IEC 60974-
10 (Cl. A) y se debera usar solo de forma profesional
en un ambiente industrial. En efecto, podrian pre-
sentarse potenciales dificultades en el asegurar la
compatibilidad electromagnética en un ambiente di-
ferente del industrial.

RECOGIDA Y GESTION DE LOS RESIDUOS DE
APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS

iNo esta permitido eliminar los aparatos eléctri-
cos junto con los residuos sélidos urbanos! Se-
gun lo establecido por la Directiva Europea 2002/96/CE
sobre residuos de aparatos eléctricos y electronicos y
su aplicacién en el &mbito de la legislacion nacional, los
aparatos eléctricos que han concluido su vida util deben
ser recogidos por separado y entregados a una insta-
lacion de reciclado ecocompatible. En calidad de pro-
pietario de los aparatos, usted debera solicitar a nuestro
representante local las informaciones sobre los sistemas
aprobados de recogida de estos residuos. jAplicando lo
establecido por esta Directiva Europea se contribuye a
mejorar la situacion ambiental y salvaguardar la salud
humanal

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

1.1 PLACA DE LAS ADVERTENCIAS

El texto numerado que sigue corresponde a los aparta-

dos numerados de la placa.

1. Las chispas provocadas por el corte pueden causar
explosiones o incendios.

1.1 Mantener los materiales inflamables lejos del area de
corte.

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

1.3 Nunca cortar contenedores cerrados.

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

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

2.2 No tener el material cerca del recorrido de corte.

2.3 Llevar una proteccién completa para el cuerpo.

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

3.1 Llevar guantes aislantes. No llevar guantes mojados
o dafiados.
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3.2 Asegurarse de estar aislados de la pieza a cortar y
del suelo.

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

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

41 Mantener la cabeza lejos de las exhalaciones.

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

4.3 Usar un ventilador de aspiracién para eliminar las ex-
halaciones.

5. Los rayos del arco pueden herir los ojos y quemar la
piel. Por eso el operador tiene que proteger los ojos
con lentes de grado de proteccion igual o mayor que
DIN11 y la cara de manera adecuada.

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

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

7. No quitar ni cubrir las etiquetas de advertencia.

2 DESCRIPCION GENERAL

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

2.1 MONTAJE ANTORCHA (Fig. 1)

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 dafar o perjudicar el buen funcionamiento de la
antorcha. No abollar el perno portacorriente y no doblar
las espigas del empalme antorcha. Una abolladura del
perno impide desconectarlo, mientras que una espiga
doblada no garantiza una buena introduccién en el em-
palme fijo P, impidiendo el funcionamiento del aparato.
Fijar con los especificos tornillos la proteccion R en el
panel.

Si se utilizasen sopletes para corte automatico, conectar
el cable de masa al borne W.

~




2.2 DESCRIPCION DISPOSITIVOS EN EL APARATO

2

Cable de alimentacion

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

Interruptor de red

Empufadura regulacion presion

Mandémetro

Led termostato

Borne de masa

Cubeta recoge condensacion

) Led presion aire insuficiente.

) Empufiadura de regulacion de la corriente de corte

Empalme para antorcha.

Proteccion de seguridad.

Led de bloqueo; se ilumina si se verifican condicio-

nes peligrosas.

Pulsador para activar y desactivar la funcion "SELF-

RESTART PILOT"

U) Led que se ilumina cuando es activa la funcién "SELF-
RESTART PILOT"

V) Luz testigo de red.

W) Borne de masa para sopletes rectos.
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2.3 DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD

Esta instalacion esta dotada de los siguientes dispositi-
vos de seguridad:
Térmico:
Con el fin de evitar sobrecargas. Esta evidenciado
por el encendido continuo del Led G (vease fig. 1).
Neumatico:
=< Colocado en la alimentacién de la antorcha para
=V= evitar que la presiéon del aire sea insuficiente viene
evidenciado 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:
Colocado en el cuerpo antorcha para evitar que existan
tensiones peligrosas en la antorcha, cuando se sustitu-
yen la tobera, el difusor, el electrodo o el portatobera.
¢ No eliminar o cortocircuitar los dispositivos
e Utilizar solamente repuestos originales.
e Sustituir siempre eventuales partes dainadas 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
aparato un enfriamiento adecuado.

2.4 EXPLICACION DE LOS DATOS TECNICOS

a machine est fabriquée d’aprés les normes suivantes:
IEC 60974.1 - IEC 60974.3 - IEC 60974.7 - IEC 60974.10
CI. A - I[EC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12 (voir remarque 2).
N°. Numero de matricula.
Citar siempre para cualquier peticion co-
rrespondiente al aparato.

Convertidor estatico de frecuencia trifasica
transformador-rectificador.
Y Caracteristica descendiente.

Y

== Adapto para el corte al plasma.

Tipo de antorcha que debe ser utilizada con
este aparato para formar un sistema seguro.
uo. Tensidén en vacio secundaria.

X. Factor de trabajo porcentual.

El factor de trabajo expresa el porcentaje de
10 minutos en el que el aparato puede tra-
bajar a una determinada corriente 12 y ten-
sién U2 sin causar recalentamientos.

TORCH TYPE

12. Corriente de corte.
Art. 359: 60A @ 208/220/230/400/440V
Art. 361: a) 100A @ 400/440V
b) 80A @ 208/220/230V
U2 Tension convencional secundaria con co-

rriente de corte 12. Esta tension depende
de la distancia entre la tobera y la pieza por
cortar.

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

Ui. Tensién nominal de alimentacion prevista
para 208/220/230V - 400/440V con cambia-
tensién automatico.

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

1 Max Corriente max. absorbida a la correspon-

diente corriente 12 y tensién U2.

Es el maximo valor de la corriente efectiva

absorbida considerando el factor de trabajo.

Normalmente, este valor corresponde a la

capacidad del fusible (de tipo retardado) que

se utilizara como proteccion para el aparato.

Grado de proteccién del armazon.

Grado 3 como segunda cifra significa que

este aparato puede ser almacenado, pero

no es previsto para trabajar en el exterior
bajo precipitaciones, si no esté protegido.

Idéneo para trabajar en ambientes con ries-

go aumentado.

11 eff.

IP23 S.

NOTAS:

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

2- Este equipo cumple con lo establecido por la IEC
61000-3-12, siempre que la impedancia maxima Zmax
admitida por el sistema sea inferior o igual a 0,146 (Art.
359)-0,088 (Art. 361) en el punto de interfaz entre siste-
ma del usuario y sistema publico. Es responsabilidad
del instalador o del usuario garantizar, consultando
eventualmente al operador de la red de distribucion,
que el equipo sea conectado a una alimentacién con
impedancia maxima de sistema admitida Zmax infe-
rior o igual a 0,146 (Art. 359)-0,088 (Art. 361).

2.5 PUESTA EN FUNCIONAMIENTO

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



Conectar la alimentacién del aire al empalme B.

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

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

La capacidad del interruptor magnetotérmico o de los
fusibles en serie con el interruptor debe ser igual a la
corriente I1 eff. absorbida por el aparato.

La corriente 11 eff. absorbida se deduce de la lectura de
los datos técnicos citados en el aparato en correspon-
dencia de la tension de alimentacion U1 a disposicion.
Eventuales cables de prolongacion deberan ser de sec-
cién adecuada a la corriente I1 max. absorbida.

3 EMPLEO

Asegurarse de que el pulsador de start no esté presiona-
do. Encender el aparato mediante el interruptor C. Esta
operacién sera evidenciada por el encendido de la luz
testigo V.

Presionando por un instante el pulsador del soplete se
abre el flujo del aire comprimido. En esta condicion re-
gular la presién, indicada por el manémetro F, a 5 bar
(0,5 MPa) para sopletes de longitud de 6 m y a 5,5 bar
(0,55 MPa) para sopletes de longitud de 12 m operando
con la manecilla E del reductor, entonces bloquear dicha
manecilla 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 delibera-
damente a tierra a través del conductor de proteccion, la
conexion debera ser lo mas directa posible y realizada
con un conductor de seccion al menos igual a la del con-
ductor de retorno de la corriente de corte y conectado
a la pieza en el mismo punto del conductor de retorno
utilizando el borne del conductor de retorno o utilizando
un segundo borne de masa situado inmediatamente cer-
ca. Deberan tomarse todas las precauciones necesarias
para evitar corrientes vagantes.

3.1 CORTE (MODALIDAD DE TRABAJO “CUT”)

Elegir, mediante la empunadura M, la corriente de corte.
Soplete Cebora CP101:

Con latobera @ 1,2 y corrientes desde 45 a 60 A utilizar el
especifico distanciador de dos puntas Art. 1404.

Soplete Cebora CP161:

Con corriente de corte desde 20 a 40A y boquilla de dia-
metro 0,8 mm es posible efectuar un corte apoyando
directamente la boquilla a la pieza (drag cut).

Para corrientes superiores a 40A es indispensable utilizar
el distanciador a muelle o de dos puntas para evitar po-
ner en contacto directo la boquilla o la proteccion de la
boquilla con la pieza a cortar. Con el soplete para empleo
en automatico, mantener una distancia de aproximada-
mente 4mm entre la proteccién de la boquilla y la pieza,
asi como indicado en las tablas de corte.

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

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

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

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

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

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

En el caso de que se deban realizar agujeros o se deba
iniciar el corte desde el centro de la pieza, se debera
disponer la antorcha en posicién inclinada y lentamente
enderezarla de forma que el metal fundido no venga sal-
picado sobre la tobera (ver fig. 2). Esta operacién debera
ser realizada cuando se agujerean piezas de espesor su-
perior alos 3 mm.

En el empleo en automatico atenerse a las tablas de cor-
te. En el caso de que se deban efectuar cortes circulares
se aconseja de utilizar el especifico compas proporcio-
nado a peticién. Es importante recordar que la utilizacién
del compas podria hacer necesario el empleo de la téc-
nica de partida indicada mas arriba (fig. 2).

N A /

No tener inutilmente 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.




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

Activar esta funcién para cortar chapas agujereadas o
enrejados.

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

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

™
Fig. 4

J

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

El valor de corriente a usar varia de 60 a 100A en funcién
del espesor y de la cantidad de material que se quie-
re quitar. La operacién debe ser ejecutada manteniendo
el soplete inclinado (fig.4) y avanzando hacia el material
fundido de forma que el gas que sale del soplete lo aleje.
La inclinacion del soplete respecto de la pieza depende
de la penetracién que se quiere obtener. Ya que las es-
corias fundidas durante el procedimiento tienden a pe-
garse al portaboquilla y a la proteccién de la boquilla, es
aconsejable limpiarlos a menudo para evitar que ocurran
fendmenos tales (doble arco) que destruyan la boquilla
en pocos segundos.

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

Una vez acabado el trabajo, apagar la maquina.

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 incorrec-
tos de la tobera y quemaduras en el portatobera.

e Espesor excesivo de la pieza.

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

e Toberay electrodo consumados

e Corriente de corte demasiado baja

NOTA: Cuando el arco no penetra las escorias de metal

fundido obstruyen la tobera.

4.2 EL ARCO DE CORTE SE APAGA

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

¢ Presién 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-
cién provoca una rapida, a veces instantanea, destruc-
cién del orificio de la tobera que provocaria un corte de
pésima calidad.

4.4 EXCESIVO DESGASTE DE PIEZAS DE CONSUMO

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

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

e | as impurezas presentes en el aire favorecen la oxida-
cién 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 in-
terior de la tobera con papel abrasivo fino.

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

e Para evitar dafar la antorcha utilizar siempre repuestos
originales.

6 MANTENIMIENTO
Quitar siempre la alimentacién 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 alimentacion esté desconectado de
la red.

Verificar ademas que no exista tension en los extremos
de los condensadores del grupo IGBT.

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

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

6.1.1 Diagnéstico

El led S se enciende cuando se producen las siguientes
condiciones:

LEDS |CONDICION SOLUCION
Encendi- | Al encendido del Esperar 5 seg
do fijo aparato

Encendi- | Pulsador presionado
do fijo |durante el encendido
del aparato.

Soltar el pulsador.

Encendi- | Ausencia de la protec-| Montar la proteccién
do fijo |cidén de seguridad R

Encendi- [ Tension de pilotaje de | Contactar la asisten-
do fijo los IGBT incorrecta cia

Encendi- | Contacto del reed Contactar la asisten-
do fijo cerrado durante el en-|cia
cendido del aparato.

Controlar la tension de|
alimentacion

Encendi- [ Tensién de alimenta-
do fijo | cibn demasiado baja

Verificar la linea de
alimentacion.

Nota: en algunas
situaciones la ausen-
cia de una fase no
provoca el encendido
del led S, por tanto
en el caso de que no
funcione verificar de
todas formas las fases
de la linea de alimen-
tacion.

Encendi- | Ausencia de una fase
do fijo |enlalinea de alimen-
tacion

Sustituir el electrodo
y la tobera y even-
tualmente también el
difusor

Encendi- | Cortocircuito entre
do centel-| electrodo y tobera
leante durante el encendido
del aparato o durante
el corte.

6.2 MANTENIMIENTO ANTORCHA

Con referencia a las figuras 5 y 6, las piezas sujetas a
desgaste son el electrodo A, el difusor B, la tobera C
y su proteccion E y tienen que ser sustituidos después
de haber destornillado el porta tobera D. El electrodo A

debe ser sustituido cuando presente un crater en el cen-

tro profundo de aproximadamente 1,2 mm.
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ATENCION: para aflojar el electrodo no ejercer fuerzas
repentinas, aplicar una fuerza progresiva hasta provocar
el desbloqueo de la rosca. El electrodo nuevo debe ser
atornillado en la sede y bloqueado sin apretar a fondo.
La tobera C va sustituida cuando presenta el orificio
central desgastado o ensanchado respecto al de la pie-
za nueva. Una retrasada sustitucion del electrodo y de
la tobera provocaria un excesivo recalentamiento de las
partes, de tal forma perjudicaria la duracién del difusor B.
Asegurarse de que, después de sustitucion, el portato-
bera D sea apretado lo suficiente.
ATENCION: El porta tobera D debe ser enroscado sobre
la cabeza solo con el electrodo A, el difusor B, la tobera
C y la proteccion de la tobera E (solo para CP 161) mon-
tados.
La falta de tales partes comprometeria el funciona-

miento del aparato y en particular la seguridad del
operador.

M ©

6.3 PRECAUCIONES A SEGUIR DESPUES DE UNA
INTERVENCION DE REPARACION

Después de haber efectuado una reparacion, tengan
cuidado al reordenar el cableo de forma que exista un
aislamiento entre el lado primario y el lado secundario
de la maquina. Evitar que los hilos puedan entrar en con-
tacto con partes en movimiento o partes que se calien-
tan durante el funcionamiento. Volver a montar todas las
abrazaderas como en el aparato original de forma que
se pueda evitar que si accidentalmente un conductor se
rompe o se desconecta, se produzca una conexién entre
el primario y el secundario.

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



MANUAL DE INSTRUCOES PARA APARELHO DE CORTE A PLASMA

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

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

1 PRECAUGOES DE SEGURANGA

A SOLDADURA E O CISALHAMENTO A ARCO

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

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

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS - Podem ser nocivos.
Y ’ e A corrente eléctrica que atravessa qual-
%

quer condutor produz campos electromag-
néticos (EMF). A corrente de soldadura, ou
= .\\ de corte, gera campos electromagnéticos

em redor dos cabos e dos geradores.

e Os campos magnéticos derivados de correntes eleva-

das podem influenciar o funcionamento de pacemakers.

Os portadores de aparelhos electronicos vitais (pace-

makers) devem consultar o médico antes de se aproxi-

marem de operacdes de soldadura por arco, de corte,
desbaste ou de soldadura por pontos.

¢ A exposicdo aos campos electromagnéticos da solda-

dura, ou do corte, podera ter efeitos desconhecidos para

a saude.

Cada operador, para reduzir os riscos derivados da ex-

posicdo aos campos electromagnéticos, deve respeitar

0s seguintes procedimentos:

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

- Nao enrolar os cabos de massa e da pin¢a de suporte
do eléctrodo, ou do magarico, no proprio corpo.

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

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

- Nao trabalhar junto ao gerador.

EXPLOSOES.
¢ Nao soldar nas proximidades de recipientes a
Apresséo ou na presencga de pds, gases ou vapo-
res explosivos. Manejar com cuidado as bombas

e os reguladores de pressédo utilizados nas operacdes de
soldadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

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

E ELECTRONICAS

Nao eliminar as aparelhagens eléctricas juntamen-
te ao lixo normal!De acordo com a Directiva Euro-
peia 2002/96/CE sobre os lixos de aparelhagens eléc-
tricas e electrénicas e respectiva execugcao no ambito
da legislacdo nacional, as aparelhagens eléctricas que
tenham terminado a sua vida Util devem ser separadas e
entregues a um empresa de reciclagem eco-compativel.
Na qualidade de proprietario das aparelhagens, devera
informar-se junto do nosso representante no local sobre
os sistemas de recolha diferenciada aprovados. Dando
aplicacao desta Directiva Europeia, melhorara a situacéo
ambiental e a saude humanal

E ELIMINACAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS
]

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

1.1 CHAPA DAS ADVERTENCIAS

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

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

1.1 Mantenha os materiais inflamaveis afastados da area
de corte.

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

1.3 Nunca corte recipientes fechados.

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

2.1 Desligue a alimentacao eléctrica antes de desmontar
0 macarico.

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

2.3 Use uma proteccdo completa para o corpo.

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

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

3.2 Certifique-se de estar isolado da peca a cortar e 0
chéo.

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




3098464,

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

4.1 Mantenha a cabeca afastada das exalagdes.

4.2 Utilize um equipamento de ventilagéo forcada ou de
exaustao local para eliminar as exalagées.

4.3 Utilize uma ventoinha de aspiracdo para eliminar as
exalagoes.

5. Os raios do arco podem queimar os olhos € a pele.
Portanto, o operador deve proteger os olhos com
lentes com grau de protecdo igual ou superior a
DIN11 e o rosto de modo adequado.

5.1 Use capacete e 6culos de seguranga. Utilize protec-
¢bes adequadas para os ouvidos e camisas com o
colarinho abotoado. Utilize mascaras com capacete
com filtros de graduagé&o correcta. Use uma protec-
¢éo completa para o corpo.

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

7. Nao retire nem cubra as etiquetas de adverténcia.

2 DESCRIGAO GERAL

Este aparelho é um gerador de corrente continua cons-
tante, projectado para o corte de materiais condutores
eléctricos (metais e ligas) através do procedimento em
arco de plasma. O gas plasma pode ser o ar ou azoto.

2.1 MONTAGEM DA TOCHA (Fig. 1)

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.

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

Fixar, com os parafusos, a protec¢ao R no painel.

No caso de utilizagdo de magaricos para corte automati-
co, ligar o cabo de terra com borne W.

2.2 DESCRICAO DOS DISPOSITIVOS DO APARELHO
A) Cabo de alimentagéo

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

/




E) Manipulo regulagéo presséo

F) Mandémetro

G) Sinalizador terméstato

H) Alicate de massa

) Deposito de recolha da condensacgéo

L) Sinalizador presséao ar insuficiente

M) Manipulo de regulacéo da corrente de corte

P) Acoplamento para tocha.

R) Proteccao de seguranca.

S) Sinalizador de bloqueio; iluminase em condicdes de
perigo.

T) Botéo de pressao para activar e desactivar a fungéo
"SELF-RESTART PILOT"

U) O sinalizador ilumina-se quando a fungdo "SELF-

-RESTART PILOT" estiver activa
V) Lampada aviso de corrente.
W) Borne de terra para macaricos direitos.

2.3 DISPOSITIVOS DE SEGURANCA

Este aparelho esta munido dos seguintes dispositivos de

seguranga:

Térmica:

Para evitar sobrecargas. E evidenciado pelo acendi-
mento continuo do sinalizador G (veja fig.1).

Pneumatica:

=< Colocada na alimentagéo 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 pressao desceu momentaneamente para baixo

de 3,2 + 3,5 bars.

Eléctrica:

Colocada no corpo da tocha, para evitar tensdes perigo-

sas na tocha quando forem substituidos o bico, o difusor,

o eléctrodo ou o bocal;

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

e Utilizar somente pecas sobressalentes originais.

e Substituir eventuais partes danificadas do apare-
lho 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
resfriamento adequado do aparelho.

2.4 ESPECIFICACOES SOBRE OS DADOS TECNICOS

O aparelho é construido de acordo com as seguintes
normas: |IEC 60974.1 - IEC 60974.3 - IEC 60974.7 - IEC
60974.10 Cl. A - IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12 (ver a
nota 2).
Ne. Numero de matricula.
A ser indicado em caso de qualquer solici-
tacdo relativa ao aparelho.

S o= Conversor de frequéncia trifasica transfor-
-mador-rectificador.
Y Caracteristica descendente.

Apropriado para o corte ao plasma.

TORCH TYPE Tipo de tocha que deve ser utilizada com
este aparelho para formar um sistema se-
guro.

uo. Tens&o a vazio secundaria.

X. Factor de servico percentual.

O factor de servico exprime a percentagem

de 10 minutos em que o aparelho pode tra-

balhar em uma determinada corrente 12 e

tensdo U2 sem causar sobreaquecimentos.
12. Corrente de corte.

Art. 359: 60A @ 208/220/230/400/440V

Art. 361: a) 100A @ 400/440V
b) 80A @ 208/220/230V
u2 Tensdo convencional secundéaria com cor-

rente de corte 12. Esta tensdo depende da
distancia entre o bico e a peca a cortar.
Se esta distancia aumenta a tensao de cor-
te também aumenta e o factor de servigo
X% pode diminuir.
u1. Tensdo nominal de alimentacdo prevista
para 208/220/230V - 400/440V com troca
de tensdo automatica.
3~ 50/60Hz Alimentacéo trifasica 50 ou entdo 60 Hz
1 Max Corrente max. absorvida na corresponden-
te corrente 12 e tensdo U2.
E o maximo valor da corrente efectiva ab-
sorvida considerando o factor de servigo.
Geralmente, este valor corresponde com a
capacidade do fusivel (de tipo retardado) a
utilizar como proteccgao para o aparelho.
Grau de protecgéo da carcassa.
Grau 3 como segundo algarismo signifi-
ca que este aparelho pode ser armazena-
do, mas nao deve ser utilizado no exterior
quando esta a chover, a ndo ser se estiver
devidamente protegida.
Idéneo a trabalhar em ambientes com risco
acrescentado.

11 eff
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NOTAS:

1- O aparelho também foi projectado para trabalhar em
ambientes com grau de poluicado 3. (Ver IEC 60664).

2- Este equipamento estad em conforme com a norma
IEC 61000-3-12 na condigédo que a impedancia maxi-
ma Zmax admitida da instalagéo eléctrica seja inferior
ou igual a 0,146 (Art. 359)-0,088 (Art. 361) no ponto de
interligacé@o entre a instalagdo eléctrica do utilizador
e a publica. E da responsabilidade do instalador, ou
do utilizador do equipamento, garantir, eventualmente
consultando o operador da rede de distribuicéo, que o
equipamento seja ligado a uma alimentagdo com uma
impedancia maxima de sistema admitida Zmaxinferior
ou igual a 0,146 (Art. 359)-0,088 (Art. 361).

2.5 FUNCIONAMENTO

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



Ligar a alimentagao de ar no acoplamento B.

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

Ligar o cabo de alimentacéo A: o condutor amarelo / ver-
de do cabo deve estar ligado a uma boa ligagéo a terra
do sistema; os remanescentes condutores devem ser li-
gados na linha de alimentacao, através de um interruptor
colocado, possivelmente, nas proximidades da zona de
corte, para permitir desligar rapido em caso de emer-
géncia.

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

A corrente I1 eff. absorvida é deduzida através da leitura
dos dados técnicos indicados no aparelho, em corres-
pondéncia da tensdo de alimentacao U1 a disposicéao.
Eventuais extensdes devem ser de sec¢do adequada a
corrente 11 max. absorvida.

3 UTILIZACAO

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

Ligar o aparelho mediante o interruptor C. Esta operagao
sera evidenciada pelo acendimento da lampada de aviso
V.

Premindo por um instante o botdo do macarico coman-
da-se a abertura do fluxo do ar comprimido. Nesta con-
dicédo, regular a pressao, indicada pelo manémetro F, em
5 bar (0,5 MPa) para magaricos com 6 m de comprimento
e em 5,5 bar (0,55 MPa) para macaricos com 12 m de
comprimento actuando no manipulo E do redutor, depois
apertar esse manipula premindo-o para baixo.

Ligar o alicate de massa na pega a cortar.

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

Se a parte que esta sendo trabalhada for ligada, propo-
sitadamente, a terra, através do condutor de proteccéo,
a ligagédo devera ser quanto mais directa possivel e de-
vera ser feita com um condutor de seccdo pelo menos
igual aquela do condutor de retorno da corrente de corte
e, ligado na parte que esta sendo trabalhada no mes-
mo 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.

3.1 CORTE (MODALIDADE DE TRABALHO “CUT”)

Escolher, mediante o manipulo M, a corrente de corte.

Macarico Cebora CP101:

de 45 a 60 A, utilizar o respectivo espacador de duas
pontas Art. 1404.

Macarico Cebora CP161:

usar a agulheta de 1,2 de diametro até 60 A e de 1,4 para
60 a 100 A.

Com uma corrente de corte de 20 a 40A e uma agulhe-
ta de 0,8 mm de diametro é possivel efectuar um corte
apoiando a agulheta directamente na peca (drag cut).
Para correntes superiores a 40A, é indispensavel utilizar
0 espacador com mola ou com duas pontas para evitar
de por em contacto directo a agulheta ou a protecgéo da
agulheta com a peca a cortar. Com o magarico para utili-
zagao em automatico, manter uma distancia de aproxima-
damente 4 mm entre a proteccéo da agulheta e a peca,
assim como indicado nas tabelas de corte.

Certificar-se que o alicate de massa e a peca tenham
bom contacto eléctrico, especialmente com chapas re-
vestidas, oxidadas ou com revestimentos isolantes.
Nao ligar o alicate de massa a parte de material que de-
vera ser retirado.
Carregar no botédo da tocha para acender o arco piloto.
Se apods 2 segundos o corte ndo comegar a ser efectua-
do, o arco piloto apaga-se e, portanto, para reacendé-lo,
sera necessario carregar novamente no botéo.
Manter a tocha na posicéo vertical durante o corte.
Uma vez completado o corte e apds ter libertado o bo-
tao, 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 fi-
nal deste prazo.
Caso seja necessario efectuar furos ou iniciar o corte do
centro da pecga, colocar a tocha na posicéo inclinada e
lentamente endireita-la, de modo que o metal fundido
ndo seja borrifado no bico (veja fig.2). Esta operagao
deve ser efectuada quando sdo furadas pegas com es-
pessura de mais de 3 mm. Na utilizagdo em automatico,
consultar as tabelas de corte.

Caso seja necessario efectuar cortes circulares, acon-
selha-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).
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N&o deixar o arco piloto aceso inutiimente para nao au-




mentar o consumo do eléctrodo, do difusor e do bico.
Uma vez terminado o trabalho, desligar a maquina.

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

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

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

(o |

J

Esta operagao permite eliminar soldaduras defeituosas,
separar pecas soldadas, preparar pontas, etc. Para esta
operacao deve-se usar a agulheta de 3 mm de diametro.
O valor de corrente a utilizar varia de 60 a 100A em fun-
cdo da espessura e da quantidade de material que se
deseja extrair. A operacdo deve ser executada mantendo
0 magarico inclinado (fig. 4) e avancando para o material
fundido de modo que o gas que sai pelo magarico o afas-
te. Alinclinacédo do macgarico em relacdo a peca depende
da penetracdo que se deseja obter. Como as escoérias
fundidas durante o procedimento tendem a agarrar-se ao
suporte da agulheta e a proteccado da agulheta, é acon-
selhavel manté-los limpos frequentemente para evitar
que se accionem fendmenos (arco duplo) que podem
destruir a agulheta em poucos segundos.

Dada a forte emissdo de radiacdes (infravermelhas e
ultravioletas) durante este procedimento, aconselha-se
uma proteccdo muito atenta do operador e das pessoas
que se encontram proximo do local de trabalho.
Desligue a maquina depois de acabado o trabalho.

4 INCONVENIENTES DURANTE O CORTE

4.1 PENETRACAO INSUFICIENTE

As causas deste inconveniente podem ser:

e Velocidade elevada. Certificar-se que o arco perfure

completamente a parte que esta sendo cortada e que
nunca haja inclinagdo, no sentido de avanco, maior

que 10 -15°. Dessa forma, evitam-se consumos incor-
rectos do bico e queimaduras no bocal.

e Espessura excessiva da peca.

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

¢ Bico e eléctrodo consumidos.

e Corrente de corte muito baixa.

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

fundido obstruem o bico.

4.2 APAGA-SE O ARCO DE CORTE

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

® pressao de ar muito alta

e tensdo de alimentagao 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 escoérias de metal fun-
dido); esta condicdo provoca uma rapida, € por vezes
instantanea, destruicdo do orificio do bico, provocando
um corte de péssima qualidade.

4.4 EXCESSIVO DESGASTE DAS PARTES DE CON-
SUMO

As causas deste problema podem ser:

a) pressao de ar muito baixa em relacdo aquela reco-
mendada.

b) excessivas queimaduras na parte terminal do bocal.

5 RECOMENDACOES PRATICAS

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

¢ 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 par-
te terminal do eléctrodo e o interior do bico com papel
abrasivo fino.

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

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

6 MANUTENCAO
Retirar a alimentacao sempre que qualquer opera-

cao tiver de ser feita no aparelho por pessoal quali-
ficado.



6.1 MANUTENGCAO GERADOR

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

Verificar também que nao haja tensao na parte superior
dos condensadores da unidade IGBT.

Mesmo se o aparelho esta munido de um dispositivo au-
tomatico para o descarregamento da condensacgao, que
entra em funcao toda vez que se fecha a alimentacéo de
ar, recomenda-se controlar periodicamente se no reser-
vatério | (fig. 1) do redutor n&o ha residuos de condensa-
¢ao. Além disso, € necessario limpar periodicamente o
interior do aparelho, retirando o pé metélico acumulado,
utilizando ar comprimido.

6.1.1 Diagnéstico
A luz de aviso S acende-se quando as seguintes condi-
¢coes se verificam:

LUZ DE [CONDICAO SOLUCAO
AVISO
Aceso [No arranque do apa- |Aguardar 5 seg.
fixo relho
Aceso |Botéao carregado Libertar o botao
fixo durante o arranque do
aparelho
Aceso Falta da proteccao de | Montar a proteccéo
fixo seguranca R
Aceso [Tensé&o de pilotagem [Contactar a assistén-
fixo dos IGBT incorrecta |cia
Aceso |[Contacto do reed Contactar a assistén-
fixo fechado durante o cia
arranque do aparelho
Aceso |Tensao de alimenta- |Controlar a tenséo de
fixo ¢do muito baixa alimentacao
Aceso |Falta de uma fase na |Verificar a linha de
fixo linha de alimentacao |alimentacdo. Obs.: em
algumas situacgdes a
falta de uma fase nao
provoca o acendimen-
to da luz de aviso S,
portanto em caso de
nao funcionamento
verificar as fases da
linha de alimentacao
Aceso Curto-circuito entre | Substituir o eléctrodo
lampe- | o eléctrodo e o bico |e o bico e eventu-
jante durante o arranque almente o difusor
do aparelho ou entdo [também
durante o corte

6.2 MANUTENGAO DA TOCHA

Em referéncia as Fig.5 e 6, os componentes sujeitos a
desgaste sdo o eléctrodo A, o difusor B, o bico C e a
proteccdo do bico E e déem ser substituidos depois de
ter desapertado o porta-bicos D.

O eléctrodo A deve ser substituido quando apresenta
uma cratera ao centro com cerca de 1,2 mm de profun-
didade.

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

O bocal C devera ser substituido quando apresentar um
orificio central avariado ou com orificio mais largo do que
aquele da nova peca. Caso o eléctrodo nao for substitu-
ido logo o bocal provocard um aquecimento excessivo
das partes, prejudicando a duracdo do difusor B.
Certificar-se que ap6s a substituicdo, o porta-bocal D

esteja suficientemente apertado.

4 4
D
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ATENCAO: aparafusar o porta-bicos D no corpo do ma-

carico apenas com o eléctrodo A, o difusor B, o bicoC e

a proteccgéo do bico E (s6 para CP 161) montados.

A falta de tais partes comprometera o funcionamen-

to do aparelho e, nomeadamente, a seguranca do
utilizador.

M ©

6.3 PRECAUGCOES A SEGUIR APOS UMA OPERA-
CAO DE REPARAGAO.

Apos ter efectuado uma reparagéo, lembrar de colocar
0s cabos novamente em ordem, de modo que haja um
isolamento seguro entre o lado primario e o lado secun-
dario da maquina. Evitar que os fios possam entrar em
contacto com partes em movimento ou partes que se
aquecem durante o funcionamento. Remontar todas as
faixas, como se encontravam originalmente, de modo
a evitar que acontega uma ligagéo entre o primario e o
secundario, no caso em que, acidentalmente, um con-
dutor se romper ou se desligar. Remontar também os
parafusos com arruelas dentadas, como se encontravam
originalmente.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR SKZAREBRANDER TIL PLASMASKZARING

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

DETTE APPARAT MA KUN ANVENDES TIL SVEJSNING.

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

BUESVEJSNING OG -SKZARING KAN UDG@-

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

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

ELEKTROMAGNETISKE FELTER - kan veere skadelige.

Y ’ e Strgm, der laber igennem en leder, skaber
4 Q elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og
2N skeerestrom skaber elektromagnetiske fel-
5“\\ ter omkring kabler og stremkilder.

¢ Elektromagnetiske felter, der stammer fra
hgj strem, kan pévirke pacemakere. Brugere af elektroni-
ske livsngdvendige apparater (pacemaker) skal kontakte
leegen, inden de selv udfarer eller naermer sig steder,
hvor buesvejsning, skeeresvejsning, flammehgvling eller
punktsvejsning udferes.

e Eksponering af elektromagnetiske felter fra svejsning

eller skaering kan have ukendte virkninger pa helbredet.

Alle operatorer skal gore folgende for at mindske risici,

der stammer fra eksponering af elektromagnetiske felter:

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

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

- Ophold dig aldrig mellem jordkablet og elektrodehol-
der- eller svejsekablet. Hvis jordkablet befinder sig til
hgjre for operataren, skal ogsé elektrodeholder- eller
svejsekablet vaere pa hgjre side.

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

- Arbejd ikke ved siden af stramkilden.

EKSPLOSIONER.
e Svejs aldrig i naerheden af beholdere, som er
Aunder tryk, eller i naerheden af eksplosivt stov,
== as eller dampe. Vaer forsigtig i forbindelse med
handtering af gasflaskerne og trykregulatorerne, som an-
vendes i forbindelse med svejsning.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

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

NISK UDSTYR

Bortskaf ikke de elektriske apparater sammen
med det normale affald!

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

Ef BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEKTRO-

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

1.1 ADVARSELSSKILT

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

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

1.1 Hold de antaendelige materialer fjernt fra skaereom-
radet.

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

1.3 Skeer aldrig lukkede beholdere.

2. Lysbuen kan fremprovokere laesioner og forbraendinger.

2.1 Sluk den elektriske forsyning inden braenderen af-
monteres.

2.2 Hold aldrig materialer i neerheden af skaerestraeknin-
gen.

2.3 Veer ifort en komplet kropsbeskyttelse.

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

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

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

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

4. Indanding af uddunstning der produceres under
skeeringen kan veere sundhedsfarligt.

4.1 Hold hovedet fjernt fra uddunstningen.

4.2 Anvend et anlaeeg med forceret ventilation eller med
lokalt aftraek for at fierne uddunstningen.
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4.3 Brug en sugepumpe for at fierne uddunstningen.

5. Lysbuens stréler kan gdeleegge synet og forvolde
forbreendinger p& huden. Operatgren skal derfor be-
skytte gjnene med svejseglas med en styrke svaren-
de til eller hgjere end DIN 11. Operateren skal ogsa
beere visir.

5.1 Veer ifort sikkerhedshjelm og -briller. Brug passende
beskyttelse til orerne og kittel med opknappet hals.
Brug en filtrerende ansigtsmaske med en korrekt
gradation. Veer ifort en komplet kropsbeskyttelse.

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

7. Fjern ikke eller tildeek ikke advarselsskiltene.

2 GENEREL BESKRIVELSE

Dette apparat er en stromgenerator med en konstant
jeevnstromskilde, der er designet til skeering af elektrisk le-
dende materialer (metaller og legeringer) vha. en plasma-
lysbueprocedure. Plasmagas kan veere luft eller nitrogen.

2.1 MONTERING AF BRAENDER (Fig. 1)

Efter at have indsat braenderens tilslutningsfitting i be-
skyttelsesanordningen R, skal man herefter indsaette den
pa tilslutningsfitting'en P og stramme ringen, saledes at
man undgar eventuelle luftudslip, der vil kunne nedszette
eller forhindre korrekt funktion af braenderen.

Undga at beskadige stremlederdornen og at bgje stikbe-
nene pa breenderens tilslutningsfitting. Beskadigelse af
dornen vil forhindre afbrydelse, og et bgjet stikben med-
forer at der ikke sikres korrekt indsaettelse i den faste til-
slutningsfitting P; dette betyder at maskinen ikke vil vaere
i stand til at fungere korrekt.

Fastgor beskyttelsesanordningen R til panelet ved hjeelp
af de tilherende skruer.

Slut jordkablet til klemmen W, hvis der anvendes svejse-
slanger til automatisk skeering.

2.2 BESKRIVELSE AF ANORDNINGERNE PA APPA-
RATET

=

Netledning

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

Handtag til trykregulering

mowe

~




-
-

Trykmaler

Termostat-lysdiode

Stelklemme

Vandudskiller

Lysdiode til angivelse af utilstreekkeligt lufttryk.
Handtag til regulering af skaerestrommen
Tilslutningsfitting for breender.
Sikkerhedsbeskyttelse.

Lysdiode for blokering; lyser op i faresituationer.
Trykknap til aktivering og deaktivering af funktionen
"SELF-RESTART PILOT"

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

Pilot-netlampe.

Jordklemme til direkte svejseslanger.

c Je3IZC=IQ
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2.3 SIKKERHEDSANORDNINGER

Dette anleeg er udstyret med folgende sikkerhedsanord-

ninger:

Termisk:

For at undgd overbelastning. Dette vises ved kon-
stant teending af lysdioden G (se fig.1).

Pneumatisk:

=& Anbragt pa breenderens lufttilslutning for at undgé

== utilstreekkeligt lufttryk.Vises ved teending af lysdio-

den L (se fig.1).

Hvis lysdioden L taeender med blink betyder det, at trykket

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

Elektrisk:

Anbragt pa breenderens krop for at undga farlige speen-

dinger pa braenderen, nar dysen, diffusoren, elektroden

eller dyseholderen udskiftes;

¢ Fjern eller kortslut aldrig sikkerhedsanordningerne.

e Anvend kun originale reservedele.

¢ Udskift altid eventuelle beskadigede komponenter
pa apparatet eller braenderen med originale reser-
vedele.

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

2.4 FORKLARING AF DE TEKNISKE DATA

Apparatet er konstrueret med overholdelse af kravene
i folgende standarder: IEC 60974.1, IEC 60974.3, IEC
60974.7, IEC 60974.10 Klasse A,IEC 61000-3-11 og IEC
61000-3-12 (se "Bemeerk 2”).
Ne. Serienummer
Skal altid oplyses ved enhver henvendelse
om apparatet.

S0 pE= Trefaset statisk frekvensomformer, transfor-
mer-ensretter.
D Faldende karakteristika.

—= Egnet til plasma-skaering.

ToRCH TYPE Den braendertype der skal anvendes til det-
te apparat for at skabe et sikkert system.

uo. Sekundeer spaending uden belastning.

X. Procentvis intermittens.

Intermittensen udtrykker den procentdel af
10 minutter, hvor apparatet kan arbejde med
en bestemt strom 12 og speending U2 uden
at blive overopvarmet.

12. Skaerestrgm.
Art. 359: 60A @ 208/220/230/400/440V
Art. 361: a) 100A @ 400/440V
b) 80A @ 208/220/230V
u2 Sekundeer konventionel spsending med 12

skeerestrom. Denne spaending afhaenger af
afstanden mellem dysen og emnet, der skal
skeeres.

Hvis denne afstand gges, vil skeerespaen
dingen ogsa blive gget, og intermitten-
sen X% kan blive saenket.

U1. Nominel forsyningsspaending for 208 / 220
/ 230V - 400/440V med automatisk spaen-
dingsskifte.

3~ 50/60Hz Trefaset forsyning 50 eller 60 Hz

1 Max Max optagen strom ved den tilsvarende

strom 12 og speending U2.

Den maksimale veerdi for den optagne ak-

tive strem, ndr man tager hgjde for inter-

mittensen.

Normalt svarer denne veerdi til kapaciteten

for den sikring (den forsinkede type), der

skal anvendes som beskyttelse for appara-
tet.

Maskinkroppens beskyttelsesgrad.

Grad 3 som andet ciffer betyder, at dette

apparat kan opbevares udendgrs, men ap-

paratet er ikke egnet til udenders arbejde i

nedber, medmindre apparatet beskyttes pa

passende made.

Egnet til arbejde i omgivelser med forhgjet

risiko.

1 Aktiv

IP23 S.

[S]

BEMZRK:

1-Apparatet er ogsa egnet til arbejde i omgivelser med
kontaminationsgrad 3 (se IEC 60664).

2-Dette udstyr opfylder kravene i standard IEC 61000-
3-12, forudsat at systemets maks. tilladte impedans
Zmax er lavere end eller lig med 0,146 (Art. 359)-0,088
(Art. 361) i greensefladepunktet mellem brugerens sy-
stem og det offentlige system. Det pahviler udstyrets
installater eller bruger at garantere, at udstyret er til-
sluttet en forsyningskilde med maks. impedans Zmax
for systemet, der er lavere end eller lig med 0,146 (Art.
359)-0,088 (Art. 361). Dette sker eventuelt ved at ind-
hente oplysninger hos forsyningsselskabet.

2.5 IDRIFTSATTELSE

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

Forbind luftforsyningen til tilslutningsfittingen B.

Hvis luftforsyningen kommer fra en trykreduktionsventil
pa en kompressor eller et centraliseret anlaeg, skal ven-
tilen indstilles med et udgangstryk pa ikke over 8 bar



(0,8 MPa). Hvis forsyningen kommer fra en trykluftsflaske,
skal sidstnaevnte veere udstyret med en trykregulator;
tilslut aldrig en trykluftflaske direkte til apparatets
ventil! Trykket vil kunne overskride ventilens kapaci-
tet med deraf folgende mulighed for eksplosion!
Tilslut netledningen A: ledningens gul-grenne leder skal
tilsluttes effektiv jord; de andre ledere skal tilsluttes
spaending til en stikkontakt med afbryder, der om muligt
skal veere placeret teet p4 skaereomradet, for at gore det
muligt at udfere hurtig slukning i nagdstilfaelde.

Den magnettermiske afbryders kapacitet eller kapacite-
ten for serie-sikringerne til afbryderen skal veere lig med
strommen 11 eff. der optages af apparatet.

Den optagen strom |1 eff. afledes ved laesning af de tek-
niske data der er anbragt p& apparatet ud for den tilslut-
ningsspeaending U1, der er til radighed.

Eventuelle forleengerledninger skal have et tvaersnit, der
passer til den optagne strom I1max.

3 BRUG

Kontrollér at der ikke er trykket pa startknappen.

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

Tryk kortvarigt pa svejseslangens knap for at dbne for
trykluften. | dette tilfeelde skal trykket (vises af manome-
teret F) indstilles til 5 bar (0,5 MPa) for svejseslanger med
en leengde pa 6 m og 5,5 bar (0,55 MPa) for svejseslanger
med en leengde pd 12 m. Dette sker ved hjelp af handta-
get E pa trykregulatoren. Blokér herefter handtaget ved
at presse det nedad..

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

Hvis det emne der er under forarbejdning tilsigtet forbin-
des til jorden gennem beskyttelseslederen, skal forbin-
delsen veere s& direkte som muligt og veere udfert med
en leder med et tveersnit, der har mindst samme storrelse
som skeerestrommens returleder og som er forbundet til
emnet under forarbejdning pa samme punkt som returle-
deren ved hjeelp af returlederens klemme, eller ved hjzelp
af en anden stelklemme der er anbragt i umiddelbar nzer-
hed. Der skal tages alle nedvendige forholdsregler for at
undgé vagabonderende strom.

3.1 SKARING ("CUT” ARBEJDSMODALITET)

Veelg skaerestrommen ved hjaelp af handtaget M.
Cebora braender CP101:

med dyse @ 1,2 og strom fra 45 til 60 A og brug det dertil
bestemte afstandsstykke med to punkter Art. 1404.
Cebora braeender CP161:

Med skeerestrom fra 20 til 40A og dysediameter pa
0,8mm kan man foretage en skaering ved direkte at stotte
dysen pé stykket (drag cut).

Med strom der er storre end 40A er det nodvendigt at
bruge et afstandsstykke med fjeder eller med to punkter
for at forhindre at saette dysen eller dysebeskyttelsen i
direkte kontakt med stykket der skal skeeres.

Med breenderen i automatisk anvendelsesmade, skal
man holde en afstand pé& cirka 4mm mellem dyse og

stykke, sddan som det angives i skeeretabellerne.

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
fiernes.

Tryk pé braenderens knap for at teende pilotlysbuen.

Hvis skeeringen ikke pabegyndes indenfor 2 sekunder vil
pilotlysbuen slukke, og det vil sdledes veere ngdvendigt
at trykke pa knappen igen for at teende den.

Hold brasenderen vinkelret p& emnet under skeeringen.
Nar skeeringen er udfert, og efter at man har sluppet
knappen, vil luften fortsaette med at streamme ud fra
braenderen i ca. 100 sekunder for at gere det muligt for
selve braenderen at kole af.

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

Hvis man skal udfere huller, eller der er behov for at be-
gynde skeeringen fra midten af emnet, skal man anbringe
braenderen i haeldende stilling og langsomt rette den op,
saledes at det smeltede metal ikke sprojtes pa dysen (se
fig.2). Denne handling skal udfgres, nar man gennemhul-
ler emner med tykkelse p& over 3 mm.

Folg tabellerne for skeering i forbindelse med automatisk
funktion.

Hvis der opstar behov for at udfere runde skeeringer an-
befales det, at man anvender den specielle cirkelforing,
der kan leveres ved bestilling. Det er vigtigt at huske p3,
at brug af cirkelferingen kan gore det ngdvendigt at an-
vende ovennavnte begyndelsesteknik (fig.2).

Cut

Cutting
height

N A /

Hold ikke pilotlysbuen taendt i luften uden grund, for ikke
at oge sliddet pa elektroden, diffusoren eller dysen.

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

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

For at skaere hullede eller plader med riste skal man aktivere
denne funktion. Ved skeeringens slut, skal man holde tryk-
knappen nede, og pilotlysbuen vil automatisk taendes igen.
Brug kun denne funktion hvis det er ngdvendigt for at
forhindre et ungdvendigt slid pa elektroden og dysen.



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

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

Stremvaerdien der skal bruges varierer fra 60 til 100A alt
afheengigt af tykkelsen og maengden af materialet man vil
fierne. Operationen skal foretages ved at holde braende-
ren skrat (fig.4) og ga frem mod det smeltede materiale
saledes at gassen der kommer ud fra braenderen fierner
det. Breenderens haeldning i forhold til stykket afhaenger
af den indtreengen man vil opnd. Eftersom at det smel-
tede affald har en tendens til at saette sig fast pa dysens
holder og beskyttelse under proceduren, er det klogt at
gaere dem hyppigt rent for at undgé at disse faanomener
skulle opsta (dobbelt lysbue) der kan gdelaegge dysen i
lobet af fa sekunder.

4 ‘ | )

Fig. 4

J

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

Nar arbejdet er endt, skal maskinen slukkes.

4 SKAREFEJL
4.1 UTILSTRAKKELIG INDTRZANGNING

Arsagerne til denne fejl kan vaere folgende:

¢ Hgj hastighed. Sgrg for at lysbuen treenger helt igen-
nem det emne der skal skeeres, og at den aldrig har
en hezeldning i fremdriftsretningen pa over 10 -15°. P&
denne made undgds ukorrekt slid pa dysen og for-
breendinger pa dyseholderen.

e Emnet har for stor tykkelse.

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 hojt lufttryk

e for lav tilslutningsspeending

4.3 SKRA SK/ERING

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

Nér skaerestremmen overskrider 45 A skal man undgé at
dysen kommer i elektrisk kontakt med det emne, der skal
skeeres (ogséd gennem slagger af smeltet metal); denne
tilstand vil medfaere en hurtig - til tider gjeblikkelig - ade-
leeggelse af dysehullet, som herefter forarsager skeering
af

meget lav kvalitet.

4.4 FOR STORT SLID PA SLIDDELENE

Arsagerne til dette problem kan veere 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 veere hensigtsmeaessigt at anvende
et tarrefilter for at undga for stor oxydering og slid pa slid-
delene, beskadigelse af breenderen, samt at hastigheden
og skeeringens kvalitet saenkes.

¢ De urenheder, der er til stede i luften, medfaorer oxy-
dering af elektroden og dysen og kan gere det sveert at
teende pilotlysbuen. Hvis denne tilstand opstar skal man
rengere 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.

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

6 VEDLIGEHOLDELSE

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

6.1 VEDLIGEHOLDELSE AF STROMKILDEN

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

Kontrollér endvidere, at der ikke er spaending i enderne af
IGBT-enhedens kondensatorer.

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

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



6.1.1 Fejlfinding

Lysdioden S teendes, nar felgende tilstande er til stede:

M ©

LYSDIO- [ TILSTAND RETTELSE
DE
Teendt |Ved teending af ap- Vent 5 sekunder
fast paratet
Teendt |Trykket knap under Slip knappen
fast teending af apparatet
Teendt |Manglende tilstede- |Montér skaermen
fast veerelse af sikkerheds-
skaermen R
Teendt |IGBT'ernes styre- Ret henvendelse til
fast spaending er ikke servicecentret
korrekt
Teendt |Reed-afbryder lukket |Ret henvendelse til
fast under teending af ap- |servicecentret
paratet
Teendt | For lav forsynings- Kontrollér forsynings-
fast spaending spaendingen
Taendt |Der mangler en fase |Kontrollér forsynings-
fast pa forsyningslinjen linjen. Bemeerk: i
nogle tilfeelde vil en
manglende fase ikke
medfere taending
af lysdiode S; dette
betyder at man ved
manglende funktion
under alle omstaendig-
heder skal kontrollere
forsyningslinjens faser.
Teendt Kortslutning mellem [ Udskift elektroden og
blinkende | elektroden og dysen |dysen og eventuelt
under teending af ogsa diffusoren
apparatet eller under
skeering

6.2 VEDLIGEHOLDELSE AF PLASMABRZANDEREN

MSom det ses i fig. 5 og 6 er delene, der udsaettes for
slitage, elektroden A, sprederen B, dysen C og dysebe-
skyttelsen E. Lasn dyseholderen D for at udskifte delene.
Elektroden A skal udskiftes, nar krateret i midten er ca.
1,2 mm dybt.

PAS PA: ved afskruning af elektroden ma man ikke for-
cere i ryk, men derimod anvende vedvarende kraft, indtil
gevindet losnes. Den nye elektrode skal skrues i gevindet
og speendes let.

Dysen C skal udskiftes, nar midterhullet er eadelagt eller
blevet storre end en ny komponent. For sen udskiftning
af elektroden eller dysen medforer for stor opvarmning
af komponenterne, saledes at diffusorens B holdbarhed
reduceres.

Serg for at dyseholderen D strammes tilstraekkeligt efter
udskiftningen.

ADVARSEL: Fastspaend kun dyseholderen D pé svejse-
slangen, nar elektroden A, sprederen B, dysen C og dy-
sebeskyttelsen E (kun for CP 161) er monteret.

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

Fig. 6

6.3 FORHOLDSREGLER DER SKAL OVERHOLDES
EFTER ET REPARATIONSINDGREB.

Efter at man har foretaget en reparation skal man veere
omhyggelig med at genplacere kabelferingen pa en séa-
dan made, at der er en sikker isolering mellem maskinens
primeere og sekundzere side. Undgé at ledningerne kan
komme i kontakt med komponenter i beveegelse, eller
dele der opvarmes under funktionen. Paszet alle bande-
ne som ved apparatets originale tilstand, séledes at man
undgér, at der kan opsta forbindelse mellem den primeere
og den sekundeere del, hvis lederen gdelaegges eller af-
brydes.

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



KAYTTOOPAS PLASMALEIKKAUSKONEELL

TARKEAA: LUE TASSA KAYTTOOPPAASSA ANNETUT
OHJEET HUOLELLISESTI ENNEN KAARIHITSAUS-
LAITTEEN KAYTTOONOTTOA. SAILYTA KAYTTOOPAS
KAIKKIEN LAITTEEN KAYTTAJIEN TUNTEMASSA PAI-
KASSA LAITTEEN KOKO KAYTTOIAN AJAN. TATA LAI-
TETTA SAA KAYTTAA AINOASTAAN HITSAUSTOIMEN-
PITEISIIN.

1 TURVAOHJEET

KAARIHITSAUS TAI -LEIKKUU VOIVAT AIHE-
——UTTAA VAARATILANTEITA LAITTEEN KAYT-
TAJALLE TAI SEN YMPARILLA TYOSKENTELEVILLE
HENKILOILLE. Tutustu tdman vuoksi seuraavassa esitte-
lemiimme hitsaukseen liittyviin vaaratilanteisiin. Mikali
kaipaat lisétietoja, kysy kayttdopasta koodi 3.300.758.

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

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT voivat olla vaarallisia.

Y e Aina kun s&hkd kulkee johtimen [&pi muo-
4 dostuu johtimen ympaérille paikallinen séh-

37 S ko- ja

;ﬁ.\\ magneettikenttd EMF. Hitsaus-/ leikkausvir-

o ta synnyttdd EMF -kentan kaapelien ja vir-

taldhteen ympérille.

e Korkean virran aiheuttamat magneettikentat saattavat

aiheuttaa hairiditd syddmentahdistimen toimintaan. Elin-

toimintoja yllapitavien laitteiden (sydadmentahdistin) kayt-
tajien tulee ottaa yhteytta ladkariin ennen hitsauskoneen
kayttda (kaarihitsaus, leikkaus, kaiverrus tai pistehitsaus).

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

tat voivat myods aiheuttaa muitakin vield tuntemattomia

terveyshaittoja.

Kaikkien em. laitteiden kayttdjien tulee noudattaa seu-

raavia ohjeita minimoidakseen hitsauksessa / leikkauk-

sessa syntyvien EMF-kenttien aiheuttamat terveysriskit:

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

- Ala koskaan kierré elektrodi- / hitsauskaapeleita keho-
si ymparille.

- Al4 koskaan asetu niin, etti kehosi on elektrodi- / hit-
sauskaapelin ja maakaapelin valissa. Jos elektrodi- /
hitsauskaapeli sijaitsee kehosi oikealla puolella on
my&s maajohto sijoitettava niin, etté se sijaitsee kehosi
oikeala puolella.

- Liita aina maajohto niin lahelle hitsaus / leikkaus koh-
taa kuin mahdollista.

- Ala tydskentele hitsaus / leikkaus —virtalahteen valitts-
méassé laheisyydessa.

RAJAHDYKSET.
o Ala hitsaa paineistettujen sailididen tai rajah-
Adysalttiiden jauheiden, kaasujen tai hoyryjen la-
= heisyydessa.
e Kasittele hitsaustoimenpiteiden aikana kaytettyja kaa-
supulloja seka paineen saatimia varovasti..

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssad normissa IEC
60974-10 (Cl. A) annettujen maaraysten mukaisesti ja
sita saa kayttaa ainoastaan ammattikayttoé6n teolli-
sissatiloissa. Laitteen séhkémagneettista yhteenso-
pivuutta ei voida taata, mikali sita kaytetaan teollisis-
ta tiloista poikkeavissa ymparistoissa.

ROMU

Ala laita kdytdsta poistettuja elektroniikkalaitteita
normaalin jatteen sekaan

EU:n jatedirektiivin 2002/96/EC mukaan, kansalliset lait
huomioiden, on sahko- ja elektroniikkalaitteet seka niihin
liittyvat valineet, lajiteltava ja toimitettava johonkin hyvak-
syttyyn kierratyskeskuksen elektroniikkaromun vastaan-
ottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi tiedus-
tella [&himman kierrdtyskeskuksen vastaanottopisteen
sijaintia. Noudattamalla EU direktiivia parannat ympéaris-
t6n tilaa ja edistat ihmisten terveytta.

EfELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA

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

1.1 VAROITUSKILPI

Seuraavat numeroidut tekstit vastaavat kilvessé olevia
numeroituja kuvia.

1. Leikkauksessa syntyvét kipinat saattavat aiheuttaa
rajahdyksen tai tulipalon.

1.1 Pida syttyvat materiaalit etdalla leikkausalueelta.

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

1.3 Al4 koskaan leikkaa suljettuja astioita.

2. Plasmakaari saattaa aiheuttaa haavoja tai palovam-
moja.

2.1 Katkaise sdhkd ennen polttimen poistoa.

2.2 Ala pida materiaalista kiinni leikkausreitin |&helta.

2.3 Kéyta koko kehon suojausta.

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

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

3.2 Erista itsesi asianmukaisesti leikattavasta kappa-
leesta ja maasta.

3.3 Irrota pistotulppa ennen kuin suoritat toimenpiteita
laitteeseen.

4. Leikkauksen aikana syntyvien savujen sisd&nhengi-
tys saattaa olla terveydelle haitallista.
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41 Pida péaéasi etaalla savuista.

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

4.3 Poista savut imutuulettimen avulla.

5. Valokaaren séteily voi vahingoittaa silmia ja aiheuttaa
palovammoja ihoon. Kayttdjan tulee suojata silman-
sa linsseilld, joiden suojaluokka on vahintaan DIN 11.

Kasvot tulee suojata asianmukaisesti.

51 Kaytd kypadrda ja suojalaseja. Kayta asianmukai-
sia kuulosuojaimia ja ylds asti napitettua tydpaitaa.
Kayta kokonaamaria ja suodatinta, jonka asteluku on
asianmukainen. Kayta koko kehon suojausta.

6. Lue ohjeet ennen laitteen kayttda tai siihen suoritet-
tavia toimenpiteita.

7. Al4 poista tai peita varoituskilpia.

2 YLEISKUVAUS

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

2.1 POLTTIMEN KYTKEMINEN ( kuva 1)

Pujota poltin suojan R I&pi ja kytke se liittimeen P, ki-
ristd rengasmutteri niin kireélle, ettei ilmavuotoja esiinny,
ilmavuodot voivat aiheuttaa h&iri6ita taikka vahingoittaa
poltinta.

Ala paina kasaan taikka taivuta poltinliittimessa olevia
ohjausvirtatappeja. Lommoinen liitintappi ei irtoa, kun
taas taipunut liitintappi ei mahdollista kunnollista liitosta
littimen P kanssa mika puolestaan estada koneen kun-
nollisen toiminnan. Kiinnita lopuksi suoja R ruuveilla ko-
neeseen.

Jos kdytdssa on automaattinen leikkauspoltin, liitd maa-
johto liittimeen W.

2.2 KONEEN YLEISKUVAUS

Liitantakaapeli
Paineilmaliitanta R 1/4
Virtakytkin
Paineensaadin
Painemittari
Termostaatin merkkivalo
Maadoituskaapelin liitin
Vedenpoistoventtiili
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L) Paineilman merkkivalo ( liian alhainen paine)

M) Leikausvirran saato

P) Polttimen liitin

R) Suojus

S) Keskeytyssuojan merkkivalo

T) Painondppéin jolla "PILOTIN AUTOMAATTINEN UU-
DELLEEN KAYNNISTYS" toiminto aktivoidaan tai
otetaan pois kaytdsta.

U) MERKKIVALO joka palaa kun "PILOTIN AUTOMAAT-
TINEN UUDELLEEN KAYNNISTYS" on aktivoitu.

V) Virtapaalla merkkivalo

W) Maaliitin suorille polttimille

2.3 SUOJALAITTEET

Tama kone on varustettu seuraavilla suojalaitteilla.
Ylikuormitussuoja:
Estda koneen ylikuormittumisen.
Toiminta ilmaistaan merkkivalolla G joka palaa jatku-
vasti (kts. kuva 1).
Pneumaattinen suoja:
= Tunnistin on sijoitettu polttimen paineilmaliitinnén
= [&helle, estdd koneen toiminnan jos ilman paine on
liian alhainen.
Merkkivalo L (kuva 1) palaa kun ilmanpaine on liian al-
hainen ja vilkkuu kun ilmanpaine laskee hetkellisesti alle
3.2-3.5 bar:in.
Sahkoinen suoja:
Sijaitsee poltinpaassa, estda polttimen osien tulemasta
jannitteellisiksi ja vaarallisiksi kun polttimen kulutusosia
kuten suutinta, eristetta, elektrodia tai kaasukupua vaih-
detaan.
« Ald koskaan poista tai oikosulje suojauslaitteita.
e Kayta aina alkuperaisia kulutusosia.
¢ Vaihda aina rikkoutuneet polttimon osat alkuperai-
siin osiin
e AlA kiyta konetta ilman suojapelteji. TAma aiheut-
taa vaaraa koneen kayttéajélle ja kaikille sen lahella
oleville seka estdad koneen tehokkaan jaahdytyk-
seen.

2.4 KONEKILVEN MERKKIEN SELITYS

Laite on valmistettu seuraavien standardien mukaan: IEC

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

A - IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12 (kts. huomautus 2).

N° Sarjanumero, ilmoitettava aina konetta kos-
kevissa kysymyksissa.

3~-vaihe staattinen muuntaja- tasasuuntaa-
ja taajuusmuttaja

Y Tasavirta virtaldhde

—= Soveltuu plasmaleikkaukseen.

TORCH TYPE T&ssa laitteessa kaytettdvad poltintyyppi
joka, on yhteensopiva koneen suojalaittei-
den kanssa.

X Kuormitettavuus  prosentteina. limoittaa

prosenttia 10 minuutissa, jonka kone toimii
annetulla virralla 12 ja janniteelld U23, ylikuu-
menematta.

12 Hitsausvirta
Art. 359:  60A @ 208/220/230/400/440V
Art. 361: a) 100A @ 400/440V
b) 80A @ 208/220/230V
u2 Toisiojannite hitsausvirralla 12. Td&mén jan-

nitteen arvo on riippuvainen kosketussuutti-
men ja tydkappaleen vélisesté etdisyydesta.
Miké&li etdisyys kasvaa, kasvaa myds jénnite
jolloin kuormitettavuus puolestaan X% las-
kee.

U1 Liitantajannite  208/220/230V - 400/440V
automaattisella jannitteen vaihdolla.

3 ~ 50/60Hz 50 tai 60 Hz kolmi-vaihe liitanta

11 MAX. Ottoteho 12 mukaisella hitsausvirralla

11 eff Maksimi virta jota kyseiselld kuormitetta-
vuus arvolla voidaan kayttaa.
Konetta suojaavat sulakkeet on mitoitettuta-
méan tehon mukaan.

IP23 S Koteloinnin suojausluokka

3-luokka toinen numero, tarkoittaa, ettd
tdma laite voidaan varastoida, mutta sité ei
voida kayttda ulkona sateessa jos sité ei ole
suojattu sateelta.

Soveltuu kaytettavaksi vaarallisessa ympari

stdssa.

HUOMAUTUKSIA:

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

2- Tama laite on IEC 61000-3-12-standardin mukainen
ehdolla, ettd kayttdjan laitteiston ja julkisen verkon
lityntépisteen sallittu maksimi-impedanssi Zmax on
pienempi tai yhta suuri kuin 0,146 (Art. 359)-0,088 (Art.
361). Laitteen asentajan/kayttajan vastuulla on varmis-
taa tarvittaessa sahkdlaitokselta kysymalla, ettd laite
on liitetty sdhkdverkkoon, jonka sallittu maksimi-impe-
danssi Zmax on pienempi tai yhta suuri kuin 0,146 (Art.
359)-0,088 (Art. 361).

2.5 KAYTTOONOTTO

Ammattitaitoisen henkilén tulee suorittaa koneen
kdyttékuntoon asentaminen ja kaikessa tulee nou-
dattaa voimassa olevia turvallisuusmaarayksia ja
standardeja ( katso CEIl 26-230 ja IEC - TS 62081).
Kytke paineilma liittimeen B ja varmista liitoksen tiiviys.
Mikali paineilma tuotetaan kompressorilla taikka otetaan
paineilmaverkostosta tulee verkoston ilmanpaine s&ataa
kork. 8 bar ( 0,8 Mpa). Mikali paineilma otetaan paineil-
mapullosta kdyta paineensiadinta.

Ala koskaan kytke paineilmapulloa suoraan koneen
paineensaatimeen, koska paine ylittaa koneessa ole-
van paineensaatimen kestavyyden, aiheuttaen rajah-
tamisen!

Liitantédkaapelin A kytkenta: Keltavihred maadoitusjohto
tulee kytked koneen maadoitusliittimeen ja virtajohdot
virtaliittimiin. LiitAntdkaapelin turvakytkin tulee sijoittaa
mahdollisimman lahelle koneen

kayttdpaikkaa niin, ettd virran sy6ttd koneelle voidaan
tarvittaessa katkaista mahdollisimman nopeasti.
Liitantdjohdon, turvakytkimen ja sulakkeiden tulee olla
mitoitettuja ottotehon 1 eff. mukaisille virroille.



Ottotehon mukainen virta-arvo 1 eff. on ilmaistu konekil-
vessd, varmista, ettd verkkojannite U1 on koneen kilven
mukainen.

Kaikkien koneessa kaytettavien jatkojohtojen tulee olla
vahintain ottotehon 11 max. mukaisesti mitoitettuja.

3. KAYTTO

Varmista, ettei polttimen kytkin ole painettuna.

Kytke koneeseen virta péalle kytkimella C, talléin merk-
kivalo V palaa ilmaisten, ettd kone on paalla. Polttimen
kytkimen lyhyt painaminen avaa paineilman virtauksen.
Saada tassa tilassa painemittarin F osoittama paine
5 bar (0,5 MPa) arvoon 6 m pitkille polttimille ja 5,5 bar
(0,55 MPa) arvoon 12 m pitkille polttimille kayttamalla
paineenalentimen sdaténuppia E. Lukitse tdméan jalkeen
saaténuppi painamalla se alas.

Kytke maakaapelin maadoituspuristin leikattavaan tyd-
kappaleeseen.

Jos tydkappale on suojamaadoitettu, on litdnnén oltava
mahdollisimman suora ja maadoituksessa on kdytettava
poikkileikkaukseltaan saman kokoista johdinta kuin mita
on kaytetty maakaapelissa, liséksi

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

Kaikki mahdolliset vuotovirrat tulee ennalta ehkaista.

3.1 LEIKKAUS (CUT-TOIMINTATILA)

Saada leikkausvirta sopivaksi nupilla M.

Poltin Cebora CP101:

Kayta o 1,2 suuttimelle (45 - 60 A:n virta) kaksisakaraista
(tuote 1404) leikkaustukea.

Poltin Cebora CP161:

20 - 40 A:n leikkausvirralla ja halkaisijaltaan 0,8 mm:n
suuttimella voidaan leikkaus suorittaa asettamalla suutin
suoraan kappaleelle (drag cut).

Yli 40 A:n virralla kdytdssé tulee ehdottomasti olla rau-
talanka- tai kaksisakarainen leikkaustuki, silld suutinta
tai suuttimen suojusta ei tule asettaa suoraan vasten
leikattavaa kappaletta.

Jos kaytat automaattipoltinta, pida noin 4 mm:n etéisyys
suuttimen suojuksen ja kappaleen valilla leikkaustaulu-
koiden ohjeiden mukaisesti.

Varmista, ettd maadoituspuristimella on hyva s&hkdinen
kontakti leikattavaan tytkappaleeseen, erityisesti leikat-
taessa maalattuja, ruosteisia tai pinnoitettuja metallile-
Vyja.

Al Kiinnitd maadoituspuristinta tydkappaleen poisleik-
kattavaan ja irtoavaan kohtaan.

Paina poltinkytkintéd niin, ettd pilottivirta syttyy, mikali
leikkausta 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 jadhdyttaen poltinta.

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

Mikali tydkappaleeseen on tehtédva reikia tai leikkaus
aloitettava tyokappaleen keskeltd, pida poltin aluksi vi-
nossa asennossa ja oikaise se hitaasti kun leikkaussuih-
ku on lapaissyt tydkappaleen, estddksesi sulan metallin
roiskumisen suuttimeen (katso kuva 2). N&din tulee aina
menetelld kun leikattavan levyn paksuus on yli 3 mm.
Automaattikdytdn aikana tulee noudattaa leikkaustaulu-
koiden arvoja.

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

Ala polta pilottivalokaarta tarpeettomasti, vélttaéksesi
turhan ennenaikaisen elektrodin, eristeen tai suuttimen
kulumisen.
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Kytke aina virta pois koneesta kun lopetat tyo6t.

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

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

3.3 KAIVERRUS (GOUGE-TOIMINTATILA). ainoas-
taan poltin CP161.

4 ‘ | )

Kuva.




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

Kaytettdva virta-arvo on 60 - 100 A materiaalin pak-
suudesta ja poistettavasta maarésta riippuen. Suorita
toimenpide pitdmalla poltin kallistettuna (kuva 4) ja siir-
tamalla sitd 1dhemmaksi sulaa materiaalia, niin etta poltti-
mesta ulostuleva kaasu siirtaé sité etddmmalle.
Polttimen kallistus kappaleeseen néhden riippuu halu-
tusta tunkeutumisesta. Koska sulanut kuona pyrkii pro-
sessin aikana kiinnittym&an suuttimen pitimeen ja suo-
jukseen, puhdista ne saanndllisesti valttddksesi ilmitt
(kaksoisvalokaari), jotka tuhoavat suuttimen muutamassa
sekunnissa.

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

Sammuta laite tydoskentelyn jalkeen.

4 LEIKKAUSVIRHEET
4.1 PUUTTEELLINEN TUNKEUMA

Virhe voi johtua seuraavista seikoista:

e Liian suuri nopeus. Varmista aina, etta valokaari leikkaa
kunnolla kappaleen lépi eikd se ole milloinkaan 10 -
15 astetta enempé@a vinossa leikkaussuuntaan ndhden.
Nain estetdén suuttimen ennenaikainen ja ep&normaali
kuluminen ja kaasukuvun palaminen

e Ainevahvuus liian suuri leikkausnopeuteen nahden.

e Maadoituspuristimen ja tyokappaleen valilla huono
sahkdénjohtavuus.

e Suutin ja elektrodi kuluneet

e | eikkausvirta on liian alhainen

HUOM. ! Mikali valokaari ei tunkeudu Ilapi leikattavan

kappaleen, voi suutin vahingoittua metallisulasta tulevis-

ta roiskeista.

4.2 VALOKAARI SAMMUU

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

e liilan korkea ilmanpaine

e liian alhainen liitdnt4jannite

4.3 LEIKKAUS VINOSSA

Mikéli leikkaus on vinossa, kytke kone pois paalta ja vaih-
da suutin

Leikkausvirran ollessa yli 45 A estd suuttimen s&hkoi-
nen kontakti tybkappaleeseen ( myds metalli-hiukkasiin /
leikkausroiskeisiin), valttddksesi 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 sisaltdd huomattavassa maarin epdpuh-
tauksia ja 6ljya on suositeltavaa, ettd paineilma
kuivataan ja suodatetaan. Talld toimenpiteelld voidaan
estdd kulutusosien turhat hapettumiset seké niiden en-
nenaikainen kuluminen, minka liséksi paineilman puhdis-
tuksella voidaan vaikuttaa leikkauksen laatuun ja poltti-
men kestavyyteen.

Epé&puhtaudet paineilmassa kiihdyttaa suuttimen ja elekt-
rodin hapettumista ja heikentda pilotti-valokaaren sytty-
mistd. Tarvittaessa voi suuttimen sisdpinnan ja elektrodin
pééan puhdistaa hapettumista hienolla hiekkapaperilla.

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

e Kayta aina alkuperdisid kulutusosia, nain valtat parhai-
ten polttimen vahingoittumisen.

6 KUNNOSSAPITO

Koneelle tuleva virransy6tté on aina katkaistava ir-
rottamalla liitdntapistoke, ennen kuin sille tehdaan
mitdan huolto- tai korjaustoimenpiteita. Huolto- ja
korjaustydn saa suorittaa vain tdysin ammattitaitoi-
nen ja pateva henkilo.

6.1 VIRTALAHTEEN KUNNOSSAPITO

Ennen koneen sisdisid huolto- ja korjaustoitd varmista,
ettd virtakytkin C on 0-asennossa ja pistoke on irro-
tettu verkkoliitinnastd ennen koneen avaamista.
Varmista myds ettei IGBT ryhm&an kondensaattorit ole
varautuneita.

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

Koneen sisdpuoli on syytéd puhdistaa mééaravalein metal-
lipdlysta, puhaltamalla paineilmalla.

6.1.1 VIANETSINTA

Merkkivalo S palaa seuraavissa héirid tapauksissa:
MERKKI-| HAIRIO RATKAISU
VALO
Palaa jat-| Laite ollut paalla kayn-| Laite ollut paalla kayn-
kuvasti |nistettdesséa nistettdessa

Palaa jat-{ Kytkin ollut painettuna|Kytkin ollut painettuna

kuvasti | kaynnistettdessa kdynnistettdessa
Palaa jat-{ Suojaus R puuttuu Suojaus R puuttuu
kuvasti

Palaa jat-{ Vaara IGBT ohjaus- |Vaara IGBT ohjaus-
kuvasti [jannite jannite

Releen karjet kiinni
kaynnistettdessa
Liitdnt&jannite liilan

Palaa jat-{ Releen kérjet kiinni
kuvasti |kaynnistettdessa
Palaa jat-{ Liitantajannite liian

kuvasti |alhainen alhainen
Palaa jat-{ Vaihe puuttuu Vaihe puuttuu
kuvasti




konetta kaynnistettd-
essé

MERKKI-| HAIRIO RATKAISU

VALO

Merkkiva- | Oikosulku elektrodin | Oikosulku elektrodin
lo vilkkuu |ja suuttimen valilla, ja suuttimen valilla,

konetta kaynnistettd-

essa

6.2 POLTTIMEN YLLAPITO
Kulutusosia ovat elektrodi A, diffuusori B, suutin C ja
suuttimen suojus E (kuvat 5 ja 6). Ruuvaa suuttimen pidin

D irti ennen vaihtoa.
Elektrodi A tulee vaihtaa, kun sen keskella on noin 1,2

mm syva kuoppa.
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VAROITUS: &la kayta liiallista voimaa irrottaessasi elekt-
rodia, vaan irrota se vaantamalla vahitellen voimaa lisa-
ten, kunnes se irtoaa kierteistdan. Kierrd uusi elektrodi
paikalleen valttéen liiallista kiristamista.

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

suuttimen. Viivastynyt elektrodin tai suuttimen vaihto, ai-
heuttaa osien ylikuumenemisen mika lyhentaa eristeen B
kayttoikaa.

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

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

Jos jokin naista osista puuttuu, aiheuttaa se koneen
toimintahairion, mika puolestaan vaarantaa koneen
kayttajan turvallisuuden.

6.3 KORJAUKSEN JALKEISET TARKISTUKSET

Tarkista aina korjauksen jalkeen, ettd koneen johdot ovat
alkuperaisilla paikoillaan sekd, etta koneen ensio ja toi-
siopuoli ovat eristettyna toisistaan. Varmista, ettd johti-
met eivat paddse kosketukseen liikkuvien taikka koneen
kayton aikana kuumenevien osien kanssa. Asenna kaikki
koneessa olleet nippusiteet alkuperéisille paikoilleen niin,
ettd koneen ensio ja toisiopuoli eivat paase kosketuksiin
keskené&én ja aiheuta vahinkoa.

Varmista, ettd koneen kokoonpanossa kotelon kiinnitys-
ruuvien alle tulevat hammastetut aluslaatat ovat
alkuperaisilla paikoillaan.



GEBRUIKSAANWIJZING VOOR PLASMASNIJMACHINE

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

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

LASSEN EN VLAMBOOGSNIJDEN KAN

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

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

ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN - Kunnen schadelijk
zZijn.
EN ¢ De elektrische stroom die door een wille-

=

4 Q keurige conductor stroomt produceert
2N elektromagnetische velden (EMF). De las-
==e_ m‘\\ of snijstroom produceert elektromagneti-
o sche velden rondom de kabels en de gene-
ratoren.

e De magnetische velden veroorzaakt door een hoge
stroom kunnen een nadelige uitwerking hebben op pace-
makers. Personen die elektronische apparatuur (pacema-
kers) dragen moeten informatie bij een arts inwinnen voor
ze afvlam-, booglas-, puntlas- en snijwerkzaamheden be-
naderen.

De blootstelling aan elektromagnetische velden, gepro-

duceerd tijdens het lassen of snijden, kunnen de gezond-

heid op onbekende manier beinvioeden.

Elke operator moet zich aan de volgende procedure hou-

den om de gevaren geproduceerd door elektromagneti-

sche velden te beperken:

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

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

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

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

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

ONTPLOFFINGEN.
e | as niet in de nabijheid van houders onder druk
Aof in de aanwezigheid van explosief stof, gassen
= of dampen.
e Alle cilinders en drukregelaars die bij laswerkzaamheden
worden gebruik dienen met zorg te worden behandeld.

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT

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

TRONISCHE UITRUSTING.

Behandel elektrische apparatuur niet als gewoon
afvall

Overeenkomstig de Europese richtlijn 2002/96/EC betref-
fende de verwerking van elektrisch en elektronisch afval
en de toepassing van deze richtlijn conform de nationale
wetgeving, moet elektrische apparatuur die het einde van
zijn levensduur heeft bereikt gescheiden worden ingeza-
meld en ingeleverd bij een recyclingbedrijf dat zich houdt
aan de milieuvoorschriften. Als eigenaar van de appa-
ratuur dient u zich bij onze lokale vertegenwoordiger te
informeren over goedgekeurde inzamelingsmethoden.
Door het toepassen van deze Europese richtlijn draagt
u bij aan een schoner milieu en een betere volksgezond-
heid!

EVERWIJDERING VAN ELEKTRISCHE EN ELEK-

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

1.1 PLAATJE MET WAARSCHUWINGEN

De genummerde tekst hieronder komt overeen met de

genummerde hokjes op het plaatje.

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

1.1 Houd brandbaar materiaal buiten het bereik van de
snijzone.

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

1.3 Snij gesloten houders nooit open.

2. De plasmaboog kan (brand)wonden veroorzaken.

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

2.2 Houd materiaal buiten het bereik van het snijtraject.

2.3 Draag altijd een complete bescherming voor uw li-
chaam.

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

3.1 Draag isolerende handschoenen. Draag nooit voch-
tige of kapotte handschoenen.
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3.2 Controleer of u van het te snijden stuk en de vloer
geisoleerd bent.

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

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

4.1 Houd uw hoofd buiten het bereik van de dampen.

4.2 Maak gebruik van een geforceerd ventilatie- of af-
zuigsysteem om de dampen te verwijderen.

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

5. De straling van de boog kan de ogen en de huid ver-
branden. Daarom moet de operator het gelaat op
passende wijze beschermen en de ogen bescher-
men met lenzen met een beschermingsgraad die ge-
lijk of groter is aan DIN11.

5.1 Draag een veiligheidshelm en -bril. Draag een pas-
sende gehoorbescherming en overalls met een ge-
sloten kraag. Draag helmmaskers met filters met de
juiste filtergraad. Draag altijd een complete bescher-
ming voor uw lichaam.

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

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

2 ALGEMENE BESCHRIJVING

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

2.1 MONTAGE SNIJTOORTS (Fig. 1)

Na de centraalstekker van de snijtoorts in de bescher-
ming 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
shijtoorts zouden kunnen beschadigen of beinvloeden, te
vermijden.

Zorg ervoor dat er geen beschadigingen in de stroom-
pen komen en verbuig de pennetjes van de centraalstek-
ker niet. Een beschadiging in de pen heeft tot gevolg dat
hij niet kan worden afgekoppeld, terwijl een verbogen
pende goede aanbrenging op de centraalaansluiting P
niet meer garandeert, waardoor de werking van het ap-
paraat verhinderd wordt.

Zet de bescherming R vast op het paneel met de daar-
voor bestemde schroeven.

Sluit de aardekabel aan de de klem W als u automatische
shijtoortsen gebruikt.

2.2 BESCHRIJVING VAN DE OPBOUW VAN HET AP-
PARAAT

Voedingskabel

luchtaansluiting (schroefdraad 1/4" gas vrouwelijk)

Netschakelaar

Instelknop druk

Manometer

Led thermische beveiliging

Massakabelaansluiting

Vochtafscheider

Led onvoldoende luchtdruk.

Regelknopvan de snijstroom

Centraalaansluiting voor snijtoorts.

Veiligheidsbescherming.

Led blokkering; gaat branden in omstandigheden

waardoor de machine niet goed kan functioneren.

Drukknop voor in- en uitschakeling van de functie

"SELF-RESTART PILOT"

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

V) Controlelampje netvoeding.

W) Aardeklem voor rechte toortsen.
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2.3 VEILIGHEIDSVOORZIENINGEN

Deze installatie is voorzien van de volgende beveiligin-
gen:
Thermische beveiliging:
Deze beveiliging voorkomt overbelasting. De overbe-
lasting wordt aangegeven doordat de led G (zie fig.1)
continu gaat branden.



Luchtdruk beveiliging:

= Deze veiligheid is op de snijtoortsvoeding aange-

= bracht, en voorkomt dat het apparaat functioneert

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

Als led L knipperend gaat branden, wil dat zeggen dat de

druk tijdelijk onder 3,2 + 3,5 bar gedaald is.

Openspanning beveiliging:

Deze zit op de snijtoortskop, en vermijdt dat er gevaar-

lijke spanningen op de snijtoorts zijn bij het vervangen

van het mondstuk, de diffusor, de elektrode of de mond-
stukhouder;

e Verwijderde beveiligingen niet.

e Gebruik uitsluitend originele vervangingsonderde-
len.

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

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

2.4 UITLEG VAN DE TECHNISCHE GEGEVENS

Het apparaat is gebouwd in overeenstemming met de vol-
gende normen: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 - |IEC 60974.7
- IEC 60974.10 CI. A - IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12
(zie opmerking 2).

Ne. Serienummer.
Moet worden vermeld op elk verzoek met
betrekking tot het apparaat.

S o= Driefasige statische transformator-gelijk-
richter.

Y Neerwaartse curve.

== Geschikt voor plasmasnijden.

TORCH TYPE Type van toorts dat kan worden gebruikt

met dit apparaat om een veilig systeem te
vormen.

U2

Ui.

3~ 50/60Hz
11 Max

11 eff

IP23 S.

Secundaire openboogspanning.
Inschakelduurpercentage.
De inschakelduur drukt het percentage van
10 minuten uit gedurende dewelke het las-
appa raat met een bepaalde stroom 12 en
spanning U2 kan worden gebruikt zonder te
oververhitten.
Snijstroom.
Art. 359: 60A @ 208/220/230/400/440V
Art. 361: a) 100A @ 400/440V

b) 80A @ 208/220/230V
Secundaire traploos regelbare spanning
met lasstroom 12 Deze spanning hangt af
van de afstand tussen de contacttip en het
werkstuk.
Als deze afstand toeneemt, stijgt de snij
spanning eveneens en kan de inschakel
duur X% verminderen.
Nominale voedingsspanning voor 208/ 220/
230V - 400/440V met automatische span-
ningswijziging.
Driefasige voeding van 50 of 60 Hz
Max. opgenomen stroom bij overeenkom-
stige stroom 12 en spanning U2.
Dit is de maximale waarde van de eigenlijke
opgenomen stroom, rekening houdend met
de inschakelduur.
Deze waarde komt gewoonlijk overeen met
de capaciteit van de zekering (trage type)
die moet worden gebruikt als beveiliging
van het apparaat.
Beschermingsklasse van de behuizing.
De Graad 3 als tweede cijfer geeft aan dat
het apparaat opgeslagen kan worden, maar
dat het bij neerslag niet buiten gebruikt kan
worden, tenzij in een beschermde omge-
ving.
Geschikt voor werkzaamheden in omgevin-
gen met verhoogd risico.



OPMERKINGEN:

1-Het apparaat is ontworpen om te functioneren in een
omgeving met een vervuilingsgraad 3 (Zie IEC 60664).

2-Deze apparatuur voldoet aan de norm IEC 61000-3-12,
mits de maximum toelaatbare impedantie Zmax van
de installatie lager of gelijk is aan 0,146 (Art. 359)-0,088
(Art. 361) op het interfacepunt tussen de installatie van
de gebruiker en het lichtnet. De installateur of de ge-
bruiker van de apparatuur zijn verantwoordelijk voor en
moeten waarborgen dat de apparatuur aangesloten is
op een stroomvoorziening met een maximum toelaat-
bare impedantie Zmax lager of gelijk aan 0,146 (Art.
359)-0,088 (Art. 361). Raadpleeg eventueel het elektri-
citeitsbedrijf.

2.5 INBEDRIJFSSTELLING

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

Sluit de luchttoevoer aan op verbinding B.

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

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

Het vermogen van de thermische schakelaar of van de
zekeringen in serie met de schakelaar moet gelijk zijn aan
de door het apparaat verbruikte stroom [1eff.

De verbruikte stroom |1 eff. wordt afgeleid uit de techni-
sche gegevens die op het apparaat worden vermeld on-
der de beschikbare voedingsspanning U1.

Eventuele verlengkabels moeten een diameter hebben
die voldoende groot is voor de verbruikte stroom I1max.

3 GEBRUIK

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

Met een korte druk op de toets van de toorts wordt de
persluchtstroom geopend. Stel nu de druk, weergege-
ven op de drukmeter F, af. Draai aan de knop E van de
reductor en stel 5 bar (0,5 MPa) in voor toortsen met een
lengte van 6 m. en stel 5,5 bar (0,55 MPa) in voor toortsen
met een lengte van 12 m. Vergrendel vervolgens de knop
E door hem in te drukken.

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

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

3.1 SNIJDEN (“CUT” SNIJWIJZE)

Kies de snijstroom door middel van de knop M.

Toorts Cebora CP101:

Gebruik het speciale afstandsstuk met twee punten Art.
1404 in het geval van een mondstuk @ 1,2 en een stroom
tussen 45 en 60 A.

Toorts Cebora CP161:

Met een snijstroom van 20 tot 40A en een mondstuk
met een doorsnede van 0,8 mm kunt u snijden door het
mondstuk direct op het stuk te laten steunen (drag cut).
In het geval van een stroom van meer dan 40A is het
noodzakelijk dat u een verend afstandsblok of een af-
standsblok of tweepuntig gebruikt om te voorkomen dat
het mondstuk of de bescherming ervan direct met het te
snijden stuk in aanraking komt.

Bewaar een afstand van ongeveer 4 mm tussen de be-
scherming van het mondstuk en de bescherming als u de
toorts automatisch gebruikt, zie de snijtabellen.

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

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

Druk op de toortsschakelaar om de vonkenboog in te
schakelen.

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

Houd de snijtoorts verticaal gedurende de snede.

Nadat de snede is voltooid en de knop is losgelaten, blijft
er gedurende nog ongeveer 100 seconden lucht uit de
shijtoorts 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 werk-
stuk, moet de snijtoorts schuin gehouden worden en
langzaam recht worden geplaatst, zodat het gesmolten
materiaal niet op het mondstuk terechtkomt (zie fig.2).
Dit is nodig bij het doorboren van werkstukken die dikker
zijn dan 3 mm.

Neem de snijtabel in acht als u de toorts automatisch
gebruikt. Als er ronde sneden moeten worden gemaakt,



wordt geadviseerd de als optie geleverde passer te ge-
bruiken. Het is van belang te herinneren dat het gebruik
van deze passer de hierboven beschreven starttechniek
noodzakelijk kan maken (fig.2).

/

Start

Pierce
height

N A /

Houd de vonkboog niet onnodig ingeschakeld in de
lucht, om slijtage van de elektrode, de luchtverdeler en
het snijmond stuk niet te vergroten.

Zet het apparaat uit nadat het werk beéindigd is.

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

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

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

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

/

/

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

De te gebruiken stroomwaarde varieert afhankelijk van de
dikte en de hoeveelheid te verwijderen materiaal van 60
tot 100A. Voer de handeling uit met een gekantelde toorts
(afb.4). Verplaats de toorts naar het gesmolten materiaal
zodat het gas, dat uit de toorts stroomt, het materiaal
verwijdert. De kanteling van de toorts ten opzichte van
het stuk is afhankelijk van de gewenste penetratie. Ge-
smolten afvalmateriaal kan zich tijdens het proces aan
het mondstukhouder en de bescherming vasthechten.
Reinig het mondstukhouder en de bescherming regelma-
tig om te voorkomen dat zich fenomenen (dubbele boog)
kunnen voordoen die in een aantal seconden het mond-
stuk kunnen vernietigen.

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

4 SNIJPROBLEMEN
4.1 SLECHTE PENETRATIE

Dit kan worden veroorzaakt door de volgende factoren:

e de snijsnelheid is te hoog. Zorg ervoor dat de boog

altijd in het te snijden werkstuk doordringt en in de be-

wegingsrichting hooguit een schuine stand van 10 -15

aanneemt. Zo wordt voorkomen dat het snijmondstuk

verkeerd wordt gebruikt en dat er brandplekken op de

shijhulshouder ontstaan.

¢ het werkstuk is te dik.

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

¢ het snijmondstuk en de elektrode zijn versleten.

¢ de snijstroomsterkte is te laag.

N.B. : Als de boog niet goed doordringt, kan metaalslak

de opening van het mondstuk verstoppen.

4.2 DE BOOG GAAT UIT

Dit kan worden veroorzaakt door de volgende factoren:

e het mondstuk, de elektrode of de luchtverdeler is ver-
sleten

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 VERBRUIKSON-
DERDELEN

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 snijhuls-
houder

5 PRAKTISCHE WENKEN

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

¢ Verontreinigingen in de lucht bevorderen oxidatie van
de elektrode en het mondstuk, en kunnen bovendien de
boogontsteking bemoeilijken. Reinig bij controle hierop
het uiteindevan de elektrode en het binnengedeelte van
het mondstuk met zeer fijn schuurpapier.

¢ \Verzeker u ervan dat de nieuwe elektrode en het nieuwe
mondstuk goed schoon en ontvet zijn, alvorens hen te
monteren.

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

6 ONDERHOUD

Schakel voor alle ingrepen, die moeten worden ver-
richt door gekwalificeerd personeel, altijd de voe-
ding 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.

Controleer eveneens of de uiteinden van de condensa-
tors van de IGBT-groep niet onder spanning staan.

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
De LED S licht op wanneer de volgende toestanden zich
voordoen:

LEDS [TOESTAND OPLOSSING
Brandt [Bij het opstarten van |Wacht 5 sec.
constant | het apparaat
Brandt |[Knop ingedrukt tijdens|Laat de knop los
constant | het opstarten van het

apparaat

LEDS [TOESTAND OPLOSSING

Brandt [Ontbrekende beveili- |Monteer de beveiliging
constant | ging R

Brandt |Verkeerde spanning Neem contact op met
constant | van IGBT-aandrijving |de technische dienst
Brandt [Reed-contact geslo- [Neem contact op met

constant |ten tijdens het opstar- | de technische dienst
ten van het apparaat
Voedingsspanning te
laag

Ontbrekende fase in

de toevoerleiding

Brandt
constant

Brandt
constant

Controleer de voe-
dingsspanning
Controleer de toevoer-
leiding. Opmerking:

in sommige situaties
doet een ontbrekende
fase de LED S niet
oplichten. Contro-
leer daarom altijd de
toevoerleiding in geval
van een defect
Vervang de elektrode
en het gasmondstuk,
en de verdeler indien
nodig

Knippert | Kortsluiting tussen
de elektrode en het
mondstuk tijdens het
opstarten van het ap-
paraat of tijdens het

shijden

6.2 ONDERHOUD VAN DE TOORTS

Verwijzend naar de Afb. 5 en 6 zijn met name de volgende
onderdelen onderworpen aan slijtage: de elektrode A, de
diffuser B, het mondstuk C en de bescherming van het
mondstuk E. Vervang deze onderdelen nadat de mond-

stukhouder D losgedraaid heeft.

4 4
D

4

8
s

Fig. 6
AN J
Vervang de elektrode A als deze in het midden een krater
met een diepte van ongeveer 1,2 mm vertoont.
OPGELET: Schroef de elektrode niet met geweld los; oe-
fen een geleidelijke kracht uit tot de draad loskomt. De
nieuwe elektrode moet in de zitting worden geschroefd
en worden vastgezet, maar niet helemaal aangedraaid.
De snijhuls C moeten worden vervangen wanneer de
opening beschadigd is of breder is geworden in verge-
lijking met een nieuw onderdeel. Wanneer de vervanging

M ©




van de elektrode of de snijhuls wordt uitgesteld, zullen
deze onderdelen oververhit raken en zal de luchtverdeler
B minder lang meegaan.

Controleer of de snijhulshouder D goed vastzit na het
vervangen.

LET OP: draai de mondstukhouder D op de toorts als
de elektrode A, de diffuser B, het mondstuk C en de be-
scherming van het mondstuk E (uitsluitend in het geval
van CP 161) gemonteerd zijn.

Als een van deze onderdelen niet aanwezig is, zal het
apparaat niet goed werken en komt de veiligheid van
de gebruiker in gevaar.

6.3 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. 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 origi-
nele apparaat, om te vermijden dat er een verbinding kan
ontstaan tussen de primaire en de secundaire zijde, als er
onopzettelijk een draad kapot gaat of losraakt.

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



INSTRUKTIONSMANUAL FOR PLASMASVETS

VIKTIGT: LAS MANUALEN INNAN UTRUSTNINGEN AN-
VANDS. FORVARA MANUALEN LATTILLGANGLIGT FOR
PERSONALEN UNDER UTRUSTNINGENS HELA LIVS-
LANGD.DENNA UTRUSTNING SKA ENDAST ANVAN-
DAS FOR SVETSARBETEN.

1 FORSIKTIGHETSATGARDER

BAGSVETSNINGEN OCH -SKARNINGEN KAN
UTG(")RA EN FARA FOR DIG OCH ANDRA
PERSONER. ANVANDAREN MASTE DARFOR INFOR-
MERAS OM DE RISKER SOM UPPSTAR PA GRUND AV
SVETSARBETENA. SE SAMMANFATTNINGEN NEDAN.
FOR MER DETALJERAD INFORMATION, BESTALL MA-
NUAL KOD 3.300.758.

BULLER.
Denna utrustning alstrar inte buller som &verskri-
Ader 80 dB. Plasmaskérningen/svetsningen kan
alstra bullernivaer 6ver denna grans. Anvandarna
ska darfor vidta de forsiktighetsatgarder som foreskrivs
av gallande lagstiftning.

ELEKTROMAGNETISKE FELTER - kan veere skadelige.

Y ’ e Strgm, der laber igennem en leder, skaber
4 Q elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og
2N skeerestrom skaber elektromagnetiske fel-
5“\\ ter omkring kabler og stremkilder.

¢ Elektromagnetiske felter, der stammer fra
hgj strem, kan pavirke pacemakere. Brugere af elektro-
niske livsngdvendige apparater (pacemaker) skal kontak-
te laegen, inden de selv udferer eller neermer sig steder,
hvor buesvejsning, skeeresvejsning, flammehgvling eller
punktsvejsning udferes.

e Eksponering af elektromagnetiske felter fra svejsning

eller skaering kan have ukendte virkninger pa helbredet.

Alle operatorer skal gore folgende for at mindske risici,

der stammer fra eksponering af elektromagnetiske felter:

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

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

- Ophold dig aldrig mellem jordkablet og elektrodehol-
der- eller svejsekablet. Hvis jordkablet befinder sig til
hgjre for operataren, skal ogsé elektrodeholder- eller
svejsekablet vaere pa hgjre side.

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

- Arbejd ikke ved siden af stramkilden.

EKSPLOSIONER.
e Svejs aldrig i naerheden af beholdere, som er
Aunder tryk, eller i naerheden af eksplosivt stov,
== as eller dampe. Vaer forsigtig i forbindelse med
handtering af gasflaskerne og trykregulatorerne, som an-
vendes i forbindelse med svejsning.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse
med angivelserne i den harmoniserede norm IEC
60974-10.(Cl. A) Apparatet ma kun anvendes til pro-
fessionel brug i industriel sammenhang. Der kan
veere vanskeligheder forbundet med fastseettelse af
den elektromagnetiske kompatibilitet, sdfremt appa-
ratet ikke anvendes i industriel sammenhang.

NISK UDSTYR

Bortskaf ikke de elektriske apparater sammen
med det normale affald!

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

Ef BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEKTRO-

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

1.1 VARNINGSSKYLT

Foéljande numrerade textrader motsvaras av numrerade
rutor pa skylten.

1. Gnistbildning vid skdrningen kan orsaka explosion
eller brand.

1.1 Forvara brandfarligt material p& behorigt avstand
fran skaromradet.

1.2 Gnistbildning vid skdrningen kan orsaka brand. Se
till att det finns en brandslackare i ndrheten och en
person som &r beredd att anvanda den.

1.8 Skar aldrig i slutna behallare.

2. Plasmabéagen kan orsaka personskador och brann-
skador.

2.1 Sla fran eltillforseln innan slangpaketet demonteras.

2.2 Hainte kroppsdelar i narheten av skarstrackan.

2.3 Anvand komplett skyddsutrustning for kroppen.

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

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

3.2 Sakerstall att du ar isolerad fran arbetsstycket som
ska skaras och marken.

3.3 Dra ut natkabelns stickkontakt fore arbeten pa ap-
paraten.

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

4.1 Hall huvudet pa behdrigt avstand fran utslappen.

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

4.3 Anvand en sugflékt fér att avlagsna utslappen.

5. Bagens stralning kan orsaka 6gonskador samt
brannskador pa huden. Operatéren ska darmed
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skydda 6gonen med skyddsglaségon med skydds-
klass som motsvarar DIN 11 eller hdgre samt skydda
ansiktet pa lampligt satt.

5.1 Anvénd skyddshjdlm och skyddsglaségon. Anvénd
lampliga hérselskydd och skyddsplagg med knéppta
knappar dnda upp i halsen. Anvand hjalmvisir som
har filter med korrekt skyddsklass. Anvand komplett
skyddsutrustning fér kroppen.

6. Lé&s bruksanvisningen fére anvandning av eller arbe-
ten p& apparaten.

7. Avlagsna inte eller dolj varningsetiketterna.

2 ALLMAN BESKRIVNING

Apparaten ar en generator fér konstant likstrdm, konstru-
erad for att skara i elektriskt ledande material (metaller
och legeringar) med plasmaskarning. Plasmagasen kan
vara luft eller kvéave.

2.1 MONTERING AV BRANNARE (Fig. 1)

Efter att brannarens koppling har stuckits in i skyddet R
ska den stickas in i kopplingen P. Skruva at ringmuttern
helt fér att undvika lackage av Iuft som kan skada eller
aventyra brénnarens funktion.

Var noga med att inte skada kontaktstiftet och att inte
boja stiften pa brannarens koppling. Om kontaktstiftet
bojs kan det inte frinkopplas och om ett stift bojs kan

inte en god anslutning garanteras till den fasta koppling-
en P och maskinens funktion &ventyras.
Fast skyddet R pa panelen med de avpassade skruvarna.
Vid anvandning av slangpaket for automatisk skarning
ska jordkabeln anslutas till klAmman W.

2.2 BESKRIVNING AV MASKINENS ANORDNINGAR

A) Nétkabel for elférsorjning.

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

Strombrytare fér natspanning.

Vred for att reglera trycket.

Manometer

Lysdiod for termostat.

Jordkldmma

Uppsamlingskarl fér kondensvétska.

) Lysdiod som indikerar otillrackligt lufttryck.

) Vred for att reglera skarstrommen.

Koppling fér brénnare.

Séakerhetsskydd.

Lysdiod som indikerar att maskinen har blockerats av

sékerhetsskal, tdnds vid farlig situation.

T) Knapp for att aktivera och stdnga av funktionen
"SELF-RESTART PILOT".

U) Enlysdiod som téands nar funktionen "SELF-RESTART
PILOT" &r aktiv.

V) Indikeringslampa for ndtspanning.

W) Jordklamma for raka slangpaket.
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2.3 SAKERHETSANORDNINGAR

Denna anldggning ar utrustad med foljande sakerhetsan-

ordningar:

Overhettningsskydd:

For att undvika dverbelastning. Lysdiod G t&nds och
lyser med fast sken (se fig. 1).

Pneumatiskt skydd:

e Ar placerat p& brannarens stromkalla for att undvika

V= ett otillrackligt lufttryck. Lysdiod L tands (se fig. 1).

Om lysdioden L bdorjar blinka betyder det att trycket tillfal-

ligt har sjunkit under 3,2 - 3,5 bar.

Elektriskt skydd:

Ar placerat pd brannarens stomme fér att undvika farlig

spanning vid byte av munstycket, diffuséren, elektroden

eller munstyckshallaren.

e Forbikoppla eller kortslut aldrig sdkerhetsanord-
ningarna.

e Anvand endast originalreservdelar.

e Byt alltid ut eventuella skadade delar pa maskinen
eller brannaren mot originaldelar.

¢ Anvand aldrig maskinen utan dess kapor da det ar
forenat med fara for operatéren och andra perso-
ner som befinner sig pa arbetsplatsen, samt for-
hindrar att maskinen avkyls ordentligt.

2.4 FORKLARING AV TEKNISKA DATA

Het apparaat is gebouwd in overeenstemming met de vol-
gende normen: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 - IEC 60974.7
- |[EC 60974.10 CI. A - IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12
(zie opmerking 2).



Ne. Serienummer.
Ska alltid uppges vid alla typer av forfrag-
ningar angdende maskinen.

S o= Trefas statisk frekvensomvandlare for trans-
formator - likriktare.

Y Sjunkande karakteristik.

&

Lamplig fér plasmaskérning.

torch type Typ av brdnnare som ska anvéndas med
denna maskin for ett sakert system.

uo. Sekundarspénning vid tomgang.

X. Procentuell driftfaktor.

Driftfaktor som anger hur manga procent
av en period pad 10 minuter som maskinen
kan tillatas arbeta vid en given strém I2 och
spanning U2 utan att 6éverhettas.

12. Skarstrom.
Art. 359:
Art. 361:

60A @ 208/220/230/400/440V

a) 100A @ 400/440V

b) 80A @ 208/220/230V

u2 Sekundarspanning med skérstrommen 2.
Denna spéanning beror pa avstdndet mellan
munstycket och arbetsstycket.
Om detta avstand 6kas 6kar aven skarspan-
ningen och driftfaktorn X % kan minska.

ui. Nominell matarspéanning fér 208/220/230V
-400/440V med automatisk spé&nningsvaxling.

3~ 50/60 Hz Trefas matning vid 50 eller 60 Hz

1 Max Den totala stromférbrukningen vid strom-

men 2 och spanningen U2.

Véarde for max. effektiv stromforbrukning

med hansyn till driftfaktorn.

Vanligtvis éverensstdmmer vardet med sdk-

ringens véarde (av fordrdjd typ) som anvands

for att skydda maskinen.

Hodljets kapslingsklass.

Klass 3 som andra siffra innebér att denna

apparat kan férvaras utomhus, men att den

inte &r avsedd att anvéndas utomhus vid ne-

derbord savida den inte star under tak.

1 eff

IP23 S.

L.élr(nplig fér anvandning i miljder med forhjd

risk.

OPMERKINGEN:

1-Het apparaat is ontworpen om te functioneren in een
omgeving met een vervuilingsgraad 3 (Zie IEC 60664).

2-Deze apparatuur voldoet aan de norm IEC 61000-3-
12, mits de maximum toelaatbare impedantie Zmax
van de installatie lager of gelijk is aan 0,146 (Art. 359)-
0,088 (Art. 361) op het interfacepunt tussen de instal-
latie van de gebruiker en het lichtnet. De installateur of
de gebruiker van de apparatuur zijn verantwoordelijk
voor en moeten waarborgen dat de apparatuur aang-
esloten is op een stroomvoorziening met een maxi-
mum toelaatbare impedantie Zmax lager of gelijk aan
0,146 (Art. 359)-0,088 (Art. 361). Raadpleeg eventueel
het elektriciteitsbedrijf.

2.5 IGANGSATTNING

Installation av maskinen ska utféras av dartill kvali-
ficerad personal. Samtliga anslutningar ska utféras
i enlighet med géllande standard och med respekt
for olycksforebyggande lag (se CEl 26-23 / IEC - TS
62081).

Anslut lufttillférseln till koppling B.

Om Iufttillférseln kommer fran en reducerventil pa en
kompressor eller ett centralsystem ska alltid reducerven-
tilen regleras s& att det utgadende trycket inte Gverstiger
8 bar (0,8 MPa). Om lufttillférseln kommer fran en tryck-
luftsbehallare, maste den vara forsedd med en tryckre-
gulator. Anslut aldrig en tryckluftsbehallare direkt
till maskinens reducerventil! Trycket kan 6verskrida
reducerventilens kapacitet och reducerventilen kan
explodera!

Anslut ndtkabel A f6r elférsérjning. Den gulgréna ledaren
ska anslutas till ett jordat uttag. De &vriga ledarna ska
anslutas till elnatet via en strémbrytare som, om det ar
mojligt, ska placeras nara omradet dér skarningen utfors
for att det snabbt ska ga att stdnga av maskinen vid en
nddsituation.



Kapaciteten for den termomagnetiska brytaren och de
sakringar som ar seriekopplade till brytaren maste vara
densamma som for strommen |1 eff. som maskinen for-
brukar.

Stromforbrukningen 11 eff. anges pa markplaten for tek-
niska data p& maskinen tillsammans med féreskriven
natspanning U1.

Eventuella forlangningskablar maste vara dimensione-
rade for stromférbrukningen ITmax.

3 DRIFT

Fore anvandning, las standarderna CEIl 26/9 - CENE-
LEC HD 407 och CEIl 26.11 - CENELEC HD 433, samt
kontrollera att alla kablar ér oskadade.

Kontrollera att startknappen inte &r intryckt.

Starta maskinen med hjélp av vred C. Darmed tands in-
dikeringslampa V.

Tryck kort péd slangpaketets knapp for att 6ppna tryck-
luftsflédet. | detta Iage ska du reglera trycket som anges
av manometern F till 5 bar (0,5 MPa) for 6 m slangpaket
respektive 5,5 bar (0,55 MPa) fér 12 m slangpaket med
tryckreduceringsventilens vred E. Blockera sedan vredet
genom att trycka det nedét.

Anslut jordklamman till arbetsstycket.

Skarkretsen ska inte anslutas med avsikt sa att den kom-
mer i direkt eller indirekt kontakt med skyddsledaren
utan ska anslutas till arbetsstycket.

Om arbetsstycket ansluts med avsikt till jord genom
skyddsledaren maste anslutningen vara sa direkt som
mdjligt och utféras med en ledare med minst samma
dimension som returledaren fér skarstrémmen samt an-
slutas till arbetsstycket i samma punkt som returledaren
med klamman for returledaren. | annat fall maste en an-
dra jordklamma anvédndas i omedelbar nérhet. Alla forsik-
tighetsatgarder maste vidtagas for att undvika lackstrom.

3.1 SKARNING (FUNKTION CUT)

Valj skarstrém med hjélp av vredet M.

Slangpaket Cebora CP101:

Med munstycke @ 1,2 och en strém pd 45 - 60 A ska du
anvanda den tvauddiga distanshallaren art.nr 1404.
Slangpaket Cebora CP161:

Vid en skarstrom pé 20 till 40 A och munstycksdiameter
pé 0,8 mm gar det att skdra med munstycket i direkt kon-
takt med arbetsstycket (drag cut).

Vid hogre strom &n 40 A maste det anvandas en fjader-
eller tvauddig distanshallare for att forhindra direkt kon-
takt mellan munstycket/munstycksskyddet och arbets-
stycket som ska skéras.

Vid automatisk slangpaketsfunktion ska det uppréatthal-
las ett avstand pa ca. 4 mm mellan munstycksskyddet
och arbetsstycket enligt anvisningarna i skartabellerna.

Kontrollera att jordklAmman och arbetsstycket ar i god
elektrisk kontakt, sérskilt nar det géller lackerad eller oxi-
derad plat eller plat med isolerande belaggning.

Fast aldrig jordklamman vid materialet som ska skéras
bort.

Tryck pa brannarens knapp for att tdnda pilotbagen.

Om skarningen inte paborjas inom 2 sekunder slacks
pilotbagen, fér att tdnda den igen maste knappen ater
tryckas in.

Hall bréannaren vertikalt under arbetet.

Efter avslutad skarning och da knappen har slappts upp,
fortséatter luften att strémma ur brannaren i cirka 100 sek-
under for att den ska kylas ned.

Stang darfor inte av maskinen forran denna tid har
forflutit.

Vid héltagning eller i de fall dar skarningen méaste pabor-
jas i mitten pa arbetsstycket, maste brannaren vinklas och
sedan ratas upp langsamt sa att smalt metall inte sprutar
pa munstycket (se fig. 2). Detta arbetssatt maste anvan-
das nér tjockleken pa arbetsstycket 6verstiger 3 mm.
laktta skartabellerna vid automatisk svetsfunktion.

D& cirkulara skarningar maste utféras rekommenderas
det att anvanda den for &andamalet avpassade passaren,
som kan erhéllas pé efterfrdgan. Kom ihdag att det kan
vara ndédvandigt att anvanda sig av den ovanndmnda tek-
niken i bérjan av skarningen (fig. 2) da passaren anvands.
Hall inte pilotb&dgen tand i onddan da detta okar férbruk-
ningen av elektroden, diffuséren och munstycket.

Cut

Cutting
height

N A /

Stang av maskinen vid avslutat arbete.

3.2 SKARNING |
RESTART)

GALLER (FUNKTION SELF-

Aktivera denna funktion fér skarning i perforerad plat eller
galler.

Pilotbagen startar automatiskt pa nytt vid slutet av skér-
ningen om slangpaketets knapp hélls nedtryckt. Anvand
endast funktionen om det ar nédvandigt. Detta for att
undvika onddigt slitage pa elektroden och diffusorn.

3.3 GASHYVLING (FUNKTION GOUGE). endast for
slangpaket CP161.

unktionen mojliggér borrtagning av felaktiga svetsningar,
delning av svetsade arbetsstycken, férberedelse av kan-
ter o.s.v. Anvand en munstycksdiameter pd 3 mm.

Stromvardet varierar mellan 60 och 100 A beroende pa
tjockleken och den méangd material som ska tas bort. Ut-
fér momentet genom att luta slangpaket (fig. 4) och féra
det mot det smalta materialet sa att gasen ut fran slang-



paketet tar bort materialet. Slangpaketets vinkel i forhal-
lande till arbetsstycket beror pa vilken genomsmaltning
du vill uppné. Eftersom smalt slagg tenderar att fastna
pa munstyckshallaren och munstycksskyddet under be-
arbetningen, rekommenderas det att rengéra dem regel-
bundet for att undvika att det uppstar fenomen (dubbel
bage) som kan férstéra munstycket pa nagra fa sekunder.
Bearbetningen innebéar en kraftig emission av infraréda
och ultravioletta strélar och bade operator och personer
i nérheten av arbetsplatsen ska dérfér anvénda lampliga
skydd.

4 ‘ | )

Fig. 4

Stang av apparaten efter avslutat arbete.

4 PROBLEM | SAMBAND MED SKARNINGEN
41 OTILLRACKLIG GENOMTRANGNING

Detta kan bero pé foljande orsaker:

e For hog hastighet. Kontrollera alltid att bagen skar
igenom arbetsstycket fullstdndigt och att dess vinkel
i frammatningsriktningen inte Overstiger 10 - 15°. P&
detta satt undviks ett felaktigt slitage p& munstycket
och brénnskador pa munstyckshallaren.

e For tjockt arbetsstycke.

e Délig elektrisk kontakt mellan jordkldmman och ar-
betsstycket.

e Munstycket och elektroden ar utslitna.

e Alltfor 18g skarstrom.

OBS! Nar bagen inte skar helt igenom blir munstycket

igensatt av metallslagg.

4.2 SKARBAGEN SLOCKNAR

Detta kan bero pé foljande orsaker:

e Munstycket, elektroden eller diffuséren ar utslitna
® For hogt lufttryck

 For 1ag natspanning

4.3 SKEVT SNITT

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

N&r skarstrommen overstiger 45 A ska du undvika att
munstycket kommer i elektrisk kontakt med arbets-
stycket (galler aven kontakt med metallslagg). Dessa om-
standigheter férorsakar, ibland omedelbart, férstoérelse
av munstyckets hdl vilket gor att skarningen blir av dalig
kvalitet.

4.4 OVERDRIVET SLITAGE PA FORBRUKNINGSDE-
TALJERNA

Detta kan bero pé foljande orsaker:

a) For lagt lufttryck i férhallande till vad som rekommen-
deras.

b) Overdrivna brannskador pd munstyckshallarens &nde.

5 PRAKTISKA RAD

e Om tryckluften innehaller stora mangder fukt och olja
bor ett torkfilter anvandas for att undvika en dverdriven
rostbildning, &verdrivet slitage pé férbrukningsdetaljer
och minska skadorna pa brannaren, vilket kan orsaka att
skarhastigheten sanks och kvaliteten pa skarningen for-
samras.

e Forekomsten av smuts i tryckluften gor att elektroden
och munstycket oxiderar vilket kan férsvara tdndningen
av pilotbagen. For att atgarda detta méste elektrodanden
och munstyckets insida rengdras med fint sandpapper.

¢ Kontrollera att nya elektroder och munstycken som ska
monteras ar ordentligt rengjorda och avfettade.

e Anvand alltid originalreservdelar f6r att undvika att
skada brannaren.

6 UNDERHALL

Sla alltid frdn strémmen till maskinen innan nagot
ingrepp utfors pa maskinen. Endast kvalificerad per-
sonal bo6r utfora ingrepp pa bréannaren.

6.1 UNDERHALL AV GENERATOR

Vid underhallsingrepp inuti maskinen ska du forsékra dig
om att strombrytaren C &r i lage "O" och att natkabeln
har frankopplats.

Kontrollera dessutom att det inte finns spanning i kon-
densatorédndarna fér enhet IGBT.

Aven om maskinen &r utrustad med en automatisk anord-
ning for tdmning av kondens som startar varje gang som
lufttillférseln stédngs av, rekommenderas det att kontrol-
lera att det inte finns ndgra kondensrester i reducerventi-
lens uppsamlingskarl | (fig. 1).

Det &r dessutom nédvandigt att regelbundet rengéra
maskinen inuti frdn ansamlat metalldamm. Rengér med
tryckluft.



6.1.1 Felsdkning
Lysdioden S ténds vid féljande tillstand:

LYSDIOD| TILLSTAND ATGARD

S

Fast N&r maskinen startas. |Vanta i 5 sek.

sken

Fast Tryckknapp nedtryckt [Slapp upp tryckknap-

sken vid start av maskinen. | pen.

Fast Skyddet R saknas. Montera skyddet.

sken

Fast Pilotspéanning for IGBT| Kontakta serviceper-

sken ej korrekt. sonal.

Fast Stangd reed-kontakt |Kontakta serviceper-

sken vid start av maskinen. [ sonal.

Fast Alltfér svag ma- Kontrollera ma-

sken tarspanning. tarspé@nningen.

Fast En fas saknas i mat- |Kontrollera mat-

sken ningslinjen. ningslinjen. Obs: |

vissa situationer tédnds
inte lysdioden S om
en fas saknas. Darfor
ska faserna fér mat-
ningslinjen alltid kon-
trolleras om maskinen
inte fungerar.

Blinkar [ Kortslutning mellan Byt ut elektroden,
elektrod och mun- munstycket och even-
stycke vid start av tuellt diffuséren.
maskinen eller under
skérning.

6.2 UNDERHALL AV BRANNARE

Enligt fig. 5 och 6 ska férbrukningsdelarna (elektroden A,
diffusorn B, munstycket C och munstycksskyddet E) by-
tas ut efter det att munstyckshallaren D har lossats.
Elektroden A ska bytas ut nér det finns ett hal i mitten
som &r ca. 1,2 mm djupt.

/

/

VARNING! Ryck inte loss elektroden. Skruva istéllet av
elektroden med en jamn dkande kraft tills den lossar helt

frdn gangningen. Den nya elektroden ska skruvas fast i
satet men ska inte dras at helt.

Munstycket C ska bytas ut nar hélet i mitten &r skadat
eller forstorat i jamférelse med en ny del. Om elektro-
den och munstycket inte byts ut i tid 6verhettas delarna.
Detta kan aventyra diffusorns B livslangd.

Kontrollera att munstyckshéllaren D har dragits at till-
réckligt efter bytet.

VARNING! Skruva fast munstyckshéllaren D pé& slangpa-
ketets stomme forst nar elektroden A, diffusorn B, mun-
stycket C och munstycksskyddet E (endast for CP 161)
har monterats.

Om dessa delar saknas aventyras maskinens funk-
tion och operatérens sakerhet.

6.3 KONTROLLER SOM SKA UTFORAS EFTER EN
REPARATION

Efter att en reparation har utférts ska du vara noga med
att 1dgga i ordning kablarna sa att de ar sakert isolerade
mellan primér och sekundar sida pa maskinen. Undvik
att kablarna kommer i kontakt med delar som &r i rérelse
eller upphettas vid drift. Montera tillbaka alla klammor
pa samma sétt som i maskinens originalutférande sé att
en elanslutning mellan den priméra och sekundéra sidan
forhindras om nagon ledare skadas eller kopplas ifran.
Montera tilloaka skruvarna med taggbrickorna pa samma
sétt som i maskinens originalutférande.
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medla, MpemeL va Tnpel TIS akoloubes Stadlkacles:

- Na o¢povtilel ooTe kalwdlo owpatos kat AaBidas
NAekTpod(OV 1] TOWUT(BaAs va HEVOLY evopeva. Av
elvat duvatdy, oTepewoTe Ta pall pe Tawla.

- Mnv TulNlyeTe ToTE Ta Kalwdla ouwpaTos kat AaBidas
NAekTpod(OV 1| TOWUT(SAS YUpw dATC TO TWHd.

- Mnv pevete moTe avdpecd 0TO KAANWOLO OWHATOS Kl
KaAwdLlo AaB(das mAekTpodlov 1 Towpmidas. Av To
Kahwdlo odpatos BplokeTar 8efld amd To XelpLoTr,
TO KAAwWdOLO TNS AaPidas miexkTpodlov 11 TOLPTIdAS
TpemeL va pelvel otny (Sla TAevpd.

- 2UVOEOTE TO KANWOLO OWHATOS OTO HETAANAO UTO Ka~
Tepyaola doo To duvaTov TLOo KOVTd OTNY TePLOXT
OUYKGANNONS 1] KOTTNS.

- Mnv epydleoTte kovTd OTn yevvrTpLa

® To N\ekTpLkd pevpa Tov SLamepvd OT0~
LOVBTTTOTE aAywyd TAPAYEL TINEKTPOUAYVT
Tikd medla (EM®). To pevpa ovykdAnons
1 Kommns Tpokalel MAEKTpOUAYVTTLKA Te~

dla  yUpw amd Ta KANWSLA KAl TS

EKPHEEIs.
® Mnv ekTele(Te OUYKONTIOELS kovTd g€ doxela
vTro’ mleon 1 0 Tapovold EKPNKTIKWY OKOVWY,
— aeplwv 1 aTpwv. XelplleoTe pe mpoooxn TLS

dLdNes kal Tous pubpLOTES TlEONS TOU XPNOLHLOTOLOUV™
Tal KATd TLS €EVEPYELES OUYKOAANONS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH 2YMBATOTHTA

AvTr{ 7m ovokeur €(valL KATAOKEVAOUEVN oUpdbwmvad e
TIS €vdelEels TOU TEPLEXOVTAL OTOV €VAPUOVIOUEVO KO-
voviaud |EC 60974-10 (Cl. A) kat Tpe€meL va xpnoLpo-
TOLE(TAL HOVO yld €TAYYENLATLKOUS OKOTOUS Kdl O€
Bropnxaviko meptBdAlov. ©a pmopovoav, mpdyHaTL, vd
vrdpyouvv Suokolles oty eEacddAlon TNS MAeKTpoOpa-
YUNTIKTS cupBaTtoTnTas o€ meplBdANor dLadopeTikd am
exelvo Tns Propnxavias.

ATAAYZH HAEKTPIKOGN  KAI
Ef T2ZKEYQON.

Mnv TTETATE TIG NAEKTPIKEG OUOKEUEG PaAli UE TA
Kavovikad ammoBAnTal!l Zopewva pe TNV EupwTraikn
Odnyia 2002/96/CE mdvw oTa omoéBAnTa  Twv
NAEKTPIKWYV KOl NAEKTPOVIKWY CUOKEUWV KAl TNV OXETIKN
€Qapuoyn TNG HECa aTa TTAQioIa TNG I0XUoUoag €OVIKAG
vopoBeaiag, o1 TPOG TETAYMO NAEKTPIKEG OUOKEUEG
TTPETTEI va CUAAEyOVTAl EEXWPIOTA KAl va PETAPEPOVTAI
o€ pia povada avakUKAwong atmmoBAATWY OIKOAOYIKA
atmroteAeopatikl. O I010KTATNG TNG NAEKTPIKIG GUOKEUNG
TTPETTEI VA EVNPEPWOET TTAVW OTA EYKEKPIPEVA CUCTANATA
emegepyaaiag amoBANTWY ATTd TOV TOTTIKO AVTITIPOCWTTO
pog. Eg@apudlovrag authy tnv Eupwtraik Odnyia 6a
KaAuTepeUoel To TTEPIBAAAOV Kal N avBpwTTivn uyeial

HAEKTPONIKON

2E TIEPTTITQXZH KAKHs AEITOYPITAs ZHTEIXTE TH
ZYMITAPAZTAZH EIAIKEYMENOY TTPOZQITIKOY.

1.1 NINAKIAA NPOEIAOMNOIHZEQN

To apiBunuévo Keigevo avTIOTOIXEI WE Ta aplBunuéva
TETPAywVAKIa TNG TTIVAKi®AG.

1. O omiBeg TOU TTPOKAAOUVTAI ATTd TNV CUYKOAANGCN
MTTOPEN va TTPOKAAETOUV EKPAEEIS

TTUPKAYIEG.

1.1 KpatioTe Ta e0QAEKTA UAIKG HAKPIG OTTO TNV TTEPIOXT)
KOTTAG.

1.2 O1 omiBeg TOU TTPOKAAOUVTAI ATTd TNV CUYKOAANGCN
pTTOPEl va TTpokaAéoouv TTupkayiég. KpatioTe €va
TTUPOORECTNPA PE TPOTTO WAOTE £va ATOUO va gival o€
ETOIUOTNTA VA TO XPNOIUOTIOINTEI.

1.3 Mnv cuykoAAdTe TToTé KAEIOTA doxeia.

2. To 16¢0 TAAOPATOG UTTOPEI VO TTPOKAAETEN TTANYEG Kal
eykauuara.

21 ZBACTE TNV NAEKTPIK  TPOQPOdOTiag
QATTOCUVAPHPOAOYACETE TOV TTUPTO.

2.2 Mnv kpaTtdte T0 UAIKO KOVT& 0TV 81adpOoun KOTING.

2.3 ®opéaTe Eva TTARPEG TTPOCTATEUTIKO YIA TO CWHA.

3. O1 nAekTpomAngia TTOU pTTOPEi va TTPOKAAECEl O
TTUPG OGS A TO KOAWDIO PUTTOPOUV va gival Bavatneopa.
MpooTtateubeite  kat@AAnAa atmdé  Tov  Kivduvo
nAekTpOTTANSiag.

pIv
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3.1 ®opéoTe avBekTIKA povwTiKG yavTia. Mnv @opdTte
uypd N KATEGTPANPEVA YAVTIQL

3.2 BeBaiwbeite 611 €i0TE HOVWPEVOI ATTO TO TEPAXIO TTPOG
OUYKOAANGN A TO £€00®0G.

3.3 AmroouvoE£oTe TO @IG TOU KaAwdiou TPOPodOaiag TTpIv
ato TNV AeIToupyia TNG uNXAvAG.

4. H eiomvoA Twv avabupidoewy atmd TNV oUyKOAANGon
pTTOpPEi Va gival BAaBepd yia Tnv uyeia.

41 KpatioTe 10 KEQAAI pakpid aTrd TIG avaBuuIdoeig.

4.2 Xpnoigotroifote  éva  oUOTNPO  AVOYKOOTIKOU
agpiopou ) TOTTIKAG EKKEVWONG yia TNV
KaTdpynon Twv avaBuuIGaEwV.

4.3 XpnOIYoTIOINCTE PIa AVENICTAPA avappodpnaong yia
TNV KATAPyNnon Twv avaBuuIdoEwV.

5. Or1 akTiveg TOU TOEOU MTTOPOUV va TIPOKAAECOUV
eykavpata oe patia kai dépua. O xpAoTng TTPETTE
va TTPOCTATEUEl  AVEANMITIWG TO TTPOCWTIO TOU ME
ETTAPKA TPOTTO, KAl TA PATIO TOU PE POKOUG iCWV N
uynAoTepwyY Babuwv atd Tou DINTI.

5.1 ®opéoTe KPATOG YUaAId ac@aAeiag. XpnoOIUOTIOINOTE
KOTAAANAQ TTPOCTATEUTIKA VIO TO QUTIA KAl POUTTEG UE
KAEIOTO TO €TTIAQIMIO. XPNOIUOTIOINOTE JACKESG KPAVN
ME QiIATpa owoToU peyéBoug. PopéaTe €va TTANPES
TIPOCTATEUTIKO VIO TO CWA.

6. AlapacTe TIGC 00nyieg TIPIV XPNOIUOTIOINCETE TNV
MNXavA 1 akoAouBrioTe oTToIadATTOTE BIAdIKATIa UE
auTh.

7. Mnv a@aipeite Kal
TTPOEIBOTTOINONG

PNV  KOAUTITETE TIG ETIKETEG

2 TENIKH NEPITPA®H

AUT n ouoKeun €ival Pia YEVVATPIA ouveXOUG peUNATOG,
TTOU €x€l oXeQIAOTEI yIa TNV KOTTH UAIKWYV KAAWV aywywv
Tou pevpatog (METOAAO kal Kpduata) Olouéoou Tng
diadikaciag T6&ou TTAGopaTog. To aépio TTAdopa PTTOPEi
va gival aépag r afwro.

2.1 2YNAPMOAOI'HZH TZIMITIAAY (Ew. 1)

Adpou TomoBeTrioaTe TN oUVdeon TNs TOUT(dAs HETA
otnv mpooTacla R, TomobetrioTe Tnv oTn ouvdeon P
BLdwvorTas peEXpL To TEppa Tov BLBOTC SAKTUALO yLd
va amodpevxfouv amwleles a€pa mov Ba pmopovocav va
BAdWour TNV KA\ AetTovpyld TNS TOLUTISAS.

Mnv oupmi€leTe TO PEVHATONNTTN TNS TOLUTISAS Kal
unv Auy(lete Tis akides Tns oUvdeons TNS TOLUT(SAS.
H evdexopevn BAdBMn Tou pevpaToAnmTn epmod(lel Tnv
AmTOOUVSEDT] TOU €VW TO AU7YyLOPA Uias ak(das Oev ey~
yudTdl TN owoTH €lLoaywyr oTn otabepr ouvvdeomn P,
epmodllovTas Tn Aettoupyld TNS CUOKEUTS.

LTEPEWOTE Pe TLs €LdLkes Bldes Tnv mpooTacla R otny
mAd KA.

2TV TEPITITWON TNG XPAONG TTUPCWYV Y1 QUTOUATN KOTTA,
ouvdEoaTe TO KAAWDIO TNG yeiwong oTov akPodEKTN W.

2.2. TIEPIT'PA®H AEITOYPI'TON 2Y2ZKEYHZ

A) Kaldddio Tpododoaias

B) 2uUvdeon ocupmieopevou ae€pa (omelpwpa™ aeplov
OnAvkd)

X)  Atakdmns SitkTUou

E) Kovpm( pubpions mleons

®) MavdpeTpo

I Avxvla BeppooTdTn

H) AaB(8a yelwons

I) AcEapevr ovpmikrvwons

A Auvxvla avemapkous mleons a€pa

M) Kovpm( pubupions pevpatos Komrs

1) 2vvdeon yia Towpmida

P) TlpooTacla aopdletas

%) Auvxvla pmlokaplopatos, ¢ouT(leTar oce ouvvbrkes
KLU VOU.

T) TIAqkTpo yia Tn SpacTnpLomolnon kal TNV amodpa-

oTnplomolnon s Aettovpylas s XEAP-PEXTAPT
MAOT s

Y) EvdeikTikn Avxvia mov ¢wTileTar dtav elvar Spa-
oTnplomotnpuevn n Aettovpyla s XEAP-PEXTAPT TII-
AOT ¢

) EvSewkTikr Auxvia SikTvou

W) Akpod£EKTNG yeiwang yia ioloug TTUpooUG.
2.3 MHXANIZMOI AXPAAEIAY

AuTn 1M eykatdoTaorn OlabeTeL TIS akolouvBes aodd \e-
Les”



OEPMIKH-

E [la va amodbeuyovtar vmeppopTuoels. Emonpalve-
TalL am0 TO dVAPPA [E OUVEXT] TPOTOo TNns Auxvlas
G (BAeme ewc. 1)

TITE>Hs*

=<2 Torofetnpevn oty Tpododoola Tns Tolpmidas

=V=1yid va amodpeUyeTAl T AVETAPKNS TLECT TOU d€pd.

Emonualvetat and To dvappa Tns Avxvlas L (BAeme

ek, ).

Av n Avxvla L avaBoofrvelr onpalver oTL n mleon Ka-

Te€Pnke mpoowpvd kdTw amo 3,2 - 3,5 Bap.

HAEKTPIKH-

TomoBeTelTal oTo AALWG Tns TOLPTIOAS 7YyLd vd dTo”

bevyovTal emkiduves Tdoels oty TOUTdA oTav y(ve-

TdL T AVTIKATAOTAOT TOU WTEK, TOU OLAVOUED, TOU

NAeKTPOdlOV 1] TOU TPOTTOW(OU.

o Mnv adalpelTe 1 BPAXUKUKAGVETE TIS a0pd AeLeEsS.

e Xpnoipgomolel(Te povo avBevTikd avTAANAKTLKA.

o Evdexopeva TUNMRATA TNS €YKATACOTAONS T| TNS TOLL
mdas mou mapovotdlovy BAdPN TPETEL VA aAvTLKATA
oTafouv pe avBevTikd UNLKO.

e H eykatdoTaomn 8ev mpemeL va Aettouvpyel Xwpls Td
KoaAUppaTa. AuTd Oa riTar emkivduvo yia ToV XeEL
pLOTY] KAl yld Ta dTopa Tou BploKovTdlL OTO XWPO
epyaolas kat Ba epmddile TNV kaTd A\nAn PUEn s
eykaTdoTadons.

24 ENIEEHI'HZH TON TEXNIKQN 2TOIXEIQN

H ocuokeun gival KaTaoKeuaopévn KaTtd Toug akdAouBoug
Kavoveg : IEC 60974.1 - IEC 60974.3 - IEC 60974.7 - IEC
60974.10 CI. A - IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12 (d¢ite
onueiwon 2).

N. AplBpos pnTpwouv.

Tlp€meL mdvTa va avagepeTal yia omoLadn
moTe {TNom OXeTIKA e TN CUOKEVT].

Tolpaolkds OTATIKAS —aAvATPOTEAS — TUX™
VOTNTAS HETATXNUATLOTYS ~ avopbwTrs.
D XapaktnptoTikd eEaobevions.

== KatdAAnAo yia Tnv komr pe mAdoud.

TORCH TYPE Tums Towpm(das Tou TPETEL VA XPTOLULO™
ToLeE(TAL [E AUTY] TN CUOKEUT Yyld va oxN
patiletar €va achale€s ovoTnud.

uo. AevTepevovoa TAON HE AVOLXTO KUKAWW, d

X. TocooTiala amodoomn kUkhou epyaclias.

H amddoon kuklouv epyacias ekppdlet TO
mooooTd 10 AemTwv kaTtd TO omolo TO
punxdvnua pmopel va Aettoupyroel o€ kabo
plopevo pevpa 12 kat oe Tdon Y2 xwpls
va mapdyel vmepBepudvoets.
12. Pevpa komms.
Kwd. 359: 60A @ 208/220/230/400/440
Kwd. 361: a) 100A @ 400/440V
b) 80A @ 208/220/230V
U2 2UpBaTikn  devTepevovoa Tdom e pevpd
komrs 12. Autr n Tdon €fapTdTar awd Ty
amdoTaAoN AVAPETA OTO WTEK KAL OTO KOW-
pdTL mov Ba ouykolnfel. Av avédveTat
avt 1M amdoTaon avEdveTalr kar m Tdom
KOTMS KAl 1 amodoon kukhov epyacias X%
pumopel va e atTwhel.
Uil. OvopaoTikn Tdon Tpododooldas Tou Tpo-
Bhe? meTar yra 208/220/230V - 400/440V
LE AUTORATO UNYAVIOUO alAayns Tdons.
3~ 50/60Hz Tpipaoikr Tpododooia 50 1 60 Hz
11 Max Av@TATO ATOPPOPNIEVO peUa O avTioTOL
X0 pevpa ouvykoAAnons 12 kat oge tdon U2.
Elvar n avedTatn mpaypaTiky TLun amop-
popNUEVOL pevpaTOS AapBdrovTas uvmodm
TNV Amed0o0mn KUKAOU €pyaclas.
H Tty avty avtiotowxel ouvvnbos otnr
amd Soon ™S aopdletas (kabuvoTepnpevou
TUTou) mou Ba  xpnoipomoinbel cav Tpo-
oTacl(d TNS OUOKEUTS.
Babuds mpooTaclas okeleTou.
Babuds 3 ws SeuTepo Ymoelo delxvel dTL
avuTr T ovoKeur Wmopel va amobnKeUVETAL
ald  Jdxt va xpnoiwgormoie(Tar oe eEwTe-

11 eff

IP23 S.



PLKG Xxwpo kaTtd TN didpkela Bpoxns, mapd
LOVO av TPOPRAETETAL TpooTUCLA.

KaTtd MnAn yia meptBdAovTta e avEnpevo

k(vduvo.

HMEIQZH:

1- H ouokeun €xel emiong oxedlaoTei yia Tnv eTmeepyaaia
oe TrepIBAAAov pe Babuod pdéiuvong 3. (Acite IEC
60664).

2- Aut n ouokeun eivalr cupBarn pe Tnv didtagn IEC
61000-3-12 e TOV OPO OTI N PEYIOTN ETTITPETTOMEVN
EUTTEDNON ZMax ToU CUCTAPATOG gival HIKPOTEPN 1 ion
pe 0,146 (Art. 359)-0,088 (Art. 361) oTO ONuEio dIATTEPRAG
avdueoa O0To oUOTNPO TOU XEIPIOTH KAl €KEIVO TOU
Kolvou. Eival euBuvn Tou TeXVIKOU €yKATAOTAONG I TOU
XPNOTN Tou EEOTTAICHOU va eyyunBei, cUPBOUAEUOEVOG
EVOEXONEVWG TOV XEIPIOTH TOU BIKTUOU dIavouAg, 0TI N
OUOKEUN €ival ouvdedepévn e Tpopodoaia PEYIOTNG
ETMTPETTOPEVNG €UTTEONONG TOU OUCTHPOTOG Zmax
MIKpOTEPNG 1 iong pe 0,146 (Art. 359)-0,088 (Art. 361).

2.5 ©EZH 2E AEITOYPITA

H eykatdoTaon Tns OUOKeuTs TPETEL va eKTEAELTAL
Ao €LBLKEVIEVO TPoomTLKe. ONeS oL OUVSETeLS TPETEL
VA €KTENOUVTAL OURPWVA |E TOUS LOXUOVTES KAVOVL
OHOUS KOL TNPWVTaAS TATpwS TN vopobecla Tov Tpo-
BAEmeTal ylia v amoduyn atuxnudTovr (Beme CEI
26-23 / IEC - TS 62081).

2uvd€oTe TNY Tpododoola Tou a€pa oTn ovvdeon B.
2€ TepITTWON TOU 1 Tpododoola TOu d€pa TPOEPXE™
TAL dTO  HELWTTpA TEONS €VOS OCUPTLECTT T HLdS
KEVTPLKT]S €YKaTdOoTAONS, auTd mpemel va puBulleTat
oe mleon €Eddov dxt aveTepn ame 8 bar (0,8 MPa). Av
N Tpododoola TOu d€pa TPOEPXETAL ATO (LAY OUWL”
TLECUEVOU dEPA AUTT] TPETEL VA €lval €PodSLATIE YT
pe pubploTy mleons. Mnv ouvd€ete moTeE pid  dLdAn
OUNUTILECREVOU d€pa KaTevBelar oTov pelwTTpa TlEons
s ovokeuns” H mleon Ba pmopovoe va vmepBel Tnv
LKAVOTNTA TOU HELWTTpa Tou Ba pmopouce va ekpayel”
2UV8€0TeE TO KaAwdLo Tpododoalas A: o k(Tpwos-mpdoL
VYOS Aywyds Tou KaAwd(ou Tpe€meL va ouvdebel o€ amo-
TENEOPATLKS oUoTnpa yelwons Tns eykatdoTaons. Ot
vmololmol aywyol TpemeL va ovvdeBouv oTn ypapun
Tpododoolas WECW €VOS BLAKOTTN TOU Vvda  Tomobe~
TelTat, av elvalr duvatdy, KovTd OTO XWPO KOTNS 7YyLd
va eEaodakileTal €va ypriyopo ofroipo ce mepimTmON
emelyovoas avdykns.

H kavdtnta Tou payvnTobeppikoU SLakdmTn T Twv
achalelv g€ oelpd OTO SLAKOTTN TPETEL va elval (om
pe To pevpa 11 eff. amoppopnuevo amd Tn cvokevr.
To amoppodpnuevo pevpa 11 eff. ocupmepalveTar amd v
avdyvwon Twy TEXVIKWY OTOLXeElwVY TAdVw OTN OLOKEUT
o€ ox€on pe TNV umo dudBeon Tdon Tpododoolas UT.
EvBexopeves mpoekTdoels mpeTeL va elval KaTd AANANS
SLAPETPOU T€ OxeEON e TO amoppodnuevo pevpa 1
max.

3 XPHZH

BeBalwbelte 0TL Sev e€lval TETUEVOS O BLAKCTTNS €K~
k(vnons. AvdidTe TN ovokevr p€ow Tou Stakdmtn C.

AuTn 1 eveEpyela emonUalveETAL ATO TO dVAppd TNS
evdelkTikns Auxvias V.

MaTtwvTag yia Aiyo To TTARKTPO TOU TTUPOOU €AEYXETAI TO
dvolyya TnG PONG TOU TTETTIECMEVOU OEPa. ZE€ aUTH TNV
ouvOAKn puBuicaTe TNV TTiEON TTOU UTTOOEIKVUETAI OTTO
10 pavoueTpo F, oe 5 bar (0,5 MPa) yia TTupooug uRkoug
6 m. kai o€ 5,5 bar (0,55 MPa) yia TTupooug prnkoug 12
m. TTPAYUATOTTOIWVTAG XEIPIOPOUG OoToV BIakOTITN E Tou
MEIWTAPO KAl OTNV OUVEXEIQ WTTAOKAPETE TOV OIGKOTITN
TTATWVTAG TTPOG TA KATW.

To kUk\wpa kommns Sev TpemeL va TomoBeTe(TAL OKOTL
pa o€ dpeon 1 €Ppeon emadr pE TOV aywyo TPOoTA"
olas aN\d pe TO WLETANNO TOU TPETEL VA KOTEL.

Av To vTd eme€epyacia PHETANNO CUVSEETAL OKOTLLA €
TN YN HECK TOU aywyou TpooTacids, T OUVOECT TPETeL
va elvar 0oo ylveTar TG dPEON KAl va €KTEAELTAL
HE AYwYO SLapeTpou (omns TouldxLoTor W' ekelvn Tou
AYWYoU €TLOTPOPNS TOU PEVRATOS KOTNS TOU Vd GUV~
S€eTal pe To vmd emeEepyaoia LETANNO OTO (L0 OMUEL
‘0 Tou aywyou €moTpodrs, XPNOLLOTOLUVYTAS TN Ad-
Blda TOU aywyou €emOTPOdNS T XPNOLULOTOLGVTAS Hid
deuTepn AaBi(da <yelwons TomoBeTnuevn MONU  KovTd.
Tlpemer va AapPdveTal kdfe peTpo mpodulaéns yia va
amopeUyovTal TepLPepSeEVa PEVRATA.

3.1 KOMH (AEITOYPIIKH ®AZH "CUT”)

EmAeETe, pe€ow Tov Stakdmtn M, To pevpa KOTTS.
PuBuicarte diapéoou Tou dIaKOTITN Z, TO PeUPa KOTTAG
og oxéon pe TO TTAXOG TTPOG KOTIA akoAouBwvTag TIG
UTTOOEIEEIG TTOU avaypd@ovTal OTOUG TTIVOKEG KOTTAG.
Kata tnv didpkela NG pubuiong tou pelpaTtog oto V
UTTOOEIKVUETAI N CWOTH SIGUETPOG TOU UTTEK TTPOG XPNON.
2uvdéoate Tnv daykdva Tou KaAwdiou yeiwong OTO
TEPAXIO TTPOG KOTTH BeBalwvovTag 0TI 0 aKPODEKTNG KAl TO
TEMAXIO €ival 0€ KAA NAEKTPIKN ETTAQPN KOl CUYKEKPIMEVA
av TTPOKEITAl YIo BauuéveG Aapapiveg, ogeldWPEVEG | UE
pMovwTikG TTepIBARUaTa. Mnv cuvoéeTe Tnv daykdva aTo
TEPAYIO TOU UAIKOU TTOU Ba TTpéTrel va EaxOei.

EmAéCaTe diapéoou Tou AeBI€ Z, To peUPa KOTTAG.
Mupoodg Cebora CP101:

ME TO akpouolo g 1,2 kal pevpaTta atmd 45 éwg 60
A xpnoigotroioate Tov €I0IkO dlaocTaciotointy duo
onueiwv Avt. 1404.

Mupoodg Cebora CP161:

Me petpa kotmg atmd 20 €wg 40A kal ptTeK dIAPETPOU
0,8 mm ¢€ivar duvaté va TPAyUATOTIOINGEI Wi KOTIN
OKOUUTTWVTAG Gueaa oTo Tepaylo (drag cut).

Na pevpata peyalutepa atd 40A cival avaykaia n xprnon
€VOG aTTO0TOCIOTTOINTH €AaTnPiou ) duo aKidwv yia Tnv
ATTOQUYH TG AUEONG ETTAPAG TOU UTTEK A TNG TTPOCTACIAG
TOU MUTTEK YE TO TEPAXIO KOTTAG.

Me tov TTUPOO yia auTtOuaTn €QAPUOYH, KPATACTE MIa
amméoTaon TTeEPITTOU 4mm avdpesa OTO TTPOCTATEUTIKO
TOU WTTEK KAl TO TEPAXIO, OTTWG UTTOOEIKVUETAI OTOUG
TTVAKEG KOTTAG.

BeBaiwbelte dTL 1 AaBida yelwons kat To WETANNO
BplokovTal g€ KaAr MAeKTPLKT emadn eLdikd pe Bep-
VIKOPEVES Kal 0EELOWUEVES NAPAPIVES T| HE HOVWTLKES
€TEVBUTELS.



Mnv ouvdeete T AaBlda yelwons pe To TepAXLO UNLKOU
TOU TPEMEL VA AdALPETETE.

IMi€oTe TO SLakdTTN TNS TOLUTISAS YLa VA avdiseTe TO
Tdéo exkl(vnonms.

Av petd amd 2 SevuTepdhemTa Oev apxileL m ko,
To T6Eo ekklvnons ofrvel kat ywa va To EavavdileTe
TPEMEL VA TLETETE TAAL TO SLAKOTITT).

Katd Tnv komn mpe€meL va Oatnpelte kdBeTta Tnv
ToLpmida.

AdoU  olokA\nNpwoeTe TNV KoM KAl dpNoeETE TO Bla-
KATTN, 0 a€pas ovvex(lel va Byalvel amd Tnv Towumida
via 100 SevTepdNemTa mMEP(TOU yLa va ETLTPEPEL TNV
PUEN ™s (Bias.

Ka\d elvar va pnv ofrioete Tn cuokeur mpwy amd TO
TENOS auToy TOu XpOVou.

e mep(MTWON TOU TPETEL VA KAVETE OMES 1 TOU
TPEMEL va dpx(CETE TNV KoM amd TO KEVTPO TOU
HETAANOU, TPETEL VA TOTODETNOETE TNV TOLUTISA e
KA(OT) KAl va TNV LOWWOETE dpyd WOTE TO AELWUEVO
pETANO va pnv pavtileTar oto pmek (BAETE ek, 2).
AvTr] T €vEpyela TPEMEL VA eKTENE(TAL JTAV Tpumouv-
TAl PETANNA TAXOUS AVWTEPOU TV 3 HiL.

SKatd tnv autéuatn €@apuoyr XPnNOoIUOTTIOINOTE TOUG
TTIVOKEG KOTTAG.

Y€ meplMTWON TOU TPEMEL VA Y(VOUV KUKANLKES KOTES
OUVLOTATAL VA XPNOLLOTOLT|OETE TOV €L8LKG  SLafntn
mou TpounbeveTal pe WSialtepn {ritnon. Elvatr onupav-
Tk va BupdoTe dTL 1 xprion Tou SaPnTn Wmopel va
amalTioeL TNV €dappoyr NS mpoavadepdpevns dp-
xikris Stadikacias (eik. 2).

/

€IK. 4

Start

Pierce
height

k A \ A Y,

Mnv kpatdTe dokoma To TGE0 €KK(VNONS AVALILEVO GTOV
a€pa yia va puny avfdvetal n damdvn Tov MAeKTPodlov,
Tov Stavop€a 1 Tou TpoaToplov.

OTav ohok\npwoeTe Tnv e€pyacia, ofroTe TN pnxavr.

3.2 KOINH zTO MNAEIrMA (AEITOYPI'IKH ®AxH SELF-
RESTART)

MNa va KOWeTe AaUapiVeS ) TTAEYUATOG EVEPYOTTOINOTE QUTH
TNV Agitoupyia.

MeTd 1O TEAOG KOTTAG, SIATNPWVTAG TTATNUEVO TO TTAAKTPO,
TOTMAOTIKO TOEO Ba EavavayelauTduaTa. XpNOIHOTTOINOTE
auTh TV AgiToupyia pévo av gival avaykaio yia tnv
atro@uyn TG OoPdAg ToUu NAEKTPOSIOU KAl TOU UTTEK.

3.3 ANNOPQIrMATQzH (AEITOYPIIKH ®AXH "GOU-
GE”). yévo yia mupco6 CP161.

(s ||

€IK. 4

/

AuTr n dladIKaoia ETITPETTEI TNV AQAIPECT EAATTWHATIKWY
KOAAATEWY, TOV B1aXWPIoHO TWV CUYKOAANUEVWY TEPAXiWY,
TNV TTPOETOIPOTIO aKpwV KATT. Ta auth Tnv dladikacia Ba
TIPETTEN VA YiVEl XPiON TOU aKPOQUaiou @ 3 mm.

H 1iun Tou pevpatog pog xprnon veTaBdAAeTal amo 60
oe 100A oeg oxéon e TO TTAXOG KAl TNV TTOCOTNTA TTOU
BéAeTe va amropakpUvete. H dladikagia Ba Tpétrel va
TTPAYUATOTIOIEITAI KPATWVTAG TOV TTUPCO O€ KAion (€IK.4)
Kal KIVOUPEVO! TTPOG TO AIwWPEVO UAIKO pPE TPOTTO WOTE
TO aépio €E6O0U atmd Tov TTUPCO VO TO ATTOUAKPUVEL.
H kAion Tou TTUpooU o€ Oxéon PE TO TEPAXIO €€APTATAI
atoé Tnv dieioduon TTou BEAETE va avakThoeTe. Mia Kal
ol AMlwPEVEG OKOUPIEG KaTA TNV SIdpKeIa TNG d1adIKaoiag
€XOUV TNV Tdon TTPOOKOAANONG OTO PEPOV OTEAEXOG TOU
MTTEK, €ival KAA TAKTIKA O OuXvOG KaBapiouog yia Tnv
ATTOQUYN TNG EPPAVIONG QAIVOPEVWY OTTWG (OITTAG TOEO)
TTOU KATAOTPEPOUV TO PTTEK OE PEPIKA OEUTEPOAETTTA.
AoBgicag TNG UWNAAG EKTTOUTING O€  OKTIVOPBOAia
(uTTépuBpeg Kal UTTEPIWOEIG) KaTA TNV OIAPKEIA QUTHG
TNG d1adIkaciag, TTPOTEIVETAI YIa GXOAACTIKN TTPOCTACIA
TOU XEIPIOTA KOl TWV aTOPWVY TTou BpiokovTal KOVTA OTIG
Béocig epyaaiag.

MeTd 1O TEAOG EPYATiQg, ATTEVEPYOTTOIEIOTE TN UNXAVH.

4. TIPOBAHMATA KOITHZ
4.1 ANEITAPKHZ AIEIZAYZH

Ot attles avTou Tou TPOPRALATOS UTOpOUV va elval:
e vynAn TaxytnTa. BeBaiwbelte mdvTa ST TO TAEO
dtameprd €VTENS TO TEWAXLO TOU TPETeL va Komel Kal
va pnv €xeL moTe kAlom, oTNY KATEUHLYON TPOXWPNONS,
avwTepn amd 10-15. Oa amopevxbouv €ToL Aavbaopeves
Samdves TOU UTEK Kal Kafs(paTa OTO TPOTTOULO.

® YmepBOAKO TAXOS TOU TEWAXLOV.

e AaBida yelwons Oxt O€ KAA TMAEKTPLKY] eTadn We
TO RETANNO KOTTS.

e Mmek kal MAeKTPOdSLo PpOappeva.

® Peypa komrs mMONU  xApMAOC.

Tlpocoxr: Otav To TdEo Sev Siamepvd Ta kaTdoLTa
AELOPEVOU PETAANOV BOVAWGVOUY TO WLTTEK.



4.2 TO TOZO KOITHZ X~BHNEI

Ot attles avTou ToOU TPOPRNLATOS PTOpOoUY va elval
® uTeK, NAeKTPOSLO 1 Stavop€as mou €xouv eEavTAndel
e mleon a€pa vmepBolikd vPmMAT]

e tdomn Tpododoolas vmepBoAlkd  xaumAn

4.3 KOIITH ME KAIZH

Av n komr mapovoldlel k\lom OPTjoTE TN CUOKELT Kl
AVTLIKATACTI|OTE TO WUTEK.

OTav To pevpa komms vmepBalvel Ta 45 A, amodpeUyeTe
TNV NMAEKTPLKT] €Tadr] TOU UTEK HE TO WETAANO KOTTS
(€oTw kAl PEow TOV KATANOITOV AELWHUEVOU PETA ANOV).
AvTO mpokalel pLa ypryopn, 1 KAl dpeon, KATAOTPOGT
TNS OTTNS TOU WUTEK TOU CUVETAYETAL [LLa KO XelpL
0TNS TOLOTNTAS.

4.4 YIIEPBOAIKH ®00PA TQON EEZAPTHMATQON

Ot attles avTou TOU TPOPRNLATOS PTOopOoUVY va elval
a) mleon Tov a€pa TMONU Xaun\dTepn am’ ekelvnmy TOU
ouvvioTdTal.

B) vmepPBoiikd kafipaTta OTO TEAKS THpa Tou Tpo-
oToplov.

5. TIPAKTIKEZ 2YMBOYAEZ

® AV 0 d€pas TNS €YKATAOTUAONS TEPLE XEL ONUAVTLKES
TOOOTNTES Uypaclas 1 €lalov, KA\ elvdl va XpnoLdo-
TolnoeTe €va amonpavtiko ¢UATPo yia va meploplleTat
1 vmepBolikr] oel(Swon kat n Pphopd Twvr eEapTnudTwv,
va puny BAATTETAL 1 TOWWT(Sa KAl VA PNV HELWVOVTAL
N TAXUTNTA KalL 1 TOL0TNTA TNS KOTNS.

e Ou akabBapoles ToOU TEPLEXEL O AE€PAS €UVOOUV TNV
o0fe(8won Tou MAEKTPOSIOV KAl TOU WUTEK KAl RTOPOUV
va SuokoN€yovr To dvappa Tou TAEou ekkivmons. Av
avTd oupPalvel TpeTeL va KabaploeTe TO TEAKO TUT A
TOU MAEKTPOBIOV KAL TO ECWTEPLKG TOU WTEK |E AETTO
OpUPLEd XapTO.

e Jlpw TomoBeTroeTE TO VEO TMAEKTPOSLO Kal
eX€yETe va elvar kabBapd kat xwpls ATos.

e [ta va pnv BAATTETAL N TOT(da TPEMEL TAVTA VA
XpnotpomolovrTal avBevTikd avTaANAKTIK .

WLTTEK

6 2YNTHPHZH

Adaipe€oTe mdvTa Tnr Tpododoola aAmd TN OLOKEULT
mpww amd kdBe emepBaon mou TPETEL VA €KTEAELTAL
Ao ELOLKEVUEVO TPOCWTILKO.

6.1 2YNTHPHXZH THX I'ENNHTPIAX

AV exTele(TaL 1 OUVTTPNON OTO €ECOWTEPLKG  TNS
ovokevrs, BeBatwbelte oL o Stakomtns € elvar oe
B€on "0" kat To KaAwdLo Tpododoolas elval amoourde-
Sepevo amd To SIKTUO.

EX€yETe emlons dTL Sev vmdpxel TAOM OTLS dKPES TWY
OUUTIUKVOTOY TNS povddas

IGBT.

Av kalt m ovokeur] OLabe€TeL €va auTduaTto oUOTMHA
SLOXE€TEVONS TNS CUUTUKVWONS VEPOU, TOU 8pddTnpLo-
mote(Tal kdBe ¢opd Tov kAelveTar m Tpododoala Tou
a€pa, KaNds kavdvas elval va eN€yxeTe mepLodikd JTL
Sev vmdpxovv (xvn ocvpmikvoons otn deapev | (eik.
1) Tou pelwTtrpa.

6.1.1. ATAI'NQ>H

H evdektikri Auxvia S avdBelr dtav emainbevovTat ot
akolovhes kaTaoTACELS®

ENAEIK- |[KATAZTA>H KATAXTAZH
TIKH
AYXNIA
S
2tafepd |Katd To dvappa s |AvapéveTe 5 NeTTd
dws OUOKEUNS
2tabepd |Tlieopévo mMAAKTPO APNoTe €lelBepO TO
bws KATAd TO dvappd Tns |mTAAKTpo
OUOKEUNS
2tafepd |ENewn s mpooTa- | TomoBethoTe Ty mpo-
bws olas aopdietas P oTaota
2tabepd | Aavbaopévn Tdon EmikowwrnoTte pe To
bws dtetBwons Tov IT'BT |oépBis
2tafepd |Emadry Tov peed kel | EmkowwwvioTe pe To
bws o KATd TO dvappa |oépPls
TNS OUOKEUNS
2tabepd | Tdon Tpododooias EXéyETE ™ Tdom
bws IO Tpododoaias
27abepd |EMewdm pias ¢dons  |ENéyETE ™ ypapun
dws oTN YPARUY Tpododo- |Tpododooias.
olas 2nuelwon” o€ pepLkés
TEPLTTAOELS 1 €N
\ewpn pLas ¢dons Sev
TPOKANEL TO dvappd
™ms Auxvias 2, yia
auTd g€ TePLTTWON
KN AeLtoupylas
eNéYETE oTWOdNTO
TE TIS GdoELs NS
Ypappns Tpododootas
AvaBooBn | BpaxukUk \wpa avdpes | AVTIKATACTHOTE TO
VOLEVO 0d 0TO MAEKTPOSLO NAeKTPOBLO Kal TO
bws KAl OTO WTEK KATA TO|UTEK KaLl, €VSEXO
AVappa TNS Ouokewns |pévws, kat To dtavor
1 KaTd TnY KOm péa

6.2 2YNTHPHZH TZIMIIIAAZ

Me avagopd oTig Eik. 5 kal 6, Ta OToIXEIQ TTOU UTTOKEIVTAI
oe @Bopég eival To nAekTpddio A, o okedaoTAg B, TO
pTek € kal n mpooTtacia utrek E 1Tou Ba mrpéTTel va
avTiKaTaoTaBoUv PeTa atod To EERiIdWPA TOU QOPE UTTEK
D.

To nAekTpddlo A Ba TpéTeEl va avTikaTaoTabei oTav
TTapouaidlel OTO KEVTPO TOU €va KpaThpa Trepitrou 1,2
mm.
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TTPOXOXH: +yia va E&eBlddoete To mMAekTpodlo  unv
aokroeTe amoTopes Suvdpels al\d edappooTe oTadLar
kd pla dUvapn pEXpL va TPOKANETETE To Eepmhokdpl-
opa Tou pLAETov. To ve€o nAekTpodlo mpemel va PLdwbel
otnv €8pa kat va pmiokaploTel Sixws va odl(EeTe
HEXPL TO TENOS.

To otdpo € mpemeL va avTikaTaoTabel STAV TAPOU-
owdlel ™V KeEVTPLKT TPUTA XANACHEVT 1 aVOLYHEVT
oe oxeon pe exkelvn TOU VEOU avTANNAKTLKOU. Mia
KABUOTEPMUEVT aVTIKATACTACT TOU MAEKTPOSIOU 1] TOU
otoplov mpokakel vmepBoOALkT B€ppavon Twy TUNHA TwY,
T€TOla Tov va SlakuBevel TN Sidpketa Tou Stavopea B.
BeBaiwbelte dTL petd Tnv avtikatdotaon m Bdon D
elval emapKws odLypevn.

Fig. 6

TTPOZOXH- BidwoTe To 0TEAEXOG Popéa D 0TO oWa TOou
TTUPOOU HE TO NAeKTPOSIO A, Tov okedaoTh B Kal TO PTTEK
C kaBwg kal To TTpooTaTteuTikd E (uovo yia to CP 161)
ouvapuoAoynuéva.

H €Mewn auter Tov TpnudTwv OlakuBevel Tn Aer
Tovpyld TNS €YKATAOTAONS Kal edikd Tnr acddela
TOU XELPLOTT].

6.3 METPA TIOY TIPEIIEI
ENEPI'EIE> ETIIZKEYH2

NA AH®TOYN META ATIO

MeTd amd TNy €eKTENEON TNS ETMLOKEUNS TPETEL v
TAKTOTIOLT|OETE TAANL TO KAUTAAPLOWA WOTE VA UTAPXEL
aochalns HOvwon avdpesa OTNY TPOTEVOUCA Kal OTN
SevTepevovoa TAevpd TNs pnxavrs. EXEyETe dTL Ta
vripata 8ev pmopouv va €pbouvr o emadrn pe TUTMHA
Ta mou KwouvTal 1 BeppalvovTtar katd TN AELTOUPYL

‘a. EavatomofeTrioTe ONeS TIS TAWlES OTWS OTNV aAp-

XLIKT] €YKATAOTAOT WOTE, AV TUPEUTLTTOVTOS OTACEL T
amoovrdefel €vas aywyos, va amopevxbel m ouvdeon
avdpeoa oTny TPwTEYOUTd KAl OTT SEVUTEPEVOVTA TTAEU-
pd. ZavaTobeTroTe emlons Tis BlOeS pe TIS 000VTWTES
POSENES OTWS OTNY APXLKY €ykaTdoTao.



QUESTA PARTE E DESTINATA ESCLUSIVAMENTE AL PERSONALE QUALIFICATO.
THIS PART IS INTENDED SOLELY FOR QUALIFIED PERSONNEL.

DIESER TEIL IST AUSSCHLIESSLICH FUR DAS FACHPERSONAL BESTIMMT.
CETTE PARTIE EST DESTINEE EXCLUSIVEMENT AU PERSONNEL QUALIFIE.
ESTA PARTE ESTA DESTINADA EXCLUSIVAMENTE AL PERSONAL CUALIFICADO.
ESTA PARTE E DEDICADA EXCLUSIVAMENTE AO PESSOAL QUALIFICADO.

TAMA OSA ON TARKOITETTU AINOASTAAN AMMATTITAITOISELLE HENKILOKUNNALLE,
DETTE AFSNIT HENVENDER SIG UDELUKKENDE TIL KVALIFICERET PERSONALE.
DIT DEEL IS UITSLUITEND BESTEMD VOOR BEVOEGD PERSONEEL.

DENNA DEL AR ENDAST AVSEDD FOR KVALIFICERAD PERSONAL.

AYTO TO TMHMA TTPOOPIZETAI ATIOKAEIZTIKA T'TA TO EIAIKEYMENO TTPOZQITIKO.




ART. 359




La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre:

numero di articolo, matricola e data di acquisto della
macchina, posizione e quantita del ricambio.

ART. 359

POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION
01 | SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT 36 | ANELLOOR. O.RING
02 | MANICO HANDLE 37 | DIFFUSORE DIFFUSER
03 | COPERCHIO COVER 38 | CORPO TORCIA (TESTINA) | TORCH BODY (HEAD)
04 | CORNICE FRAME 39 | ELETTRODO (CONF. DA 5 PZ)| ELECTRODE (PACK. 5 PCS.)
05 | PANNELLO PANEL 40 (%'SEL;SSEE 'PSZO)LANTE SWIRL RING (PACK 2 PCS.)
06 | PANNELLO POSTERIORE | BACK PANEL : :
07 | PRESSACAVO STRAIN RELIEF 41 | UGELLO (CONF.DASPZ) | NOZZLE ( PACK. 5 PCS.)
5 | CAVORETE OWER CORD 42 | PORTAUGELLO NOZZLE HOLDER
09 | MANOMETRG SAUGE 43 | TORCIA COMPLETA COMPLETE TORCHE
o | RDUTTORE EGULATOR 44 | PROTEZIONE PROTECTION
1 | PRESSOSTATO SRESSURE SWITCH 45 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL
12 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 46 | MANOPOLA KNOB
13 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 47 | PRESA SOCKET
0 | GRUPPO ARIA AR NI 48 | ADATTATORE FISSO FIXED ADAPTOR
17 | SUPPORTO SUPPORT 49 | RACCORDO FITTING
18 | LATERALE SIDE PANEL 50 | RACCORDO FITTING
19 | CIRCUITO ALTA FREQUENZA | HIGH-FREQ. CIRCUIT 51 | RACCORDOA3VIE T-FITTING
20 | DISSIPATORE ADIATOR 52 | TRAS. ALTA TENSIONE HIGH-VOLTAGE TRANS
21 | MOTORE CONVENTOLA | MOTOR WITH FAN 53 | INTERRUTTORE SWITCH
22 | SUPPORTO SECONDARIO | SECONDARY SUPPORT 54 | PROTEZIONE PROTECTION
25 | IMPEDENZA CHOKE 55 | SUPPORTORIDUTTORE | REGULATOR SUPPORT
24 | SUPPORTO PRIMARIO PRIMARY SUPPORT 56 | CIRCUITO FILTRO FILTER CIRCUIT
2 | DISSIPATORE ADIATOR 57 | CIRCUITO PANNELLO PANEL CIRCUIT
26 | CIRCUITO DI CONTROLLO | CONTROL CIRCUIT 58 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE
27 | TRASFORMAT. DI POTENZA | POWER TRANSFORMER 59 | SUPPORTO IMPEDENZA | IMPEDANCE SUPPORT
2 | SUPPORTO SUPPORT 63 | KITDIODO DIODE KIT
29 | RESISTENZA RESISTANCE 64 | RESISTENZA RESISTANCE
0 | Pieoe oot 65 | CIRCUITO SECONDARIO | SECONDARY CIRCUIT
= | FonDo SoTTom 66 | TERMOSTATO THERMOSTAT
12 | CAVO MASSA ARTH CABLE 67 | RADDRIZZATORE RECTIFIER
33 | ADATTATORE MOBILE MOVABLE ADAPTOR 68 | 1G.BT |GBT
34 | CAVO TORGIA ORCH CABLE 69 | CIRCUITO 1.G.BT. .G.BT. CIRCUIT
55 | IMPUGNATURA CON PUL- | HANDGRIP WITH PUSH 70 | CAVALLOTTO JUMPER

SANTE BUTTON

When ordering spare parts please always state the ma-

chine item and serial number and its purchase data, the
spare part position and the quantity.




ART. 359.95




ART. 359.95
POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION
01 SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT 30 PIEDE FOOT
02 MANICO HANDLE 31 FONDO BOTTOM
03 | COPERCHIO COVER 32 CAVO MASSA EARTH CABLE
04 | CORNICE FRAME 44 PROTEZIONE PROTECTION
05 PANNELLO PANEL 45 PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL
06 | PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL 46 MANOPOLA KNOB
07 PRESSACAVO STRAIN RELIEF 47 PRESA SOCKET
08 | CAVORETE POWER CORD 48 | ADATTATORE FISSO FIXED ADAPTOR
09 MANOMETRO GAUGE 49 RACCORDO FITTING
10 RIDUTTORE REGULATOR 50 RACCORDO FITTING
11 PRESSOSTATO PRESSURE SWITCH 51 RACCORDO A 3 VIE T-FITTING
12 ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 52 | TRAS. ALTA TENSIONE HIGH-VOLTAGE TRANS
13 ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 53 INTERRUTTORE SWITCH
14 GRUPPO ARIA AIR UNIT 54 PROTEZIONE PROTECTION
17 SUPPORTO SUPPORT 55 | SUPPORTO RIDUTTORE REGULATOR SUPPORT
18 LATERALE SIDE PANEL 56 | CIRCUITO FILTRO FILTER CIRCUIT
19 CIRCUITO ALTA FREQUENZA | HIGH-FREQ. CIRCUIT 57 | CIRCUITO PANNELLO PANEL CIRCUIT
20 DISSIPATORE RADIATOR 58 PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE
21 MOTORE CON VENTOLA MOTOR WITH FAN 59 | SUPPORTO IMPEDENZA IMPEDANCE SUPPORT
22 | SUPPORTO SECONDARIO SECONDARY SUPPORT 63 KIT DIODO DIODE KIT
23 IMPEDENZA CHOKE 64 | RESISTENZA RESISTANCE
24 SUPPORTO PRIMARIO PRIMARY SUPPORT 65 | CIRCUITO SECONDARIO SECONDARY CIRCUIT
25 DISSIPATORE RADIATOR 66 | TERMOSTATO THERMOSTAT
26 | CIRCUITO DI CONTROLLO CONTROL CIRCUIT 67 RADDRIZZATORE RECTIFIER
27 | TRASFORMAT. DI POTENZA | POWER TRANSFORMER 68 .G.BT .G.B.T
28 | SUPPORTO SUPPORT 69 | CIRCUITO I.G.BT. [.G.B.T. CIRCUIT
29 RESISTENZA RESISTANCE 70 | CAVALLOTTO JUMPER

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre:
numero di articolo, matricola e data di acquisto della
macchina, posizione e quantita del ricambio.

When ordering spare parts please always state the ma-
chine item and serial number and its purchase data, the
spare part position and the quantity.
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La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre:
numero di articolo, matricola e data di acquisto della

macchina, posizione e quantita del ricambio.

ART. 361
POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION
01 | LATERALE SIDE PANEL 44 | SUPPORTORESISTENZA | RESISTANCE SUPPORT
02 | COPERCHIO COVER 45 | RESISTENZA RESISTANCE
03 | SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT 46 | SUPPORTO RESISTENZA | RESISTANCE SUPPORT
04 | MANICO HANDLE 47 | RESISTENZA RESISTANCE
05 | TRAS. ALTA TENSIONE HIGH-VOLTAGE TRANS. 48 | CIRCUITO DI CONTROLLO | CONTROL CIRCUIT
06 | CORCUITO ALTA FREQUENZA | HIGH-FREQ. CIRCUIT 49 | SUPPORTO CENTRALE SX. | LEFT CENTRAL SUPPORT
07 | CIRCUITO FILTRO FILTER CIRCUIT 50 | SUPPORTO CENTRALEDX. | RIGHT CENTRAL SUPPORT
08 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE 51 | SUPPORTO MOTORE MOTOR SUPPORT
09 | PRESSACAVO STRAIN RELIEF 52 | TRASFORMAT. DI POTENZA | POWER TRANSFORMER
10 | INTERRUTTORE REGULATOR 53 | IMPEDENZA CHOKE
11| PROTEZIONE PROTECTION 54 | FONDO BOTTOM
12| CAVO RETE POWER CORD 55 | PIEDE FOOT
13 | PRESSOSTATO PRESSURE SWITCH 56 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL
14 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 57 | CIRCUITO PANNELLO PANEL CIRCUIT
15 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 58 | RACCORDO FITTING
16 | GRUPPO ARIA AIR UNIT 59 | RACCORDO FITTING
21 | SUPPORTO SUPPORT 60 | RACCORDO FITTING
22 | PANNELLO POSTERIORE | BACK PANEL 61 | ADATTATORE FISSO FIXED ADAPTOR
23 | SUPPORTO RIDUTTORE | REGULATOR SUPPORT 62 | PROTEZIONE PROTECTION
24 | RIDUTTORE REGULATOR 63 | PRESA SOCKET
25 | MANOMETRO GAUGE 64 | MANOPOLA KNOB
26 | PANNELLO PANEL 65 | CAVO MASSA EARTH CABLE
27 | CORNICE FRAME 66 | ADATTATORE MOBILE MOVABLE ADAPTOR
28 | MOTORE CONVENTOLA | MOTOR WITH FAN 67 | CAVO TORCIA TORCH CABLE
29 | TERMOSTATO THERMOSTAT go | IMPUGHATURA CON HANDGRIP WITH
30 |1GBT, |G.BT.
31 | CIRCUITO1.G.BT. |.G.BT. CIRCUIT 69 |ANELLOOR O.RING
32 | CIRCUITO SECONDARIO | SECONDARY CIRCUIT 70 | DIFFUSORE DIFFUSER
33 | CAVALLOTTOPOSITIVO | POSITIVE JUMPER 71| CORPOTORCIA (TESTINA) | TORCH BODY (HEAD)
34 | CAVALLOTTO NEGATIVO | NEGATIVE JUMPER 72 (ECLSHRSADE’ p2) (EI!’_,E(())}I.RSOB(ES.)
35 | KITDIODI DIODEKIT 13 | DIFFUSORE ISOLANTE SWIRL RING
37 | SUPPORTO SECONDARIO | SECONDARY SUPPORT (CONF. DA 1 PZ) (PACK 1 PCS.)
38 | ISOLAMENTO INSULATION 74 | UGELLO (CONF.DA5PZ) | NOZZLE ( PACK. 5 PCS.)
39 | DISSIPATORE RADIATOR 75 | PORTAUGELLO NOZZLE HOLDER
40 | DISSIPATORE RADIATOR 76 | PROTEZIONE UGELLO NOZZLE PROTECTION
41 | RADDRIZZATORE RECTIFIER 77 | MOLLA DISTANZIALE SPACING SPRING
42 | DISSIPATORE RADIATOR 78 | TORCIA COMPLETA COMPLETE TORCHE
43 | SUPPORTO PRIMARIO PRIMARY SUPPORT

When ordering spare parts please always state the ma-

chine item and serial number and its purchase data, the
spare part position and the quantity.
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ART. 361.95
POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION
01 LATERALE SIDE PANEL 35 | KITDIODI DIODE KIT
02 | COPERCHIO COVER 37 | SUPPORTO SECONDARIO SECONDARY SUPPORT
03 | SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT 38 | ISOLAMENTO INSULATION
04 | MANICO HANDLE 39 | DISSIPATORE RADIATOR
05 | TRAS. ALTATENSIONE HIGH-VOLTAGE TRANS. 40 | DISSIPATORE RADIATOR
06 | CIRCUITO ALTA FREQUENZA | HIGH-FREQ. CIRCUIT 41 RADDRIZZATORE RECTIFIER
07 | CIRCUITO FILTRO FILTER CIRCUIT 42 | DISSIPATORE RADIATOR
08 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE 43 | SUPPORTO PRIMARIO PRIMARY SUPPORT
09 | PRESSACAVO STRAIN RELIEF 44 | SUPPORTO RESISTENZA RESISTANCE SUPPORT
10 | INTERRUTTORE SWITCH 45 | RESISTENZA RESISTANCE
11 PROTEZIONE PROTECTION 46 | SUPPORTO RESISTENZA RESISTANCE SUPPORT
12 | CAVO RETE POWER CORD 47 | RESISTENZA RESISTANCE
13 | PRESSOSTATO PRESSURE SWITCH 48 | CIRCUITO DI CONTROLLO CONTROL CIRCUIT
14 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 49 | SUPPORTO CENTRALE SX. | LEFT CENTRAL SUPPORT
15 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 50 | SUPPORTO CENTRALE DX. | RIGHT CENTRAL SUPPORT
16 | GRUPPO ARIA AIR UNIT 51 SUPPORTO MOTORE MOTOR SUPPORT
21 SUPPORTO SUPPORT 52 | TRASFORMAT. DI POTENZA | POWER TRANSFORMER
22 | PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL 53 | IMPEDENZA CHOKE
23 | SUPPORTO RIDUTTORE REGULATOR SUPPORT 54 | FONDO BOTTOM
24 | RIDUTTORE REGULATOR 55 | PIEDE FOOT
25 | MANOMETRO GAUGE 56 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL
26 | PANNELLO PANEL 57 | CIRCUITO PANNELLO PANEL CIRCUIT
27 | CORNICE FRAME 58 | RACCORDO FITTING
28 | MOTORE CON VENTOLA MOTOR WITH FAN 59 | RACCORDO FITTING
29 | TERMOSTATO THERMOSTAT 60 | RACCORDO FITTING
30 |I.GBT [.G.B.T. 61 | ADATTATORE FISSO FIXED ADAPTOR
31 CIRCUITO I.G.B.T. [.G.B.T. CIRCUIT 62 | PROTEZIONE PROTECTION
32 | CIRCUITO SECONDARIO SECONDARY CIRCUIT 63 | PRESA SOCKET
33 | CAVALLOTTO POSITIVO POSITIVE JUMPER 64 | MANOPOLA KNOB
34 | CAVALLOTTO NEGATIVO NEGATIVE JUMPER 65 | CAVO MASSA EARTH CABLE

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre:
numero di articolo, matricola e data di acquisto della
macchina, posizione e quantita del ricambio.

When ordering spare parts please always state the ma-
chine item and serial number and its purchase data, the
spare part position and the quantity.
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CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM
CABLAGGIO ELETTRICO COLOUR CODE CABLAGGIO ELETTRICO COLOUR CODE
A |NERO BLACK L ROSA-NERO PINK-BLACK
B |ROSSO RED M |GRIGIO-VIOLA GREY-PURPLE
C |GRIGIO GREY N BIANCO-VIOLA WHITE-PURPLE
D |BIANCO WHITE O |BIANCO-NERO WHITE-BLACK
E |VERDE GREEN P |GRIGIO-BLU GREY-BLUE
F [VIOLA PURPLE Q |BIANCO-ROSSO WHITE-RED
G |GIALLO YELLOW R | GRIGIO-ROSSO GREY-RED
H BLU BLUE S BIANCO-BLU WHITE-BLUE
K | MARRONE BROWN T NERO-BLU BLACK-BLUE
J ARANCIO ORANGE U |GIALLO-VERDE YELLOW-GREEN
| ROSA PINK V |AZZURRO BLUE
TABELLE DI TAGLIO
CUTTING CHARTS
Art. 359-361 - CP101 - 60 A
Distanziale Porta ugello Ugello Diffusore Elettrodo
Spacer Nozzle holder Nozzle Swirl ring Electrode

Art. 1404 Art. 1911 Art. 1765 Art. 1958 Art. 1877
(3080821) (5710668) (3110232) (5710248) (5710661)
Acciaio dolce Acciaio inossidabile Alluminio
Mild steel Stainless steel Aluminium
Corrente di taglio Spessore Velocita di taglio Spessore Velocita di taglio Spessore Velocita di taglio
Cutting current Thickness Cutting speed Thickness Cutting speed Thickness Cutting speed

(A) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min)
60 3 5,20 4 3,20 4 4,00
60 6 2,20 5 2,30 6 2,30
60 8 1,60 6 1,80 8 1,60
60 10 1,10 8 0,90 12 0,90
60 12 0,85 12 0,40 15 0,70
60 15 0,50 15 0,25 20 0,50
60 20 0,26 20 0,15 25 0,40
60 25 0,17
60 30 0,07




Art. 359-361 - CP161 -40 A

Protezione Ugello
Shield

Porta ugello
Nozzle holder

Ugello
Nozzle

Diffusore
Swirl ring

Elettrodo
Electrode

DAR @
Art. 1997 Art. 1904 Art. 1757 | Art. 1970 | Art. 1876
(5710267) (5710681) (3110242) |(3160396)| (5710660)
Y ——
ACCIAIO DOLCE - MILD STEEL
: Tensione d’arco Velocita ditaglio : o | Solco ditaglio
CO,[;ZTitg d Spessore (qualita) Cutting speed Altezza di lavoro sfé\rl;[gsﬁe(#to sflg:;[g;%?eilto (qualita)
; Thickness | Arc voltage Qualita Produzione | Cutting height ; ; ; Kerf width
Cutting current (quality) Quality ER——— Pierce height Pierce delay (quality)
(A) (mm) (V) (m/min) (mm) (mm) (s) (mm)
40 1 87 8,00 10,00 1,5 3,0 0,1 0,6
40 2 92 6,00 6,60 1,5 3,0 0,1 0,9
40 3 98 3,30 4,00 1,5 3,0 0,2 1,2
40 5 101 1,50 2,00 1,5 5,0 0,4 1,5
40 6 106 1,00 1,50 1,5 5,0 0,5 1,7
ACCIAIO INOSSIDABILE - STAINLESS STEEL
40 1 92 8,00 10,00 1,5 3,0 0,1 1,4
40 2 96 4,80 5,50 1,5 4.0 0,4 1,6
40 3 98 2,80 3,40 1,5 4,0 0,4 1,9
40 5 101 1,30 1,80 1,5 5,0 0,4 2,0
40 6 105 0,70 0,90 1,5 5,0 0,5 21
ALLUMINIO - ALUMINIUM
40 1 100 8,10 10,00 1,5 3,0 0,2 1,4
40 2 105 6,00 7,00 1,5 4,0 0,3 1,5
40 3 106 2,70 3,70 1,5 40 0,4 1,7
40 5 110 1,60 2,20 1,5 4,0 0,5 1,9
40 6 112 1,10 1,70 1,5 5,0 0,5 2,0




Distanziale
Spacer

Art. 359-361 - CP161 - 60 A

Protezione Ugello
Shield

DAR

Art. 1620

Art. 1989
(5710264) i1

Porta ugello
Nozzle holder

Ugello
Nozzle

Diffusore
Swirl ring

Elettrodo
Electrode

Art. 1988 Art. 1904 Art. 1760 | Art.1970| Art. 1876
(3053345) (5710681) (3110227) |(3160396)| (5710660)
Art. 1701
ACCIAIO DOLCE - MILD STEEL
; Tensione d’arco Velocita di taglio ; , : Solco di taglio
Corrente di s ] . Altezza di Ritardo di s
taglio %‘%f:?;gsi A(qual;;a) 3 ﬁt{tt/ng s;; eeg : Age;;a d'h'aY‘;;f sfondamento | sfondamento K(qrufa“t;;h
Cut ¢ rc voltage ualita roduzione | Cutting heig Pierce heiaht | Pierce del erf wi
utting curren (qualty) iy | Fasmion ierce heig jerce delay (qualty)
(A) (mm) (V) (m/min) (mm) (mm) (s) (mm)
60 3 136 5,50 6,25 4,0 5,0 0,3 1,7
60 6 139 2,30 2,70 4,0 7,0 0,5 1,8
60 8 140 1,70 1,90 4,0 7,0 0,5 1,8
60 10 141 1,30 1,51 4,0 7,0 0,6 1,9
60 12 146 0,90 1,02 4,0 7,0 0,7 2.1
60 15 155 0,45 0,51 4,0 8,0 1,0 2,3
60 20 158 0,30 0,42 4,0 2,6
60 25 169 0,15 0,19 40 Pa”;gggedsa;a%rdo 32
60 30 183 0,07 0,08 4,0 4,0
ACCIAIO INOSSIDABILE - STAINLESS STEEL
60 3 141 5,50 6,10 4,0 5,0 0,2 1,7
60 4 145 4,20 5,40 4,0 5,0 0,3 1,8
60 5 134 2,50 3,10 4,0 6,0 0,4 1,9
60 6 136 1,70 2,05 4,0 6,0 0,4 1,9
60 8 144 1,00 1,45 4,0 6,0 0,4 2,0
60 12 146 0,59 0,74 4,0 7,0 0,5 2,2
60 15 157 0,32 0,40 4,0 Partenza dal bordo 2,4
arte
60 20 158 0,21 0,27 4,0 (Edge start) 2,7
60 25 160 0,15 0,17 4,0 3,2
ALLUMINIO - ALUMINIUM
60 3 129 6,50 7,10 4,0 4,0 0,2 1,7
60 4 134 5,40 6,50 4,0 4,0 0,3 1,8
60 6 142 2,80 4,00 4,0 4.0 0,4 1,9
60 8 150 2,00 2,45 4,0 5,0 0,7 1,9
60 12 157 1,10 1,35 4,0 7,0 1,1 2.1
60 15 162 0,70 0,80 4,0 Partenza dal bordo 2,2
arte
60 20 170 0,35 0,42 4,0 (Edge start) 2,5
60 25 178 0,15 0,18 4,0 3,1




DAR

Distanziale
Spacer

Art. 361 -

Protezione Ugello
Shield

Art. 1620

Art. 1989
(5710264) i1

CP161 - 100 A

Porta ugello
Nozzle holder

Ugello
Nozzle

Diffusore
Swirl ring

Elettrodo
Electrode

Art. 1970 | Art. 1876
Art. 1988 Art. 1904 Art. 1761
(3053345) (5710681) (3110228) |(3160396)| (5710660)
Art. 1701
ACCIAIO DOLCE - MILD STEEL
. Tensione d’arco Velocita di taglio : . : Solco di taglio
Corrente di e . ] Altezza di Ritardo di s
S | e ot | i | s |
Cutting current e volage uailta foduzione utting netg Pierce height Pierce dela ertw
J (quality) Quality | Production g Y (quality)
(A) (mm) (V) (m/min) (mm) (mm) (s) (mm)
100 3 131 6,50 9,00 4,0 4,0 0,2 1,7
100 6 132 4,20 5,80 4,0 7,0 0,5 1,7
100 8 132 3,00 3,80 4,0 7,0 0,6 2,0
100 10 134 2,20 2,70 4,0 7,0 0,7 2,1
100 12 136 1,80 2,10 4,0 7,0 0,8 2,3
100 15 138 1,00 1,40 4,0 7,0 0,9 2,2
100 20 143 0,80 0,91 4,0 7,0 1,2 2,8
100 25 149 0,50 0,60 4,0 2,9
100 30 155 0,30 0,40 40 Partenza dal bordo 32
100 35 160 0,25 0,30 4,0 (Edge start) 33
100 40 166 0,15 0,19 4,0 3,4
ACCIAIO INOSSIDABILE - STAINLESS STEEL
100 4 124 6,50 8,50 4,0 4,0 0,3 1,7
100 5 124 4,80 6,20 4,0 4,0 04 1,7
100 6 133 3,40 5,10 4,0 5,0 0,5 1,8
100 8 134 2,20 3,30 4,0 5,0 0,5 2,1
100 12 140 1,10 1,60 4,0 6,0 0,7 2,2
100 15 144 0,80 1,10 4,0 7,0 0,7 2,3
100 20 148 0,55 0,78 4,0 7,0 1,2 3,0
100 25 149 0,41 0,50 4,0 Partenza dal bordo 3,1
100 30 153 0,28 0,34 40 (Edge start) 33
ALLUMINIO - ALUMINIUM
100 4 125 7,80 9,50 4,0 3,0 0,3 1,6
100 6 133 5,00 7,00 4,0 4,0 0,3 1,7
100 8 137 3,60 5,20 4,0 5,0 0,3 1,9
100 12 143 1,70 2,30 4,0 6,0 04 2,3
100 15 148 1,30 1,59 4,0 7,0 0,4 2,4
100 20 156 0,86 1,12 4,0 7,0 0,8 2,8
100 25 158 0,60 0,67 4,0 2,9
100 30 165 0,50 0,58 40 Partenza dal bordo 3,1
100 35 167 0,32 0,36 4,0 (Edge start) 3,2
100 40 168 0,21 0,23 4,0 3,4
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welding&cutting

CEBORA S.p.A - Via Andrea Costa, 24 - 40057 Cadriano di Granarolo - BOLOGNA - ltaly
Tel. +39.051.765.000 - Fax. +39.051.765.222
www.cebora.it - e-mail: cebora@cebora.it




