-MANUALE DI ISTRUZIONE PER APPARECCHIO DI TAGLIO AL PLASMA  PAG.2

GB -INSTRUCTION MANUAL FOR PLASMA CUTTER Page 8
D  -BETRIEBSANLEITUNG FUR PLASMASCHNEIDGERAT Seite.13
F  -MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR MACHINE A COUPER AU PLASMA page 19
E -MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA EQUIPO DE CORTE EN PLASMA  pag. 25
P -MANUAL DE INSTRUGOES PARA APARELHO DE CORTE A PLASMA pag. 31
SF -KAYTTOOPAS PLASMALEIKKAUSKONEELLE sivu.37
DK -INSTRUKTIONSMANUAL FOR SKAREBRANDER TIL PLASMASKZARING side.43
NL -GEBRUIKSAANWIJZING VOOR PLASMASNIJMACHINE pag.49
S  -INSTRUKTIONSMANUAL FOR PLASMASVETS sid.95
GR -OAHI'OX XPHXEQX I'NA XYZKEYH KOVIMATOXZ ME ITAAZMA oe).60
PL -INSTRUKCJA 0BStUGI PRZECINARKI PLAZMOWEJ Storna.66
Parti di ricambio e schemi elettrici Varaosat ja sahkGkaavio

Spare parts and wiring diagrams Reservedele og elskema

Ersatzteile und elektrische Schaltplane Reserveonderdelen en elektrisch schema

Pieces de rechange et schémas éléctriques Reservdelar och elschema
Piezas de repuesto y esquemas eléctricos AvTaMakTLKd Kal TAekTpLkd oxedidypappa
Partes sobressalentes e esquema eléctrico Czesci zamienne i schematy elektryczne.

Pagg. Seiten se\.: 72+79

SOUND IR QRRG
re o EA B W
e

3.300.798/E 25/04/10



MANUALE DI ISTRUZIONI PER APPARECCHIO DI TAGLIO AL PLASMA

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

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

LA SALDATURA ED IL TAGLIO AD ARCO
Iﬂ—;gl POSSONO ESSERE NOCIVI PER VOI E
PER GLI ALTRI, pertanto I'utilizzatore deve
essere istruito contro i rischi, di seguito riassunti, derivanti

dalle operazioni di saldatura. Per informazioni piu dettaglia-
te richiedere il manuale cod. 3.300.758.

SCOSSA ELETTRICA - Pud uccidere.

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

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

- Assicuratevi che la vostra posizione di lavoro sia sicura.

FUMI E GAS - Possono danneggiare la salute.

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

RAGGI DELLARCO - Possono ferire gli occhi e bruciare la pelle.
- Proteggete gli occhi con maschere di saldatura dota-
te di lenti filtranti ed il corpo con indumenti appropriati.
- Proteggete gli altri con adeguati schermi o tendine.

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

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

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

CAMPI ELETTROMAGNETICI- Possono essere dannosi.
< - La corrente elettrica che attraversa qualsiasi
4? ) 3 conduttore produce dei campi elettromagneti-

§ R ci (EMF). La corrente di saldatura o di taglio
—,\\\ genera campi elettromagnetici attorno ai cavi
l\l e ai generatori.

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

- L esposizione ai campi elettromagnetici della saldatura o del
taglio potrebbe avere effetti sconosciuti sulla salute.

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

zione ai campi elettromagnetici, deve attenersi alle
seguenti procedure:

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

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

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

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

- Non lavorare vicino al generatore.

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

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA

Questo apparecchio & costruito in conformita alle indicazio-
ni contenute nella norma IEC 60974-10(Cl. A) e deve esse-
re usato solo a scopo professionale in un ambiente
industriale. Vi possono essere, infatti, potenziali diffi-
colta nell'assicurare la compatibilita elettromagnetica in
un ambiente diverso da quello industriale.

CHE ED ELETTRONICHE

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

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

KSMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRI-

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

2 INSTALLAZIONE
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 pregiu-
dicare il buon funzionamento della torcia.

Non ammaccare il perno portacorrente e non piegare gli spi-
notti del raccordo torcia. Una ammaccatura del perno impe-
disce di scollegarlo, mentre uno spinotto piegato non garan-
tisce un buon inserimento sul raccordo fisso P, impedendo
il funzionamento dell’apparecchio.

Fissare con le apposite viti la protezione R sul pannello.




2.2 DESCRIZIONE DISPOSITIVI SULLAPPARECCHIO

Cavo di alimentazione

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

Manopola regolazione pressione

Manometro

Led termostato

Morsetto di massa

Vaschetta raccogli condensa

Led pressione aria insufficiente.

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).

LIIJZC=IQINOTE

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.

2.3 DISPOSITIVI DI SICUREZZA

Questo impianto e provvisto delle seguenti sicurezze:
Termica:

i 1) Per evitare sovraccarichi. E’ evidenziata dall’accen-
& |sione continua del led G (vedi fig.1).

Pneumatica:

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

Se il led L si accende in modo intermittente significa che
la pressione & scesa momentaneamente al di sotto di 3,2
+ 3,5 bar.

Elettrica:

Posta sul corpo torcia, per evitare che vi siano tensioni
pericolose sulla torcia quando si sostituiscono l'ugello, il
diffusore, I'elettrodo o il portaugello;

¢ Non eliminare o cortocircuitare le sicurezze .

¢ Utilizzare solamente ricambi originali.

¢ Sostituire sempre eventuali parti danneggiate del-

I'apparecchio o della torcia con materiale originale.

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

2.4 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI

IEC 60974.1 L’apparecchio € costruito secondo queste

IEC 60974.10 norme.

IEC 60974-7

N° Numero di matricola.

Da citare sempre per qualsiasi richiesta relativa
. __ allapparecchio.

Convertitore statico di frequenza trifase
trasformatore-raddrizzatore.

N 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 percentua

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

ly. Corrente di taglio
Art. 355: 60A @ 208/220/230/400/440V
Art. 357: a) 100A @ 400/440V

b) 80A @ 208/220/230V

U, Tensione  convenzionale secondaria con
corrente di taglio I, Questa tensione dipende
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 servi-
zio X% puo diminuire.

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

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



I{ Max Corrente max. assorbita alla corrispondente

corrente |, e tensione Us,.

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 & idoneo a lavorare

all’esterno sotto la pioggia.

La lettera addizionale C significa che I'apparec-

chio & protetto contro I'accesso di un utensile

(diametro 2,5 mm) alle parti in tensione del

circuito di alimentazione.

@. Idoneo a lavorare in ambienti con rischio
accresciuto.

NOTE: L'apparecchio € inoltre stato progettato per lavorare

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

4 eff

IP23 C.

2.5 MESSA IN OPERA

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

Collegare I'alimentazione dell’aria al raccordo B.

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

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

La corrente leff 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 adegua-
ta alla corrente limax assorbita.

3 IMPIEGO

Assicurarsi che il pulsante di start non sia premuto.

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

Premendo per un istante il pulsante della torcia si
comanda I'apertura del flusso dell’aria compressa. In que-
sta condizione regolare la pressione, indicata dal manome-
tro F, a 4,7 bar (0.47 MPa) per Art. 355 e 5 bar (0,5 MPa) per

Art. 357 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 deliberatamente a
contatto diretto o indiretto con il conduttore di protezione se
non nel pezzo da tagliare.

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

Scegliere, mediante la manopola M, la corrente di taglio.
Art. 355:

usare I'ugello @ 1 fino a 45 A e @ 1,2 da 45 a 60A.

Con 'ugello @1 si puo tagliare a contatto facendo attenzione di
non superare la corrente suggerita per evitare di danneggiare
il foro dell’'ugello che causerebbe un taglio di pessima qualita.
Con I’ ugello @ 1,2 e correnti da 45 a 60 A utilizzare I’ apposito
distanziale a due punte Art. 1404.

Art 357:

usare l'ugello @ 1,1 finoa45Ae@ 1,3da20a 100 A.

Con l'ugello @1,1 si pud tagliare a contatto facendo
attenzione di non superare la corrente suggerita per evi-
tare di danneggiare il foro dell’ugello che causerebbe un
taglio di pessima qualita.

Con I’ ugello @ 1,3 e correnti da 45 a 100 A utilizzare I’ apposi-
to distanziale a due punte Art. 1408 oppure la molla Art. 1386.
Assicurarsi che il morsetto di massa e il pezzo siano in
buon contatto elettrico in particolare con lamiere verniciate,
ossidate o con rivestimenti isolanti.

Non collegare il morsetto di massa al pezzo di materiale che
deve essere asportato.Premere il pulsante della torcia per
accendere l'arco pilota. Se dopo 2 secondi non si inizia il
taglio, I'arco pilota si spegne e quindi, per riaccenderlo,
necessario premere nuovamente il pulsante.

Tenere la torcia verticale durante il taglio.

Completato il taglio e dopo aver lasciato il pulsante, I'aria
continua ad uscire dalla torcia per circa 100 secondi
per consentire alla torcia stessa di raffreddarsi.

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

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

Nell' impiego in automatico (vedi fig. 3) tenere I'ugello
distante 6/7 mm dal pezzo e dopo aver eseguito il foro avvi-
cinarlo a c.a. 3/4 mm. Per spessori superiori ai 6/8mm ¢é
necessario perforare il materiale prima del taglio.

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



J

A lavoro terminato, spegnere la macchina.

Per tagliare lamiere forate o grigliati attivare la funzione
"Pilot self restart" mediante il pulsante T (led U acceso). Alla
fine del taglio, mantenendo premuto il pulsante, I'arco pilo-
ta si riaccendera automaticamente. Utilizzare questa fun-
zione solo se necessario per evitare un'inutile usura del-
I'elettrodo e dell'ugello.

4 INCONVENIENTI DI TAGLIO

'a \
4.1 INSUFFICIENTE PENETRAZIONE "
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4.2 L'ARCO DI TAGLIO SI SPEGNE

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

® pressione aria troppo alta

e tensione di alimentazione troppo bassa

4.3 TAGLIO INCLINATO

Qualora il taglio si presentasse inclinato spegnere I'appa-
recchio e sostituire '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 condizione
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 CONSUMO

Le cause di questo problema possono essere:

a) pressione aria troppo bassa rispetto a quella consigliata.
b) eccessive bruciature sulla parte terminale del
portaugello.

5 CONSIGLI PRATICI

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

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

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

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

6 MANUTENZIONE

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

6.1 MANUTENZIONE GENERATORE

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

Verificare inoltre che non vi sia tensione ai capi dei conden-
satori del gruppo IGBT. Anche se I'apparecchio & provvista
di un dispositivo automatico per lo scarico della condensa,
che entra in funzione ogni volta che si chiude [I'alimenta-
zione dellaria, & buona norma, periodicamente, con-
trollare che nella vaschetta l (fig.1) del riduttore non vi siano
tracce di condensa. Periodicamente, inoltre, & necessario
pulire 'interno dell’apparecchio dalla polvere metallica accu-
mulatasi, usando aria compressa.

6.1.1 Diagnosi
Illed S si accende quando si verificano le seguenti condizioni:
LEDS |CONDIZIONE RIMEDIO
Acceso |All'accensione della Attendere 5 sec. dall'accen-
fisso macchina sione della macchina
Acceso |Pulsante premuto durante  |Rilasciare il pulsante durante
fisso |'accensione della macchina |I'accensione della macchina
Acceso |Mancanza della protezione |Montare la protezione
fisso di sicurezza R
Acceso |Tensione di pilotaggio degli  |Contattare I'assistenza
fisso IGBT non corretta
Acceso |Contatto del reed chiuso Contattare I'assistenza
fisso durante 'accensione della
macchina
Acceso |Tensione di alimentazione Controllare la tensione di ali-
fisso troppo bassa mentazione
Acceso |Mancanza di una fase nella |Verificare la linea di alimen-
fisso linea di alimentazione tazione. Nota: in alcune
situazioni la mancanza di
una fase non produce I'ac-
censione del led S, pertan-
to in caso di mancato fun-
zionamento verificare
comunque le fasi della linea
di alimentazione
Acceso |Cortocircuito tra elettrodo ed |Sostituire I'elettrodo e I'ugel-
lampegg. |ugello durante I'accensione  |lo e eventualmente anche il
della macchina oppure diffusore.
durante il taglio.

6.2 MANUTENZIONE TORCIA

In riferimento alle Figg.7 e 8, i particolari soggetti ad usura
sono l'elettrodo A, il diffusore B e l'ugello C e devono
essere sostituiti dopo aver svitato il portaugello D.
L'elettrodo A deve essere sostituito quando presenta un
cratere al centro profondo circa 1,5 mm.

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.

f )

fig. 7

4 N\

fig. 8




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'ugel-
lo 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 I'elettrodo A, il diffusore B e I'ugello C montati.
La mancanza di tali particolari compromette il funzio-
namento dell'apparecchio ed in particolare la sicurez-
za dell'operatore.

6.3 ACCORGIMENTI DA USARE DOPO UN
INTERVENTO DI RIPARAZIONE.

Dopo aver eseguito una riparazione, fare attenzione a
riordinare il cablaggio in modo che vi sia un sicuro isola-
mento tra il lato primario ed il lato secondario della macc-
china. Evitare che i fili possano andare a contatto con
parti in movimento o parti che si riscaldano durante il fun-
zionamento. Rimontare tutte le fascette come sull’appa-
recchio originale in modo da evitare che, se accidental-
mente un conduttore si rompe o si scollega, possa avve-
nire 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

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

2 IMPORTANT: BEFORE STARTING THE EQUIP-

1 SAFETY PRECAUTIONS

WELDING AND ARC CUTTING CAN BE

£;| HARMFUL TO YOURSELF AND OTHERS.
- The user must therefore be educated again-

st the hazards, summarized below, deriving from welding

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

ELECTRIC SHOCK - May be fatal.
- Install and earth the welding machine according to

A the applicable regulations.
- Do not touch live electrical parts or electrodes with
bare skin, gloves or wet clothing.

- Isolate yourselves from both the earth and the workpiece.
- Make sure your working position is safe.

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

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

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

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

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

% Fields (EMF). Welding/cutting current creates
\\ EMF fields around cables and power sources.
- The magnetic fields created by high currents

may affect the operation of pacemakers. Wearers of vital
electronic equipment (pacemakers) should consult their phy-
sician before beginning any arc welding, cutting, gouging or
spot welding operations.

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

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

cuit:

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

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

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

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

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

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

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

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

DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC
Ef EQUIPMENT

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

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

2 INSTALLATION
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.

2.2 DESCRIPTION OF DEVICES ON THE MACHINE
A) Power cord

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




E) Pressure regulator knob

F) Pressure gauge

G) Thermostat LED

H) Grounding clamp

)  Water trap

L) Low air pressure LED

M) Cutting current regulator knob

P) Torch fitting

R) Safety guard

S) Blocked LED; lights when hazardous conditions
arise.

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

U) Plasma torch.

V)  Mains power led.

2.3 SAFETY DEVICES

This system comes equipped with the following safety
devices:

Overload cutout:

I 1) To avoid overloads. It is evidenced by the G led
& |continuosly on (see fig.1).

Pneumatic:

—eclLocated on the torch inlet to prevent low air pressu-
=V=|re. The LED L lights when tripped (see fig.1).

The blinking L led means that the pressure has tempora-
rily gone below 3.2 + 3.5 bar.

Electrical:

Located on the torch body, to prevent hazardous voltages
from occurring on the torch when, swirl ring, electrode or
nozzle holder are replaced;

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

¢ Use only original spare parts.

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

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

2.4 EXPLANATION OF TECHNICAL SPECIFICATIONS

IEC 60974.1 The equipment is built according to these
IEC 60974.10standards.

IEC 60974-7

Ne. Serial number.

Must be indicated on any type of request
regarding the device.

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

D Downslope.

s

—l
TORCH TYPE

o=

Suitable for plasma cutting.
Type of torch that may be used with this
machine 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 machine
may run at a certain current |, and voltage
U, without overheating.
l. Cutting current.
Art. 355: 60A @ 208/220/230/400/440V
Art. 357: a) 100A @ 400/440V
b) 80A @ 208/220/230V
U, Secondary conventional voltage with welding
current I, This voltage depends on the
distance between the contact tip and the
workpiece.
If this distance increases, the cutting vol
tage also increases and the duty cycle
X% may decrease.
U;. Rated supply voltage for 208/220/230V -
400/440V with automatic voltage change.
3~ 50/60Hz 50- or 60-Hz three-phase power supply

I; Max Max. absorbed current at the corresponding
current |, and voltage U,.
Iy eff 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.



IP23 C. Protection rating for the housing.

Grade 3 as the second digit means that this
equipment is suitable for use outdoors in the
rain.The additional letter C means that the
equipment is protected against access to
the live parts of the power circuit by a tool
(diameter 2.5 mm).

E‘ Suitable for use in high-risk environments.
NOTES: The machine has also been designed for use in
environments with a pollution rating of 3. (See IEC 664).

2.5 START-UP

The machine must be installed by qualified personnel.
All connections must be made in compliance with
current safety standards and full observance of 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 regulator.
Never connect a compressed air cylinder directly to the
regulator on the machine! The pressure could exceed
the capacity of the regulator, which might explode!
Connect the power cord A : the yellow-green cable wire
must be connected to an efficient grounding socket on
the system. The remaining wires must be connected to
the power supply line by means of a switch placed as
close as possible to the cutting area, to allow it to be shut
off quickly in case of emergency.

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

The absorbed current l,eff. may be determined by rea-
ding the technical specifications shown on the machine
under the available supply voltage U;.

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

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.

Press the torch trigger briefly to open the flow of com-
pressed air. Under this condition set the pressure shown
by the pressure gauge F, at 4,7 bar (0.47 MPa) for Art. 355
and 5 bar (0,5 MPa) for Art. 357 by means of the reducer
knob E, and then lock the knob by pushing it down.Con-
nect the grounding clamp to the workpiece.

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

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

Use the knob M to select the cutting current.

Art. 355:

use nozzle @ 1 up to 45 A and 1,2 from 45 to 60A.

With nozzle @1 a contact cutting can be made; the recom-
mended voltage should not be exceeded to avoid dama-
ging the nozzle port because this would produce a very
poor quality cut.

With nozzle ¢ 1,2 and 45 to 60 A currents use the two
faces spacer Art. 1404.

Art 357:

use nozzle ¢ 1,1 up to 45 and 1,3 from 20 to 100 A.
With nozzle @1,1 a contact cutting can be made; the
recommended voltage should not be exceeded to avoid
damaging the nozzle port because this would produce a
very poor quality cut.

With nozzle o 1,3 and 45 to 100 A currents use the two
faces spacer Art. 1408 or spring Art.1386.

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

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

Press the torch trigger to strike the pilot arc.

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

Hold the torch upright while cutting.

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

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

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

During automatic operation (see fig. 3), hold the nozzle
6/7 mm away from the workpiece. After the hole has been
made, move it to a distance of approximately 3/4 mm.
For thicknesses greater than 6/8 mm, the material must
be perforated before cutting.

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

Turn the machine off when the task is completed.

To cut perforated or grid metal, activate the "Pilot self




restart" function using the push-button P (LED O lit).
When you have finished cutting, holding this push-button
down will cause the pilot arc to restart automatically.
Use this function only if necessary to avoid unneces-
sary wear on the electrode and nozzle.

4 CUTTING ERRORS
4.1 INSUFFICIENT PENETRATION

This error may be caused by the following:

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

e Excessively thick workpiece (see cutting speed dia-
grams, fig. 4)

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

* Worn nozzle and electrode.

e Cutting current too low.

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

4.2 THE CUTTING ARC GOES OFF

4.4 EXCESSIVE WEAR ON CONSUMABLEE PARTS

This problem may be caused by:

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

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

5 HELPFUL HINTS

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

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

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

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

Always cut off the power supply to the machine befo-
re 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 (Art. 356 only)
The LED S lights when the following conditions occur:

LEDS |CONDITION
Steadily lit{ Upon equipment start-up

SOLUTION
Wait 5 sec

Steadily lit| Button pressed during Release the button

equipment start-up

Steadily lit

Missing safety protection R

Mount the protection

Steadily it

Incorrect IGBT drive voltage

Contact technical service

Steadily lit

Reed contact closed during

Contact technical service

equipment start-up

Steadily lit{ Supply voltage too low Check the supply voltage

Steadily lit| Phase missing in the power
supply line

Check the power supply line.
Note: in some situations a
missing phase does not
cause the LED S to light,
therefore you should always
check the power supply line
in the case of malfunction

Flashing |Short-circuit between elec- |Replace the electrode and
lit trode and nozzle during gas nozzle, and diffuser if
equipment start-up or during |necessary
cutting

6.2 TORCH MAINTENANCE

In reference to Fig. 7-8, the parts subject to wear are the
electrode A, the swirl ring B and the nozzle C; these must
be replaced after first unscrewing the gas nozzle holder D.
The electrode A must be replaced when it has a crater in
the center approximately 1.5 mm deep.

CAUTION: do not use sudden force to unscrew the elec-
trode; work gradually to release the thread. The new elec-
trode 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 repla-
cing 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.

-
\-

fig. 8
. Y,

CAUTION: Screw the gas nozzle holder D onto the torch
body only with the electrode A, swirl ring B and nozzle C
mounted.

If any of these parts are missing, this will interfere with
smooth operation of the machine and, especially, jeo-
pardize operator safety.

6.3 PRECAUTIONS AFTER REPAIRS.

After making repairs, take care to organize the wiring so that
there is secure insulation between the primary and secon-
dary sides of the machine. 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 origi-
nal machine, to prevent a connection from occurring
between the primary and secondary circuits should a wire
accidentally break or be disconnected.

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



BETRIEBSANLEITUNG FUR PLASMASCHNEIDGERAT

WICHTIG: VOR DER INBETRIEBNAHME DES
GERATS DEN INHALT DER VORLIEGENDEN
—BETRIEBSANLEITUNG AUFMERKSAM DURCHLE-
SEN; DIE BETRIEBS- ANLEITUNG MUB FUR DIE GESAMTE
LEBENSDAUER DES GERATS AN EINEM ALLEN INTERES-
SIERTEN PERSONEN BEKANNTEN ORT AUFBEWAHRT
WERDEN. DIESES GERAT DARF AUSSCHLIEBLICH ZUR
AUSFUHRUNG VON SCHWEIBARBEITEN VERWENDET
WERDEN.

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

DAS LICHTBOGENSCHWEIBEN UND -
|!! SCHNEIDEN KANN FUR SIE UND ANDERE
- GESUNDHEITSSCHADLICH SEIN; daher
muB der Benutzer Uber die nachstehend kurz dargelegten
Gefahren beim SchweiBen unterrichtet werden. Fir ausfuhrli-
chere Informationen das Handbuch Nr. 3.300.758 anfordern.

STROMSCHLAG - Er kann todlich sein!

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

- Keinesfalls stromflihrende Teile oder die Elektroden
mit ungeschiitzten Handen, nassen Handschuhen oder Klei-
dungsstiicken berUhren.

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

RAUCH UND GASE - Sie kénnen gesundheitsschadlich sein!
- Den Kopf nicht in die Rauchgase halten.
- FOr eine ausreichende Luftung wahrend des
SchweiBens sorgen und im Bereich des Lichtbogens
eine Absaugung verwenden, damit der Arbeitsbereich frei
von Rauchgas bleibt.

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

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

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

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

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

Daher mussen die Benutzer die gesetzlich vorgeschriebenen
VorsichtsmaBnahmen treffen.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER - Schadlich kénnen
sein'
- Der elektrische Strom, der durch einen beliebi-
gen Leiter flieBt, erzeugt elektromagnetische

Q
- Felder (EMF). Der Schweif3- oder Schneidstrom
i\ erzeugt elektromagnetische Felder um die
Kabel und die Stromquellen.

* Die durch groBBe Strdme erzeugten magnetischen Felder
kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern stéren. Trager von
lebenswichtigen elektronischen Geréten (Herzschrittmacher)
muissen daher ihren Arzt befragen, bevor sie sich in die Nahe
von Lichtbogenschweif3-, Schneid-, Brennputz- oder Punkt-
schweiBprozessen begeben.
* Die Aussetzung an die beim Schweien oder Schneiden
erzeugten elektromagnetischen Felder kann bislang unbe-
kannte Auswirkungen auf die Gesundheit haben.
Um die Risiken durch die Aussetzung an elektromagnetische
Felder zu mindern, miissen sich alle SchweiBerinnen an die
folgenden Verfahrensweisen halten:
- Sicherstellen, dass das Massekabel und das Kabel
der Elektrodenzange oder des Brenners nebeneinan
der bleiben. Die Kabel nach Méglichkeit mit einem
Klebeband aneinander befestigen.
- Das Massekabel und das Kabel der
Elektrodenzange oder des Brenners nicht um den
Kérper wickeln.
- Sich nicht zwischen das Massekabel und das Kabel
der Elektrodenzange oder des Brenners stellen.
Wenn sich das Massekabel rechts vom Schweif3er
bzw. der Schweil3erin befindet, muss sich auch das
Kabel der Elekirodenzange oder des Brenners auf
dieser Seite befinden.
- Das Massekabel so nahe wie méglich an der
Schweif3- oder Schneidstelle an das Werkstlick
anschlie3en.
- Nicht in der Nahe der Stromquelle arbeiten.

EXPLOSIONSGEFAHR
- Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der Néhe von
Druckbehaltern oder in Umgebungen ausfuhren, die
explosiven Staub, Gas oder Démpfe enthalten. Die
fir den SchweiB3-/Schneiproze3 verwendeten Gasflaschen
und Druckregler sorgsam behandeln.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

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

NIKGERATE

Elektrogerate dirfen niemals gemeinsam mit

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

Ei ENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND ELEKTRO-
—




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

2 INSTALLATION
2.1 MONTAGE DES BRENNERS (Abb. 1)

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

Darauf achten, den stromfiihrenden Zapfen nicht zu ver-
beulen und die Stifte des Brenneranschlusses nicht zu
verbiegen. Wenn der Zapfen verbeult ist, 148t 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 Gerats fihren kann.
Schutz R mit den hierflir vorgesehenen Schrauben an der
Tafel befestigen.

2.2 BESCHREIBUNG DER VORRICHTUNGEN DES
GERATS

A) Elektrische Zuleitung

B) DruckluftanschluB (Innengewinde 1/4 Zoll)

C) Netzschalter

E) Drehknopf zum Regeln des Drucks

F) Manometer

G) LED Thermostat

H) Masseklemme

l) Kondenswasserbehalter

L) LED "Luftdruck ungeniigend"

M) Drehknopf zum Regeln des Schneidstroms

P) AnschluB fir Brenner

R) Schutzvorrichtung

S) Anzeige-LED der Sicherheitsverriegelung; sie leuchtet
auf, wenn geféhrliche Arbeitsbedingungen vorliegen

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

U) LED, die aufleuchtet, wenn die Funktion "SELF-

RESTART PILOT" aktiviert ist.
V) Netzkontrollampe.

2.3 SICHERHEITSVORRICHTUNGEN

Diese Anlage verflugt Uber folgende Sicherheitsvorrich-
tungen:

Thermischer Schutz:

i 1) Zur Vermeidung von Uberlastung. Meldung durch
& |sténdiges Leuchten der LED G (siehe Abb. 1).
Druckschalter:

=ea|Er befindet sich auf der Brennerspeisung und spricht
=V=bei zu geringem Luftdruck an. Meldung durch

Aufleuchten 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 wéahrend des Austausches der Duse, des Diffusors,
der Elektrode und der Disenspannhiilse gefahrliche
Spannungen am Brenner anliegen.

- Niemals die Sicherheitsvorrichtungen entfernen
oder Uberbriicken.

- Nur Originalersatzteile verwenden.

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

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

2.4 ERLAUTERUNG DER TECHNISCHEN DATEN

IEC 60974.1 Die Konstruktion des Gerats entspricht die-
IEC 60974.10sen europdischen Normen.

IEC 60974-7

Nr. Seriennummer.

Sie muss bei allen Anfragen zum Gerat stets
angegeben werden.

Statischer Dreiphasen-Frequenzumrichter
Transformator-Gleichrichter.

¥
kz A

oe=s==CEBORA &

Abb.1




D Fallende Kennlinie.

-l
TORCH TYPE

Geeignet zum Plasmaschneiden.
Brennertyp, der mit diesem Geréat verwendet
werden muss, damit die Sicherheit des
Systems gewahrleistet ist.

Uo. Leerlauf-Sekundarspannung.

X. Einschaltdauer.

Die relative Einschaltdauer ist der auf eine
Spieldauer von 10 Minuten bezogene Pro-
zentsatz der Zeit, die das Gerét bei einer
bestimmten Stromstérke I, und einer Span-
nung U, arbeiten kann, ohne sich zu Uberhit
zen.

I, Schneidstrom.

Art. 355: 60A @ 208/220/230/400/440V
Art. 357: a) 100A @ 400/440V
b) 80A @ 208/220/230V

U, Konventionelle Sekundarspannung bei Sch-
neidstrom |,. Diese Spannung ist abhéngig
vom Abstand zwischen Dise und Werk stick.
VergréBert sich dieser Abstand, erh6ht
sich auch die Schneidspannung, was eine
Verringerung der relativen Einschaltdauer
X% mit sich bringen kann.

U;. Vorgesehene Bemessungsspeisespannung
208/220/230 V - 400/440 V; mit automatischer
Spannungsumschaltung.

3~ 50/60 Hz Dreiphasenspeisung 50 oder 60 Hz.

Iy Max Maximale Stromaufnahme bei entsprechen-

dem Strom |, und Spannung Us.

Dies ist der Hochstwert der effektiven Stro-

maufnahme bei Beriicksichtigung der relati-

ven Einschaltdauer.

Normalerweise entspricht dieser Wert dem

Bemessungsstrom der Sicherung (trage), die

zum Schutz des Geréts zu verwenden ist.

Schutzart des Gehéuses.

Die zweite Ziffer 3 gibt an, dass dieses Gerat

im Freien bei Regen betrieben werden darf.

Der zusatzliche Buchstabe C gibt an, dass

das Gerat gegen das Eindringen eines Werk

zeugs (Durchmesser 2,5 mm) in den Bereich
der aktiven Teile des Stromversorgungskrei-
ses geschutzt ist.

E‘. Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit
erhéhter Gefahrdung.

HINWEIS: Das Geréat ist auBerdem flir den Betrieb in

Umgebungen mit Verunreinigungsgrad 3 konzipiert.

(Siehe IEC 664).

Iy eff

IP23 C.

2.5 EINRICHTEN

Die Installation des Gerats muB von Fachpersonal
ausgefiihrt werden. Alle Anschliisse miissen in Uber-
einstimmung mit den geltenden Bestimmungen und
unter strikter Beachtung der Unfallverhiitungs-
vorschriften ausgefiihrt werden (siehe CEIl 26-23 IEC -
TS 62081).

Die Druckluftspeisung an AnschluB3 B anschlieBen.
Kommt die Druckluftspeisung vom Druckminderer eines
Verdichters oder einer zentralen Druckluftanlage, muB der
Druckminderer auf einen maximalen AuslaBdruck von 8

bar (0,8 MPa) eingestellt werden. Kommt die Druckluft
von einem Druckluftbehalter, muB dieser mit einem
Druckregler ausgestattet sein. Niemals einen Druckluft-
behélter direkt an den Druckminderer des Geréts
anschlieBen! Der Druck kénnte die Belastbarkeit des
Druckminderers iiberschreiten und folglich dazu fiih-
ren, daB der Druckminderer explodiert!

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

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

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

Mdglicherweise verwendete Verlangerungen miussen
einen der Stromaufnahme |I; max. angemessenen Quer-
schnitt haben.

3 BETRIEB

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

Durch kurze Betdtigung des Brennertasters veranlaBt
man das Ausstromen der Druckluft. In diesem Zustand
mit dem Einstellhandgriff E des Druckminderers den auf
Manometer F angezeigten Druck bei Art. 355 auf 4,7 bar
(0,47 MPa) und bei Art. 357 auf 5 bar (0,5 MPa) einstellen
und dann den Einstellhandgriff nach unten driicken, um
ihn zu verriegeln.Die Masseklemme an das Werkstiick
anschlieBen.

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

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

Mit dem Drehknopf M den Schneidstrom einstellen.

Art. 355:

Die DUse @ 1 bis 45 A und die Duse @ 1,2 von 45 bis 60A
verwenden.

Mit der Dlse @1 ist das Beriihrungsschneiden mdglich.
Hierbei muss man darauf achten, den empfohlenen
Strom nicht zu Uberschreiten, um Schaden an der Boh-
rung der DUse zu vermeiden, die die Schnittglte erhebli-
ch beeintrachtigen wirden.

Bei Verwendung der Duse ¢ 1,2 mit Strdmen von 45 bis
60 A den Zweipunkt-Abstandhalter Art. 1404 verwenden.



Art. 357:

Die Duse o 1,1 bis 45 A und die Dise @1,3 von 20 bis
100A verwenden.

Mit der Duse @1,1 ist das BerUhrungsschneiden mdglich.
Hierbei muss man darauf achten, den empfohlenen
Strom nicht zu Uberschreiten, um Schaden an der Boh-
rung der DUse zu vermeiden, die die Schnittglte erhebli-
ch beeintrachtigen wirden.

Bei Verwendung der Diise @ 1,3 mit Stromen von 45 bis
100 A den Zweipunkt-Abstandhalter Art. 1408 oder die
Feder Art. 1386 verwenden.

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

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

Den Brennertaster driicken, um den Pilotlichtbogen zu
zlnden.

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

Den Brenner wahrend des Schnitts senkrecht halten.

Wenn man nach AbschluB des Schnitts den Brennertaster
I8st, tritt weiterhin fUr die Dauer von rund 100 Sekunden Luft
aus dem Brenner aus, die zur Kihlung des Brenners dient.
Es ist ratsam, das Gerat nicht vor Ablauf dieser Zeit
auszuschalten.

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

Beim Maschinenschneiden (sieche Abb. 3) muB die Dise
anfangs einen Abstand von 6/7 mm vom Werkstlick
haben und dann auf rund 3/4 mm angenéhert werden.
Bei Dicken Uber 6/8 mm muss das Material vor dem Sch-
neiden perforiert werden. Zum Ausflihren von kreisrunden
Schnitten empfiehlt sich die Verwendung des auf Wunsch
lieferbaren Zirkels. Man sollte stets daran denken, daB
man bei Gebrauch des Zirkels moglicherweise bei Beginn
des Schnitts wie oben beschrieben verfahren muB (Abb. 2).
Den Lichtbogen nicht unnétig brennen lassen, da sich
hierdurch der VerschleiB der Elektrode, des Diffusors und
der Dise erhoht..

Nach AbschluBB der Arbeit das Gerat ausschalten.

Zum Schneiden von Lochblechen oder Gittern die Funktion
"Pilot self restart" mit Taster T einschalten (LED U leuchtet).
Nach Abschluss des Schneidvorgangs wird der Pilotlichtbo-
gen, wenn man den Taster gedrickt halt, automatisch wie-
der gezindet. Diese Funktion nur im Bedarfsfall verwen-
den, um eine unnétige Abnutzung der Elektrode und der
Diise zu vermeiden.

4 PROBLEME BEIM SCHNEIDEN
4.1 UNGENUGENDE EINDRINGUNG

Hierfir kdnnen folgende Griinde verantwortlich sein:

- zu hohe Geschwindigkeit. Sicherstellen, daB3 der Licht-
bogen das Werkstiick stets vollstdndig durchstdBt und nie-
mals um mehr als 10 -15° in Vorschubrichtung geneigt ist.
Hierdurch wird ein zu groBer VerschleiB der Dise und ein
Verbrennen der DUsenspannhllse vermieden.

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

« Schlechter Kontakt zwischen Masseklemme und Werk-
stlck.

- Dlse oder Elektrode verbraucht.

- Schneidstrom zu niedrig.

HINWEIS: Wenn der Lichtbogen nicht das Werkstiick durch-
stdBt, kann das Plasma die Dlse verstopfen.

4.2 DER LICHTBOGEN ERLISCHT

Hierfur kénnen folgende Griinde verantwortlich sein:
- DUse., Elektrode oder Diffusor verschlissen;

« Luftdruck zu hoch;

- Versorgungsspannung zu niedrig.

4.3 SCHRAGE SCHNITTKANTE

Wenn die Schnittkante schrég ist, das Gerat ausschalten
und die DuUse ersetzen.

Wenn der Schneidstrom Uber 45 A liegt, verhindern, daB
die Diise das Werkstiick berthrt (auch nicht Uber das Pla-
sma), da es andernfalls zu einer raschen, manchmal
unverzuglichen Zerstérung der DuUsenbohrung kommt,
was seinerseits eine duBerst schlechte Schnittqualitat zur
Folge hat.

4.4 UBERMASSIGER
VERBRAUCSTEILE

VERSCHLEISS DER

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

5 PRAKTISCHE RATSCHLAGE

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

Die in der Luft vorhandenen Verunreinigungen foérdern
die Oxidation der Elektrode und der Duse und kdnnen




die montiert werden sollen, sauber und fettfrei sind.
Zur Vermeidung von Schaden am Brenner stets Ori-
ginalersatzteile verwenden.

6 WARTUNG

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

6.1 WARTUNG DER SCHNEIDSTROMQUELLE

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

AuBerdem sicherstellen, dass an den Anschllissen der
Kondensatoren der IGBT-Gruppe keine Spannung
anliegt. Obgleich das Gerét Uber eine automatische Vor-
richtung zum Ablassen des Kondenswassers verfligt, 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 regelmdBig das Ger&at innen mit Hilfe von
Druckluft von dem angesammelten Metallstaub saubern.

6.1.1 Diagnose

Die LED S leuchtet bei Vorliegen folgender Bedingungen auf:
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auch zu Schwierigkeiten beim Ziinden des Pilotlichtbo-
gens fuhren. Sollte dieser Umstand eintreten, das Elek-
trodenende und die Dise innen mit feinkdrnigem Schleif-
papier reinigen.

Sicherstellen, daB die neuen Elektroden und Disen,

LEDS |BEDINGUNG ABHILFE
Sténdig |Beim Einschalten des 5 Sekunden abwarten
EIN Geréts.
Sténdig |Betatigung des Tasters wah- | Taster [6sen.
EIN rend der Einschaltung des
Geréts.
Standig |Fehlen von Schutzeinrich-  |Schutzeinrichtung anbrin-
EIN tung R. gen.
Standig |Falsche Steuerspannung der
EIN IGBT. Kundendienst kontaktieren
Standig |Reed-Kontakt wahrend der
EIN Einschaltung des Geréts Kundendienst kontaktieren.
geschlossen.
Standig |Speisespannung zu niedrig.
EIN Die Speisespannung kontrol-
Standig |Eine Phase der Versorgung- lieren.
EIN sleitung fehlt. Versorgungsleitung tUberpru-
fen.
Hinweis: In manchen Féllen
bewirkt das Fehlen einer
Phase nicht die Einschaltung
der LED S. Daher muss
man, wenn das Gerat nicht
funktioniert, in jedem Fall die
Phasen der Versorgungslei-
Blinken  |Kurzschluss zwischen Elek- tung kontrolieren.
trode und Duse wéhrend der |Elektrode und Dise und ggf.
Einschaltung des Geréts auch den Diffusor austau-
oder beim Schneiden. schen.




6.2 WARTUNG DES BRENNERS

Die in Abbildung 7 gezeigten Verbrauchsteile sind die
Elektrode A, der Diffusor B und die Dise C; sie kdnnen
ersetzt werden, nachdem die Diisenspannhiilse D ausge-
schraubt wurde.

4 N
- J
4 N\
\. J

Die Elektrode A ist auszutauschen, wenn sie in der Mitte
einen Krater von rund 1,5 mm Tiefe aufweist.
ACHTUNG: Zum Ausschrauben der Elektrode die Kraft
nicht ruckweise aufwenden, sondern allméahlich erhéhen,
bis sich das Gewinde |6st. Die neue Elektrode muss in
ihnre 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 Dise erweitert hat. Werden die Elektrode oder die
Diise zu spét 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 Dusen-
spannhilse D ausreichend angezogen ist.

ACHTUNG: Die Dusenspannhtilse D darf erst auf den
Brennerkdrper geschraubt werden, nachdem sie mit der
Elektrode A, dem Diffusor B und der Dise C bestlickt

wurde.

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

6.3 VORKEHRUNGEN NACH EINEM
REPARATUREIN GRIFF.

Nach der Ausflihrung einer Reparatur darauf achten, die
Verdrahtung so anzuordnen, daB eine sichere Isolierung
zwischen Primar- und Sekundérseite der Maschine
gewahrleistet ist. Sicherstellen, daB die Kabel nicht mit
beweglichen Teilen oder mit Teilen, die sich wahrend des
Betriebs erwarmen, in Berlhrung kommen kénnen. Alle
Kabelbinder wieder wie beim Originalgerat anbringen,
damit es nicht zu einem Schlu zwischen Primér- und
Sekundarkreis kommen kann, wenn sich ein Leiter 16st
oder bricht.

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



MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR MACHINE A COUPER AU PLASMA

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

1 PRECAUTIONS DE SECURITE

LA SOUDURE ET LE DECOUPAGE A ARC

&;I PEUVENT ETRE NUISIBLES A VOUS ET
- AUX AUTRES. Lutilisateur doit pourtant
connaitre les risques, résumés ci-dessous, liés aux opéra-

tions de soudure. Pour des informations plus détaillées,
demander le manuel code 3.300.758

DECHARGE ELECTRIQUE - Peut tuer.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

CHAMPS ELECTROMAGNETIQUES- Peuvent étre dange-
reux.

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

?Nmagnétiques (EMF). Le courant de soudure ou
iﬁ\\\

de découpe produisent des champs électro-
magnétiques autour des cables ou des géné-

rateurs.

* Les champs magnétiques provoqués par des courants éle-

vés peuvent interférer avec le fonctionnement des stimula-

teurs cardiaques.

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

e | exposition aux champs électromagnétiques de soudure
ou de découpe peut produire des effets inconnus sur la
sante.

Pour reduire les risques provoqués par l'exposition aux
champs électromagnétiques chaque opérateur doit suivre
les procédures suivantes:

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

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

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

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

- Ne pas travailler prés du générateur.

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

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

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

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

ménageres!Conformément a la Directive Européenne
2002/96/CE sur les déchets d’équipements électriques
et électroniques et a son introduction dans le cadre des
|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!

g ELIMINATION D'EQUIPEMENTS ELECTRIQUES

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



2 INSTALLATION
2.1 MONTAGE TORCHE (Fig. 1)

Apres avoir enfilé le raccord de la torche dans la protec-
tion R, I'insérer sur le raccord P en serrant completement
le collier afin d'éviter toute fuite d'air qui pourrait endom-
mager ou compromettre le bon fonctionnement de la tor-
che.

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 I'aide des vis pré-
vues a cet effet.

2.2 DECRIPTION DES DISPOSITIFS SUR LA
MACHINE

Cordon d'alimentation

Embout air comprimé (filet 4" gaz femelle)

Interrupteur de réseau

Bouton de réglage pression

Manometre

Voyant thermostat

Borne de masse

Cuve de recuperation des eaux

Voyant pression air insuffisante

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-
RESTART PILOT " est active

V) Lampe témoin de réseau.

SC=IIDom2

2.3 DISPOSITIFS DE SECURITE

Cette installation est pourvue des dispositifs de sécurité
suivants:

Thermique:

i 1) Pour éviter Ie_s, s_urcharges. Signalé par I'allumage
& |du voyant G (voir fig. 1).

Pneumatique:

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

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

Electrique:

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.

- Utiliser uniquement des piéces détachées d'origine.

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

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

2.4 EXPLICATION DES DONNEES TECHNIQUES

IEC 60974.1 La machine est construite selon ces normes.
IEC 60974.10

IEC 60974-7

N°. Numéro matricule.

A citer toujours pour toute question concer-
nant la machine.

Convertisseur statique de fréquence triphasé
transformateur-redresseur.

D Caractéristique descendante.

o=

—l—
TORCH TYPE

o=

Convient pour le découpage au plasma.
Type de torche devant étre utilisée avec




cette machine afin de former un systéme s(r.
Uo. Tension a vide secondaire.
X. Facteur de marche en pour cent.

Le facteur de marche exprime le pourcenta-

ge de 10 minutes pendant lesquelles la

machine peur opérer a un certain courant I,

et tension U, sans causer des surchauffes.
lo. Courant de découpage.

Art. 355: 60A @ 208/220/230/400/440V

Art. 357: a) 100A @ 400/440V

b) 80A @ 208/220/230V

U, Tension conventionnelle secondaire avec
courant de découpage |,. Cette tension
dépend de la distance entre la buse et la
piece a découper.

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

U,. Tension nominale d'alimentation prévue pour
208/220/230V - 400/440V avec sélecteur de
tension automatique.

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

Iy Max Courant maxi absorbé au correspondant

courant |, et tension U,.

C'est la valeur maximale du courant effectif

absorbé en considérant le facteur de marche.

Cette valeur correspond habituellement a la

capacité du fusible (de type retardé) a utiliser

comme protection pour la machine.

Degré de protection de la carcasse.

Degré 3 en tant que deuxieme chiffre signi-

fie que cette machine peut étre utilisée a

I'extérieur sous la pluie.

La lettre additionnelle C signifie que la

machine est protégée contre I'accés d'un

outil (diametre 2,5 mm) aux piéces sous ten-
sion du circuit d'alimentation.

@. Indiquée pour opérer dans des milieux avec
risque accru.

NOTE: En outre la machine a été congue pour opérer

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

664).

|y eff

IP23 C.

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 |'alimentation de I'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 centrali-
sée, le détendeur doit étre réglé a une pression de sortie
non supérieure a 8 bar (0,8 MPa). Si I'alimentation de I'air
vient d'une bouteille d'air comprimé, celle-ci doit étre
équipée d'un détendeur de pression; la bouteille d'air
comprimé ne doit jamais étre raccordée directement
au détendeur de la machine! La pression pourrait
dépasser la capacité du détendeur qui pourrait donc
exploser!

Brancher le cordon d'alimentation A: le conducteur vert
jaune du cordon doit étre raccordé a une efficace prise de

terre de l'installation; les conducteurs restants doivent
étre raccordés a la ligne d'alimentation a travers un inter-
rupteur placé, si possible, a proximité de la zone de
découpage afin de permettre un arrét rapide en cas d'ur-
gence.

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

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

En appuyant pour un instant sur le bouton de la torche on
commande |'ouverture du flux de l'air comprimé. Dans
cette condition, régler la pression, indiquée par le
débitmetre F, a 4,7 bar (0,47 MPa) pour I'Art. 355 et a 5
bar (0,5 MPa) pour I'Art. 357 en utilisant le bouton E du
détendeur et ensuite bloquer ce bouton en appuyant vers
le bas.

Raccorder la borne de masse a la piece a découper.

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

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

Sélectionner le courant de découpage a |'aide du bouton M.
Art. 355:

utiliser la buse @ 1 jusqu'a 45 A et 1,2 de 45 a 60A.

Avec la buse o1 il est possible de couper au contact en
veillant a ne pas dépasser le courant recommandé afin
d'éviter d'endommager le trou de la buse, ce qui provo-
querait un découpage de trés mauvaise qualité.

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

Art 357:

utiliser la buse @ 1,1 jusqu'a 45 A et 1,3 de 20 a 100A.
Avec la buse o1 il est possible de couper au contact en
veillant a ne pas dépasser le courant recommandé afin
d'éviter d'endommager le trou de la buse, ce qui provo-
querait un découpage de trés mauvaise qualité.

Avec la buse @ 1,3 et des courants de 45 a 100 A, utiliser
I'entretoise a deux pointes Art. 1408 prévue ou bien le
ressort Art. 1386.

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

Ne pas raccorder la borne de masse a la piéce de matie-



re devant étre enlevée.

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

Pendant le découpage garder la torche en position verticale.

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

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

Lorsqu'il faut exécuter des trous ou débuter le découpa-
ge du centre de la piéce, la torche doit étre mise en posi-
tion inclinée et lentement redressée de facon a ce que le
métal fondu ne soit pas déversé sur la buse (voir fig. 2).
Cette opération doit étre exécutée lorsqu'on effectue des
trous dans des pieces ayant une épaisseur supérieure a 3
mm. Dans I'emploi automatique (voir fig. 3) garder la buse a
6/7 mm de distance de la piéce et la rapprocher a 3/4 mm
enviPour des épaisseurs supérieures a 6/8mm il faut percer
la matiére avant le découpage. Lorsqu'il faut exécuter des
découpages circulaires, il est conseillé d'utiliser le compas
fourni sur demande. Il est important de se rappeler que I'em-
ploi du compas peut rendre nécessaire I'utilisation de la
technique de départ ci-dessus (fig. 2).

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

Une fois le travail terminé, arréter la machine.

Pour découper des tbles perforées ou des grillages, acti-
ver la fonction "Pilot self restart" a I'aide du bouton T
(voyant U allumé).

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

Utiliser cette fonction seulement si nécessaire afin

d'éviter toute usure inutile de I'électrode et de la buse.
4 INCONVENIENTS DE DECOUPAGE
4.1 PENETRATION INSUFFISANTE

Les causes de cet inconvénient peuvent étre:

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

- Epaisseur excessive de la piéce (voir diagrammes de

vitesse de découpage, fig. 4).

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

- Buse et électrodes usées.
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- Courant de découpage trop bas.
N.B. Lorsque l'arc ne perce pas, les déchets de métal
fondu vont obstruer la buse.

4.2 L'ARC DE DECOUPAGE S'ETEINT

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

- Pression de ['air trop élevée.

- Tension d'alimentation trop basse.

4.3 DECOUPAGE INCLINE

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

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

4.4 USURE ANORMALE DES PIECES DE CONSOM
MATION

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

5 CONSEILS PRATIQUES

- Si I'air de l'installation contient une quantité considéra-
ble d'humidité et d'huile, utiliser un filtre sécheur pour évi-
ter une excessive oxydation et usure des pieces de con-
sommation, I'endommagement de la torche et la réduc-
tion de la vitesse et de la qualité du découpage.

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

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

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

6 ENTRETIEN

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

6.1 ENTRETIEN DU GENERATEUR

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

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 automatique
pour recuperer I'eau de condensation entrant en fonction
chaque fois que I'alimentation de I'air est arrétée, il est de
regle de contrbler périodiquement que dans la cuve I (fig. 1) du

détendeur il n'y a aucune trace d'eau de condensation.

En outre, toujours périodiquement, il faut nettoyer 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-S | CONDITION REMEDE
Allumé |Alamise en marchedela |Attendre 5 sec.
fixe machine
Allumé  |Bouton appuyé pendant la | Relacher le bouton
fixe mise en marche
Allumé  |Absence de la protection de |Monter la protection
fixe sécurité R
Allumé |Tension de pilotage des Contacter le service aprées-
fixe IGBT non correcte vente
Allumé  |Contact du reed fermé pen- |Contacter le service apres-
fixe dant la mise en marche de |vente
la machine
Allumé |Tension d'alimentation trop | Contréler la tension d'ali-
fixe basse mentation
Allumé  |Absence d'une phase dans | Vérifier la ligne d'alimenta-
fixe la ligne d'alimentation tion.
Note: dans certaines situa-
tions, I'absence d'une phase
ne fait pas allumer le voyant
S; en cas de faute de fonc-
tionnement, vérifier donc les
phases de la ligne d'alimen-
tation
Allumé | Court-circuit entre électrode |Remplacer I'électrode et la
clignotant |et buse pendant la mise en | buse et, si nécessaire, le dif-
marche de la machine ou fuseur aussi.
bien pendant le découpage

6.2 ENTRETIEN TORCHE

En se référant a la Fig. 7, les piéces soumises a usure
sont I'électrode A, le diffuseur B et la buse C et doivent
étre remplacées apres avoir desserré le porte-buse D.
L'électrode A doit étre remplacée lorsqu'elle présente un
cratere central de 1,5 mm de profondeur.

ATTENTION: pour desserrer |'électrode, n'exercer aucun
effort soudain, mais appliquer une force progressive jus-
qu'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.
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ATTENTION: visser le porte-buse D sur le corps de la
torche seulement avec I'électrode A, le diffuseur B et la
buse C montés.

L'absence de ces piéces compromet le fonctionnement
de la machine, notamment la sécurité de I'opérateur.
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 pieces en
mouvement ou des pieces se réchauffant pendant le
fonctionnement. Remonter tous les colliers comme sur la
machine d'origine de maniéere a éviter que, si par hasard
un conducteur se casse ou se débranche, les cbtés 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 FUNCIO-
NAMIENTO DEL APARATO, LEER EL CONTENIDO DE
ESTE MANUAL Y CONSERVARLO, DURANTE TODA
LA VIDA OPERATIVA, EN UN SITIO CONOCIDO POR LOS
INTERESADOS. ESTE APARATO DEBERA SER UTILIZADO
EXCLUSIVAMENTE PARA OPERACIONES DE SOLDADURA.

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

LA SOLDADURA Y EL CORTE DE ARCO

£g| PUEDEN SER NOCIVOS PARA USTEDES Y

- PARA LOS DEMAS, por lo que el utilizador

debera ser informado de los riesgos, resumidos a continua-

cion, que derivan de las operaciones de soldadura. Para

informaciones mas detalladas, pedir el manual cod
3.300.758

DESCARGA ELECTRICA - Puede matar.

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

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

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

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

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

- Protejan a los demas con adecuadas pantallas o cortinas.

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

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

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

PACE-MAKERCAMPOS ELECTROMAGNETICOS- Pueden

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

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

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

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

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

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

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

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

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

- No trabajar cerca del generador.

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

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

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

APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS

iNo esta permitido eliminar los aparatos eléctri-

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

g RECOGIDA Y GESTION DE LOS RESIDUOS DE
—

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

2 INSTALACION
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 garan-
tiza una buena introduccién en el empalme fijo P, impidien-
do el funcionamiento del aparato.

Fijar con los especificos tornillos la proteccién R en el panel.

2.2 DESCRIPCION DISPOSITIVOS EN EL APARATO

A) Cable de alimentacién

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

C) Interruptor de red

Y) Empufiadura regulacién presion

F) Manoémetro

G) Led termostato

H) Borne de masa

I) Cubeta recoge condensacion

L) Led presidn aire insuficiente.

M) Empufadura de regulacion de la corriente de corte

P) Empalme para antorcha.

R) Proteccion de seguridad.

S) Led de bloqueo; se ilumina si se verifican condiciones
peligrosas.

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

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

V) Luz testigo de red.

2.3 DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD

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

Térmico:

1) Con el fin de evitar sobrecargas. Esta evidenciado por
el encendido continuo del Led G (vease fig. 1).

Neumatico:

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

Si el Led L se enciende de manera intermitente significa
que la presién 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 susti-
tuyen la tobera, el difusor, el electrodo o el portatobera.

. No eliminar o cortocircuitar los dispositivos

. Utilizar solamente repuestos originales.

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

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

2.4 EXPLICACION DE LOS DATOS TECNICOS

IEC 60974.1 El aparato ha sido construido segun estas
IEC 60974.10normas.
IEC 90974-7
Ne. Numero de matricula.
Citar siempre para cualquier peticion corre-
spondiente al aparato.

Convertidor estatico de frecuencia trifasica
transformador-rectificador.

™ Caracteristica descendiente.

—l= Adapto para el corte al plasma.

TORCH TYPE Tipo de antorcha que debe ser utilizada con
este aparato para formar un sistema seguro.

Uo- Tensién 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 U, sin causar recalentamientos.

I, Corriente de corte.
Art. 355: 60A @ 208/220/230/400/440V
Art. 357: a) 100A @ 400/440V

b) 80A @ 208/220/230V
U, Tensién convencional secundaria con cor-



riente de corte |,. 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 tra
bajo X% puede disminuir.

U;. Tension nominal de alimentacién prevista
para 208/220/230V - 400/440V con cambia-
tension automatico.

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

I; Max Corriente max. absorbida a la correspon-

diente corriente I, y tension U,.

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 proteccion del armazon.

Grado 3 como segunda cifra significa que

este aparato es idéneo para trabajar en el

exterior bajo la lluvia.

La letra adicional C significa que el aparato

esta protegido contra el acceso de una her-

ramienta (diametro 2,5 mm ) en las partes en
tension del circuito de alimentacion.

Idéneo para trabajar en ambientes con rie-

sgo aumentado.

NOTAS: El aparato ha sido ademas proyectado para trabajar

en ambientes con grado de contaminacion 3. (Ver IEC 664).

Iy eff.

IP23 C.

2.5 PUESTA EN FUNCIONAMIENTO

La instalacion del aparato debera hacerla el personal
cualificado. Todas las conexiones deberan ser reali-
zadas en conformidad a las vigentes normas y en el
respeto de la ley para la prevision de accidentes (ver
CEIl 26-23 / 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 presion de un compresor o de una instalacion
centralizado, el reductor debera ser regulado a una pre-
sion de salida no superior a 8 bar (0,8 MPa). Si la ali-
mentacion del aire proviene de una bombona de aire
comprimido esta debera ser equipada con un regulador
de presion; jno conectar nunca una bombona de aire
comprimido directamente al reductor del aparato! La pre-
sién podria superar la capacidad del reductor que como
consecuencia podria explotar!

Conectar el cable de alimentacion A: el conductor 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 alimentacion 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 cor-
riente |, eff. absorbida por el aparato.

La corriente 1, eff. absorbida se deduce de la lectura de
los datos técnicos citados en el aparato en correspon-
dencia de la tension de alimentaciéon U, a disposicion.
Eventuales cables de prolongacion deberan ser de sec-
cion adecuada a la corriente I; max. absorbida.

3 EMPLEO

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

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

Encender el aparato mediante el interruptor C. Esta ope-
racion sera evidenciada por el encendido de la luz testigo V.
Presionando por un instante el pulsador de la antorcha se
acciona la apertura del flujo del aire comprimido. En esta
situacion regular la presion, indicada por el manémetro F, a
4,7 bar (0.47 MPa) para el Art. 355 y 5 bar (0,5 MPa) para el
Art. 357 con la manecilla E del reductor, a continuacién blo-
quear dicha manecilla presionandola hacia abajo.

Conectar el borne de masa a la pieza por cortar.

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

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

Elegir, mediante la empufiadura M, la corriente de corte.
Art. 355:

usar la tobera g 1 hasta 45 Ay 1,2 desde 45 a 60A.

Con la tobera @1 se puede cortar por contacto teniendo
cuidado de no superar la corriente sugerida para no
danar el orificio de la tobera que provocaria un corte de
pésima calidad.

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

Art 357:

usar la tobera o 1,1 hasta 45y 1,3 desde 20 a 100 A.
Con la tobera 21,1 se puede cortar por contacto tenien-
do cuidado de no superar la corriente sugerida para no
danar el orificio de la tobera que provocaria un corte de
pésima calidad.

Con la tobera @ 1,3 y corrientes desde 45 a 100 A utilizar
el especifico distanciador de dos puntas Art. 1408 o el
resorte Art. 1386.

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

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

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

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

Mantener la antorcha vertical durante el corte.
Completado el corte y después de haber soltado el pul-
sador, el aire continuara a salir de la antorcha durante
aproximadamente 100 segundos para permitir que la
antorcha se enfrie.
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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 operacion debera
ser realizada cuando se agujerean piezas de espesor
superior a los 3 mm.

En el empleo en automatico (ver fig. 3) mantener la tobe-
ra distante 6/7 mm. De la pieza y después de haber efec-
tuado el agujero acercarla a aproximadamente % mm.
Para espesores superiores a los 6/8mm hay que perforar
el material antes del corte. En el caso de que se deban
efectuar cortes circulares se aconseja de utilizar el
especifico compas proporcionado a peticion. Es impor-
tante recordar que la utilizacion del compas podria hacer
necesario el empleo de la técnica

de partida indicada mas arriba (fig. 2).

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

A trabajo acabado, apagar la maquina.

Para cortar chapas agujereadas o enrejados activar la
funcién "Pilot self restart" mediante el pulsador T (led U
encendido).

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

4 INCONVENIENTES DE CORTE
4.1 INSUFICIENTE PENETRACION

Las causas de este inconveniente pueden ser:

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

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

Borne de masa no en buen contacto eléctrico con la pieza.
. Tobera y electrodo consumados

. Corriente de corte demasiado baja

NOTA: Cuando el arco no penetra las escorias de metal
fundido obstruyen la tobera.
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4.2 EL ARCO DE CORTE SE APAGA

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




. presién aire demasiado alta.
. tensién de alimentacion demasiado baja.

4.3 CORTE INCLINADO

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

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

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

- Las 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
condicioén, limpiar la parte terminal del electrodo y el inte-
rior de la tobera con papel abrasivo fino.

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

. Para evitar danar la antorcha utilizar siempre repue-
stos originales.

6 MANTENIMIENTO

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

6.1 MANTENIMIENTO GENERADOR

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

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

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

Periédicamente, ademas, es necesario limpiar el interior
del aparato eliminando el polvo metélico 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 aparato Esperar 5 seg.

do fijo

Encendi- | Pulsador presionado duran- |Soltar el pulsador.

do fijo te el encendido del aparato.

Encendi- |Ausencia de la proteccion | Montar la proteccion

do fijo de seguridad R

Encendi- | Tensién de pilotaje de los Contactar la asistencia

do fijo IGBT incorrecta

Encendi- |Contacto del reed cerrado | Contactar la asistencia

do fijo durante el encendido del

aparato.

Encendi- | Tensién de alimentacion Controlar la tensién de ali-

do fijo demasiado baja mentacién

Encendi- |Ausencia de una fase enla | Verificar la linea de alimenta-

do fijo linea de alimentacion cion.
Nota: en algunas situaciones
la ausencia 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 alimentacion.

Encendi- | Cortocircuito entre electrodo | Sustituir el electrodo y la

do centel-|y tobera durante el encendi- |tobera y eventualmente tam-

leante do del aparato o durante el | bién el difusor

corte

6.2 MANTENIMIENTO ANTORCHA

En referencia a la Fig.7- 8, las partes sujetas a desgaste
son el electrodo A, el difusor B y la tobera C deberan ser
sustituidos después de haber aflojado el portatobera D.
El electrodo A debera sustituirse cuando se presente un
crater en el centro profundo aproximadamente de 1,5 mm.
ATENCION: para aflojar el electrodo no ejercer fuerzas
repentinas, aplicar una fuerza progresiva hasta provocar
el desbloqueo de la rosca. El electrodo nuevo debe ser
atornillado en la sede y bloqueado sin apretar a fondo.
La tobera C va sustituida cuando presenta el orificio cen-
tral desgastado o ensanchado respecto al de la pieza
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 portatobe-
ra D sea apretado lo suficiente.

ATENCION: apretar el portatobera D en el cuerpo antor-
cha solo con el electrodo A, el difusor B y la tobera C
montados.

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



fig. 7

fig. 8
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6.3 PRECAUCIONES A SEGUIR DE§PUES DE UNA
INTERVENCION DE REPARACION

Después de haber efectuado una reparacion, tengan cui-
dado al reordenar el cableo de forma que exista un aisla-
miento entre el lado primario y el lado secundario de la
maquina. Evitar que los hilos puedan entrar en contacto
con partes en movimiento o partes que se calientan
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 conexion entre
el primario y el secundario.

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




MANUAL DE INSTRUGCOES PARA APARELHO DE CORTE A PLASMA

LER O CONTEUDO DO PRESENTE MANUAL E
CONSERVAR O MESMO DURANTE TODA A VIDA
OPERATIVA DO PRODUTO, EM LOCAL DE FACIL ACES-
SO.
ESTE APARELHO DEVE SER UTILIZADO EXCLUSIVAMEN-
TE PARA OPERACOES DE SOLDADURA.

' IMPORTANTE: ANTES DE UTILIZAR O APARELHO

1 PRECAUCOES DE SEGURANGA

A SOLDADURA E O CISALHAMENTO A

E;I ARCO PODEM SER NOCIVOS AS PES-

- SOAS, portanto, o utilizador deve conhecer

as precaucoes contra os riscos, a seguir listados, derivantes

das operagdes de soldadura. Caso forem necessarias

outras informagbes mais pormenorizadas, consultar o
manual cod 3.300.758

CHOQUE ELECTRICO - Perigo de Morte.

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

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

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

- O utilizador deve se certificar que a sua posicao de tra-
balho seja segura.

FUMAGCA E GAS - Podem ser prejudiciais a satde.

Manter a cabeca fora da fumaca.

A Trabalhar na presenca de uma ventilagdo adequa-
da e utilizar os aspiradores na zona do arco para evi-

tar a presenca de gas na zona de trabalho.

>

RAIOS DO ARCO - Podem ferir os olhos e queimar a pele.
Proteger os olhos com mascaras de soldadura
A montadas com lentes filtrantes e o corpo com indu-
mentos apropriados.
- Proteger as outras pessoas com amparos ou cortinas.

>

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

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

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS - Podem ser nocivos.
< - A corrente eléctrica que atravessa qualquer
jé“' ’ condutor produz campos electromagnéticos

(EMF). A corrente de soldadura, ou de corte,

\\\\ gera campos electromagnéticos em redor dos
_ cabos e dos geradores.

Os campos magnéticos derivados de correntes elevadas

podem influenciar o funcionamento de pacemakers. Os por-

tadores de aparelhos electronicos vitais (pacemakers)
deverdao consultar o médico antes de se aproximarem de
operagdes de soldadura por arco, de corte, desbaste ou de
soldadura por pontos.

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

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

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

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

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

- N&o trabalhar junto ao gerador.

EXPLOSOES
- Nao soldar nas proximidades de recipientes a pres-
s30 ou na presenca de pds, gases ou vapores explo-
sivos. Manejar com cuidado as bombas e os regula-
dores de pressao utilizados nas operagdes de soldadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

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

E ELECTRONICAS

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

Ef ELIMINACAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS

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

2 INSTALAGCAO
2.1 MONTAGEM DA TOCHA (Fig. 1)
Apos ter enfiado o acoplamento da tocha na proteccéo

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 pinos
de encaixe do acoplamento da tocha. Uma eventual
achatadura do pino podera impedir que o0 mesmo se
separe do corpo, enquanto que um pino de encaixe
dobrado nao garante a perfeita conexao no acoplamento
fixo P, impedindo o funcionamento do aparelho.

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

2.2 DESCRIGAO DOS DISPOSITIVOS DO APARELHO

A) Cabo de alimentacao

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

C) Interruptor de rede

E) Manipulo regulacao presséo

F) Mandmetro

G) Sinalizador terméstato

H) Alicate de massa

) Depésito de recolha da condensacgao

L) Sinalizador pressao ar insuficiente

M) Manipulo de regulacdo da corrente de corte

P) Acoplamento para tocha.

R) Proteccéo de seguranca.

S) Sinalizador de bloqueio; ilumina-se em con
dicbes de perigo.

T Botao de pressao para activar e desactivar a
funcdo " SELF-RESTART PILOT "

U) O sinalizador ilumina-se quando a funcdo " SELF-
RESTART PILOT " estiver activa

V) Lampada aviso de corrente.

2.3 DISPOSITIVOS DE SEGURANCA

Este aparelho esta munido dos seguintes dispositivos de
seguranca:

Térmica:

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

Colocada na alimentacdo da tocha para evitar que a
pressdo de ar seja insuficiente. E evidenciado pelo acen-
dimento 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 disposi-
tivos de seguranca .

¢ Utilizar somente pecas sobressalentes originais.

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

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

2.4 ESPECIFICACOES SOBRE OS DADOS TECNI
cos

IEC 60974.1 O aparelho foi constituido de acordo com as
IEC 60974.10seguintes normas.
IEC 60974-7
N°. NUmero de matricula.
A ser indicado em caso de qualquer solici
tacao relativa ao aparelho.

Conversor de frequéncia trifasica transfor-
mador-rectificador.

™ Caracteristica descendente.

= Apropriado para o corte ao plasma.

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

Uo. Tenséo a vazio secundaria.

X. Factor de servigo percentual.

O factor de servigco exprime a percentagem

de 10 minutos em que o aparelho pode tra-

balhar em uma determinada corrente |, e

tensdo U, sem causar sobreaquecimentos.
lo. Corrente de corte.

Art. 355: 60A @ 208/220/230/400/440V



Art. 357: a) 100A @ 400/440V
b) 80A @ 208/220/230V

U, Tensao convencional secundéria com cor-
rente de corte |,. Esta tensdo depende da
distancia entre o bico e a peca a cortar.

Se esta distancia aumenta a tenséao de
corte também aumenta e o factor de ser-
vico X% pode diminuir.

U,. Tensdo nominal de alimentacéo prevista
para 208/220/230V - 400/440V com troca de
tensdo automatica.

3~ 50/60Hz Alimentacéo trifasica 50 ou entdo 60 Hz

l; Max Corrente max. absorvida na correspondente

corrente |, e tenséo U,.

E o maximo valor da corrente efectiva absor-

vida considerando o factor de servico.

Geralmente, este valor corresponde com a

capacidade do fusivel (de tipo retardado) a

utilizar como proteccéo para o aparelho.

Grau de proteccao da carcassa.

Grau 3 como segundo numero significa que

este aparelho é iddéneo para trabalhar no

exterior debaixo de chuva.

A letra adicional C significa que o aparelho

esta protegido contra o acesso de um uten-

silio (diametro 2,5 mm ) nas partes em ten-
séo do circuito de alimentacéo.

@. Idéneo a trabalhar em ambientes com risco
acrescentado.

OBS.: O aparelho foi projectado para trabalhar em

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

Iy eff

IP23 C.

2.5 FUNCIONAMENTO

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

Ligar a alimentacdo de ar no acoplamento B.

Caso a alimentacéo 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 nao
superior a 8 bars (0,8 MPa). Se a alimentacéo do ar deri-
var de uma garrafa de ar comprimido, esta devera estar
munida de um regulador de pressao; nunca ligar a gar-
rafa de ar comprimido directamente no redutor do
aparelho! A pressao poderia superar a capacidade do
redutor que, portanto, poderia explodir!

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

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

A corrente |, eff. absorvida é deduzida através da leitura
dos dados técnicos indicados no aparelho, em corre-
spondéncia da tenséo de alimentacao U, a disposicao.
Eventuais extensdes devem ser de seccdo adequada a
corrente Iy max. absorvida.

3 UTILIZACAO

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

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

Nesta condicao regular a pressao, indicada no manéme-
tro F, a 4,7 bar (0,47 Mpa) para o Art. 355 e 5 bar (0,5
Mpa) para o Art. 357 agindo no manipulo E do redutor,
bloquear entdo tal manipulo carregando 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 proteccdo. Deve ser colocado em contacto somente
com a parte a cortar.

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

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

Art. 355:

usar o bocal g 1 até 45 A e 1,2 de 45 a 60A.

Com o bocal o1 pode-se cortar o contacto prestando
atencao para ndo superar a corrente sugerida para evitar
danificar o orificio do bocal, o que causaria um corte de
péssima qualidade.

Com o bocal @ 1,2 e correntes de 45 a 60 A utilizar o
distanciador especifico de duas pontas Art. 1404.

Art 357:

usar o bocal o 1,1 até 45 e 1,3 de 20 a 100 A.

Com o bocal @1,1 pode-se cortar por contacto, prestan-
do atencdo para ndo superar a corrente sugerida para
evitar danificar o orificio do bocal, o que causaria um
corte de péssima qualidade.

Com o bocal @ 1,3 e correntes de 45 a 100 A utilizar o
distanciador especifico de duas pointas Art. 1408 ou
entdo a mola Art. 1386.

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

N&ao ligar o alicate de massa a parte de material que
devera ser retirado.

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

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

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



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

fig. 3

J

Quando utilizar o aparelho no modo automatico, (veja fig.
3) manter o bico distante 6/7 mm da peca e, depois de
ter efectuado o furo, aproxima-lo a uma distancia de

4 INCONVENIENTES DURANTE O CORTE
4.1 PENETRAGAO 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 inclinagéo, no sentido de avanco, maior que
10 -15°. Dessa forma, evitam-se consumos incorrectos
do bico e queimaduras no bocal.

e Espessura excessiva da peca (veja os diagramas relati-
vos a velocidade de corte, fig. 4)

¢ 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 escérias de metal
fundido obstruem o bico.

4.2 APAGA-SE O ARCO DE CORTE

As causas deste inconveniente podem ser:

aprox. 3/4 mm. Para espessuras superiores a 6/8mm é ~
necessario perfurar o material antes do corte. Caso seja ine.
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® bico, eléctrodo ou difusor consumidos
¢ pressao de ar muito alta
¢ tensdo de alimentacdo muito baixa

4.3 CORTE INCLINADO

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

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

4.4 EXCESSIVO DESGASTE DAS PARTES DE CONSUMO

As causas deste problema podem ser:

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

b) excessivas queimaduras na parte terminal do bocal.

5 RECOMENDAGCOES PRATICAS

e Se o0 ar do sistema contém humidade e 6leo em quan-
tidade consideravel, recomenda-se utilizar um filtro seca-
dor para evitar a excessiva oxidacéo e desgaste das par-
tes de consumo, prejuizos e danos na tocha e, finalmen-
te, para evitar que a velocidade e a qualidade do corte
figuem reduzidas.

¢ As impurezas presentes no ar favorecem a oxidagao do
eléctrodo e do bico e podem dificultar o acendimento do
arco piloto. Se esta condigéo se verificar, limpar a parte
terminal do eléctrodo e o interior do bico com papel abra-
sivo 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 sempre
pecas sobressalentes originais.

6 MANUTENCAO

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

6.1 MANUTENGAO GERADOR

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

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

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

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

6.1.1 Diagnéstico
A luz de aviso S acende-se quando as seguintes con-
dicbes se verificam:

LUZ DE |CONDICAO SOLUGAO

AVISO S

Aceso  |No arranque do aparelho Aguardar 5 seg.

fixo

Aceso  |Botéo carregado durante o  |Libertar o botao

fixo arranque do aparelho

Aceso  |Falta da proteccéo de segu- |Montar a proteccao

fixo ranga R

Aceso Tens&o de pilotagem dos Contactar a assisténcia

fixo IGBT incorrecta

Aceso Contacto do reed fechado  |Contactar a assisténcia

fixo durante o arranque do apa-

relho

Aceso  |Tens3o de alimentacdo Controlar a tens&o de ali-

fixo muito baixa mentagéo

Aceso Falta de uma fase nalinha  |Verificar a linha de alimen-

fixo de alimentacéo tacdo.
Obs.: em algumas situagoes
a falta de uma fase néo pro-
voca o acendimento da luz
de aviso S, portanto em
caso de néo funcionamento
verificar as fases da linha de
alimentacéo

Aceso Curto-circuito entre o eléc-  |Substituir o eléctrodo e o

lampejan-|trodo e o bico durante o bico e eventualmente o difu-

te arranque do aparelho ou sor também

entao durante o corte

6.2 MANUTENGCAO DA TOCHA

Com relagéo a Fig. 7- 8, as partes sujeitas ao desgaste
sdo0 o eléctrodo A, o difusor B e o bocal C e devem ser
substituidas apds ter aparafusado o porta-bocal D. O
eléctrodo A deve ser substituido quando apresentar um
orificio no centro, profundo aprox. 1,5 mm.

ATENCAO: para desaparafusar o eléctrodo, néo exercer
uma forca repentina mas aplicar uma forca progressiva
até provocar o desbloqueio do filete. O novo eléctrodo
deve ser aparafusado na sede e blogueado 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 substitui-
do logo o bocal provocara um aquecimento excessivo
das partes, prejudicando a duracao do difusor B.
Certificar-se que apds a substituicdo, o porta-bocal D
esteja suficientemente apertado.

ATENCAO: aparafusar o porta-bocal D no corpo da
tocha somente com o eléctrodo A, o difusor B e o bocal
C montados.

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



~ fig. 7

fig. 8

6.3 PRECAUGOES A SEGUIR APOS UMA
OPERACAO DE REPARACAO.

Apos ter efectuado uma reparacao, lembrar de colocar
os cabos novamente em ordem, de modo que haja um
isolamento seguro entre o lado primario e o lado
secundario da maquina. 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 aconteca uma ligagcdo entre o primario € o
secundario, no caso em que, acidentalmente, um condu-
tor se romper ou se desligar. Remontar também os para-
fusos com arruelas dentadas, como se encontravam ori-
ginalmente.




KAYTTOOPAS PLASMALEIKKAUSKONEELLE

ANNETUT OHJEET HUOLELLISESTI ENNEN KAA-

RIHITSAUSLAITTEEN KAYTTOONOTTOA. SAILYTA
KAYTTOOPAS KAIKKIEN LAITTEEN KAYTTAJIEN TUNTE-
MASSA PAIKASSA LAITTEEN KOKO KAYTTOIAN AJAN.
TATA LAITETTA SAA KAYTTAA AINOASTAAN HITSAU-
STOIMENPITEISIIN.

|: TARKEAA: LUE TASSA KAYTTOOPPAASSA

1 TURVAOHJEET
KAARIHITSAUS TAI -LEIKKUU VOIVAT

|.. AIHEUTTAA VAARATILANTEITA LAITTEEN

— == KAYTTAJALLE TAI SEN YMPARILLA TYO-
SKENTELEVILLE HENKILOILLE. Tutustu tdman vuoksi seu-
raavassa esittelemiimme hitsaukseen liittyviin vaaratilantei-
siin. Mikali kaipaat lisdtietoja, kysy kayttéopasta koodi
3.300.758

SAHKOISKU - Voi tappaa.

- Asenna ja maadoita hitsauslaite voimassa olevien
A normien mukaisesti.

- Ala koske jannitteen alaisina oleviin osiin tai elek-
trodeihin paljain kasin tai silloin, kun kayttdmasi kasineet tai
vaatteet ovat marat.

- Erista itsesi maasta ja dla koske hitsattavaan kappaleeseen.
- Varmista, etté tydskentelyasentosi on turvallinen.

SAVUT JA KAASUT - Voivat vaarantaa terveyden.
- Ala hengité syntyvié savuja.
- Tydskentele ainoastaan silloin, kun tyétilan tuuletus
on riittava ja kdyta sellaisia imulaitteita kaaren alueel-
la jotka poistavat kaasut tydskentelyalueelta.

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

hitsausnaamarilla ja vartalosi tarkoitukseen sopivilla
suojavaatteilla.

- Suojaa hitsauslaitteen ympaérilla tydskentelevat henkil6t
tarkoituksenmukaisilla seindmilla tai verhoilla.

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

MELU
Laite ei tuota itse yli 80 dB meluarvoja. Plasma-
Ieikkuu— tai hitsaustoimenpiteiden yhteydessa voi
kuitenkin syntyd tatdkin korkeampia meluarvoja.

Laitteen kayttajan on suojauduttava melua vastaan lain maa-
rittdmia turvavarusteita kayttamalla.

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT voivat olla vaarallisia.
< - Aina kun s&hko kulkee johtimen 1&pi muodos-
n tuu johtimen ympérille paikallinen sahké- ja

Q
%wmagneettikentté EMF. Hitsaus-/ leikkausvirta
—m synnyttad EMF -kentén kaapelien ja virtaldhteen
l\l ympdrille.

- Korkean virran synnyttdma magneettikentté vaikuttaa hai-
tallisesti sydamentahdistajan toimintaan. Henkil6t jotka jou-
tuvat kayttdmaan elintérkeitd elektronisia laitteita kuten

sydamentahdistajaa, on aina otettava yhteyttd hoitavaan
l&&kariin ennen kuin he alkavat kéyttda kaarihitsaus, -leik-

kaus, -talttaus tai pistehitsaus laitteita.

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

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

- Suuntaa elektrodin / hitsauspoltinkaapeli ja maakaapeli
niin, etté ne kulkevat rinnakkain ja varmista jos mahdol-

I ista kiinnittdmalla ne toisiinsa teipilla.

- Ala koskaan kierra elektrodi- / hitsauskaapeleita kehosi
ymparille.

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

- Liitd aina maajohto niin lahelle hitsaus / leikkaus kohtaa
kuin mahdollista.

- Ala tydskentele hitsaus / leikkaus -virtaldhteen valitto-
massa laheisyydessa.

RAJAHDYKSET
- Ala hitsaa paineistettujen sailididen tai rajahdysalttii-
den jauheiden, kaasujen tai hdyryjen laheisyydessa.
— . Kisittele hitsaustoimenpiteiden aikana kaytettyja
kaasupulloja seka paineen s&atimia varovasti.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssé normissa IEC
60974-10 (Cl. A) annettujen maaraysten mukaisesti ja
sitd saa kayttaa ainoastaan ammattikaytté6on teollisis-
sa tiloissa. Laitteen sdhkdémagneettista yhteensopi-
vuutta ei voida taata, mikali sita kaytetdan teollisista
tiloista poikkeavissa ymparistoissa.

ROMU
Ala laita kaytdsta poistettuja elektroniikkalaitteita
= ) normaalin jatteen sekaan

EU:n jatedirektiivin 2002/96/EC mukaan, kansalliset lait
huomioiden, on s&hkd- ja elektroniikkalaitteet seka niihin
littyvéat valineet, lajiteltava ja toimitettava johonkin
hyvaksyttyyn kierratyskeskuksen elektroniikkaromun
vastaanottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi
tiedustella 1&himman kierratyskeskuksen vastaanottopi-
steen sijaintia. Noudattamalla EU direktiivid parannat
ympariston tilaa ja edistat ihmisten terveytta.

Ef ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA

PYYDA AMMATTIHENKILOIDEN APUA, MIKALI LAITTEEN
TOIMINNASSA ILMENEE HAIRIOITA.

2. ASENNUS

2.1 POLTTIMEN KYTKEMINEN ( kuva 1)

Pujota poltin suojan R I&pi ja kytke se liittimeen P, kiri-
std rengasmutteri niin kiredlle, ettei ilmavuotoja esiinny,
ilmavuodot voivat aiheuttaa hairiditd taikka vahingoittaa
poltinta,.

Ala paina kasaan taikka taivuta poltinliittimessa olevia
ohjausvirtatappeja. Lommoinen liitintappi ei irtoa, kun taas
taipunut liitintappi ei mahdollista kunnollista liitosta liitti-



men P kanssa mik& puolestaan estda koneen kunnollisen
toiminnan. Kiinnita lopuksi suoja R ruuveilla koneeseen.

2.2 KONEEN YLEISKUVAUS
A) Liitantakaapeli

B) Paineilmaliitantd R 1/4
C) Virtakytkin

E) Paineensdadin

F) Painemittari

Q) Termostaatin merkkivalo

H) Maadoituskaapelin liitin

1) Vedenpoistoventtiili

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

P) Polttimen liitin

R) suojus

S) Keskeytyssuojan merkkivalo

T) Painonappéin jolla " PILOTIN AUTOMAATTINEN
UUDELLEEN KAYNNISTYS " toiminto aktivoi-
daan tai otetaan pois kaytosta.

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

V) Virtapaalla merkkivalo

2.3 SUOJALAITTEET

Tama kone on varustettu seuraavilla suojalaitteilla.
Ylikuormitussuoja:

Il 1.) Estda koneen ylikuormittumisen.

& | Toiminta ilmaistaan merkkivalolla G
jatkuvasti ( kts. kuva 1).

Pneumaattinen suoja:

=ea Tunnistin on sijoitettu polttimen paineilmaliitdnnan
=\/=|lahelle, estdd koneen toiminnan jos ilman paine on
liian alhainen.

Merkkivalo L (kuva 1) palaa kun ilmanpaine on liian alhai-
nen ja vilkkuu kun ilmanpaine laskee hetkellisesti alle 3.2-
3.5 bar:in.

Sahkodinen suoja:

Sijaitsee poltinpadssa, estda polttimen osien tulemasta

joka palaa

|
jannitteellisiksi ja vaarallisiksi kun polttimen kulutusosia
kuten suutinta, eristetta, elektrodia tai kaasukupua vaih-
detaan.
« Ala koskaan poista tai oikosulje suojauslaitteita.
e Kayta aina alkuperaisia kulutusosia.
e Vaihda aina rikkoutuneet polttimon osat alkuperai-
siin osiin
e Ala kayta konetta ilman suojapelteja. Tama aiheut-
taa vaaraa koneen kayttajille ja kaikille sen lahella
oleville seka estaa koneen tehokkaan jaahdytykseen.

2.4 KONEKILVEN MERKKIEN SELITYS

IEC 60974.1Laite on valmistettu ndiden Eurooppalaisten
IEC 60974.10 standardien vaatimusten mukaan

IEC 60974-7

N° . Sarjanumero, ilmoitettava aina konetta
koskevissa kysymyksissa.

3~-vaihe staattinen muuntaja- tasasuuntaaja
taajuusmuttaja

N Tasavirta virtaldhde

—l—
TORCH TYPE

Soveltuu plasmaleikkaukseen.
Tassa laitteessa kaytettéva poltintyyppi joka,
on yhteensopiva koneen suojalaitteiden
kanssa.
) GO Kuormitettavuus prosentteina. limoittaa pro-
senttia 10 minuutissa, jonka kone toimii
annetulla virralla |, ja janniteella U23, ylikuu-
menematta.
Hitsausvirta
Art. 355: 60A @ 208/220/230/400/440V
Art. 357: a) 100A @ 400/440V

b) 80A @ 208/220/230V
Toisiojannite hitsausvirralla l,. Témén jannit
teen arvo on riippuvainen kosketussuutti-
men ja tydkappaleen valisesta etdisyydesta.
Mikali etdisyys kasvaa, kasvaa myos jan
nite jolloin kuormitettavuus puolestaan
X% laskee.
LiitAntdjannite 208/220/230V - 400/440V
automaattisella jannitteen vaihdolla.



3 ~ 50/60Hz 50 tai 60 Hz kolmi-vaihe liitant&

I; MAX. Ottoteho |, mukaisella hitsausvirralla
Iy eff Maksimi virta jota kyseiselld kuormitetta-
vuus arvolla voidaan kayttaa.

Konetta suojaavat sulakkeet on mitoitettu
tdman tehon mukaan.

IP23 C ....... Suojausluokka, luokka 3, toinen numero
tarkoittaa, ettd tdma laite soveltuu ulkona
sateessa kaytettavaksi. Lisdkirjain C tarkoit-
taa, ettd laitteen piirikortit on suojattu niin
ettei niitd voi koskettaa tyokaluilla joiden
halkaisija on suurempi kuin 2,5 mm.

IE ........... Soveltuu kéaytettédvéksi vaarallisessa ympari
stdssé.

HUOM. Laite on suunniteltu saasteluokan 3 mukaisilla

alueilla tydskentelyyn. ( katso IEC 664).

2.5 KAYTTOONOTTO

Ammattitaitoisen henkilén tulee suorittaa koneen
kayttokuntoon asentaminen ja kaikessa tulee noudat-
taa voimassa olevia turvallisuusmaarayksia ja stan-
dardeja ( katso CEIl 26-230 ja IEC - TS 62081)

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

Ala koskaan kytke paineilmapulloa suoraan koneen
paineensdatimeen, koska paine ylittda koneessa ole-
van paineensaitimen kestavyyden, aiheuttaen
rajahtamisen!

LiitAntédkaapelin A kytkenta: Keltavihred maadoitusjohto
tulee kytkea koneen maadoitusliittimeen ja virtajohdot vir-
taliittimiin. Liitantakaapelin  turvakytkin tulee sijoittaa
mahdollisimman lahelle koneen

kayttdpaikkaa niin, etta virran syotté koneelle voidaan tar-
vittaessa katkaista mahdollisimman nopeasti.
Liitédntajohdon, turvakytkimen ja sulakkeiden tulee olla
mitoitettuja ottotehon |4 eff. mukaisille virroille.

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

Kaikkien koneessa kaytettavien jatkojohtojen tulee olla
vahintéin ottotehon I, max. mukaisesti mitoitettuja.

3. KAYTTO

Varmista, ettei polttimen kytkin ole painettuna.

Kytke koneeseen virta paélle kytkimelld C, talldin
merkkivalo V palaa ilmaisten, ettd kone on paalla. Paina
poltinkytkinté lyhyesti niin, Téssa toiminnossa saada pai-
neensaatimen F paine saatimen saatdnupilla E osoitta-
man art. 355:lle 4,7 bar ( 0,47MPa) ja art. 357:lle 5 bar (
0,5MPa) , lukitse sdadetty paine painalla saatonuppi E
pohjaan.

Kytke maakaapelin maadoituspuristin
tybkappaleeseen.

Jos tybkappale on suojamaadoitettu, on liitdnnan oltava
mahdollisimman suora ja maadoituksessa on kaytettava
poikkileikkaukseltaan saman kokoista johdinta kuin mita
on kaytetty maakaapelissa, lisaksi

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

leikattavaan

Kaikki mahdolliset vuotovirrat tulee ennalta ehkaista.
Saada leikkausvirta sopivaksi nupilla M.

Art. 355

kayta @ 1,0 mm suutinta 45A:n saakkaja @ 1,2 mm suu-
tinta virroille 45A- 60A.

@ 1,0 mm suutinta voidaan kayttaa kontaktileikkaukses-
sa; on suositeltavaa ettei suuttimelle sallittua suurinta
leikkausvirta-arvoa ylitetd, jotta valtettaisiin suuttimen
rikkoutuminen ja hyvin huono leikkauslaatu.
Kaytettdessa @ 1,2 mm suutinta 45 - 60A virroille kayta
kaksipiste leikkaustukea art. 1404.

Art. 357

kaytd @ 1,1 mm suutinta 45A:n saakka ja @ 1,3 mm suu-
tinta virroille 20A- 100A.

@ 1,1 mm suutinta voidaan kéyttda kontaktileikkaukses-
sa; on suositeltavaa ettei suuttimelle sallittua suurinta
leikkausvirta-arvoa ylitetd, jotta valtettaisiin suuttimen
rikkoutuminen ja hyvin huono leikkauslaatu.
Kaytettdessa @ 1,3 mm suutinta 45 - 100A virroille kayta
kaksipiste leikkaustukea art. 1408 tai leikkaustuki-jousta
art. 1386. Varmista, ettd maadoituspuristimella on hyva
sahkoinen kontakti leikattavaan tyokappaleeseen, erityi-
sesti leikattaessa maalattuja, ruosteisia tai pinnoitettuja
metallilevyja.

Ala kiinnitd maadoituspuristinta tydkappaleen poisleikkat-
tavaan ja irtoavaan kohtaan.

Paina poltinkytkintad niin, ettd pilottivirta syttyy, mikali
leikkausta ei aloiteta 2 sekunnin kuluessa, niin pilottivirta
sammuu; talléin 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 paaltd ennekuin paineilma-
puhallus on paattynyt.

Mikali tydkappaleeseen on tehtéva reikid tai leikkaus aloi-
tettava tytkappaleen keskeltd, pida poltin aluksi vinossa
asennossa ja oikaise se hitaasti kun leikkaussuihku on
lapéissyt tydkappaleen, estddksesi sulan metallin roiskumi-
sen suuttimeen ( katso kuva 2 ). Néin tulee aina menetella
kun leikattavan levyn paksuus on yli 3 mm.
Koneleikkauksessa ( katso kuva 3) on aloituksessa pol-
tinpaan oltava 6-7 mm etéisyydella leikattavasta tydkap-
paleesta. Kun leikkaussuihku on ldpaissyt leikattavan
kappaleen on poltinpdd vietdava 3-4 mm etéisyydelle
leikattavan kappaleen pinnasta. Leikkattaessa 6,8 mm
paksumpia materiaaleja tulee kdyttaa esiporattua aloitu-
sreik&a.




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

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

Kytke aina virta pois koneesta kun lopetat tyot.
Leikattaessa rei'itettyja- tai verkkomaisia metalleja, tulee
"PILOTIN AUTOMAATTINEN UUDELLEEN KAYNNISTYS"
aktivoida painonappaimella T ( merkkivalo U syttyy).

Mikali tybkappaleeseen on tehtévé reikia tai leikkaus
aloitettava tydkappaleen keskeltd, pidad poltin aluksi
vinossa asennossa ja oikaise se hitaasti kun leikkaus-
suihku on lapaissyt tyOkappaleen, estddksesi sulan
metallin roiskumisen suuttimeen.

4 LEIKKAUSVIRHEET
4.1 PUUTTEELLINEN TUNKEUMA
Virhe voi johtua seuraavista seikoista:

e Liian suuri nopeus. Varmista aina, ett4 valokaari leikkaa
kunnolla kappaleen |api eikéd se ole milloinkaan 10 - 15

astetta enempéa vinossa leikkaussuuntaan nahden. Nain ~
estetdan suuttimen ennenaikainen ja epanormaali kulumi- inc.
nen ja kaasukuvun palaminen w1 % R 58 W T 1 18 1
e Ainevahvuus liian suuri leikkausnopeuteen nahden Y — \ \ \ \ ] \ \ \
(tarkista leikkausnopeus taulukosta, kuva 4). s |
e Maadoituspuristimen ja tydkappaleen vililla huono " 180
sahkonjohtavuus. ' ‘PU:,SCMB;BS&[TJND | i
e Suutin ja elektrodi kuluneet 4 \
e Leikkausvirta on liian alhainen 36 \ -0
HUOM. ! Mikali valokaari ei tunkeudu lapi leikattavan kap- | .32 \ e
paleen, voi suutin vahingoittua metallisulasta tulevista roi- Ez.s \l £
skeista. 2 \\\\ Hin 2
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4.3 LEIKKAUS VINOSSA

Mikali leikkaus on vinossa, kytke kone pois p&alté ja vaih-
da suutin

Leikkausvirran ollessa yli 45 A estéd suuttimen sdhkéinen
kontakti tyOkappaleeseen ( my6s 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 sisdltdd huomattavassa maérin epépuh-
tauksia ja Oljya on suositeltavaa, etta paineilma

kuivataan ja suodatetaan. Talla toimenpiteelld voidaan
estad kulutusosien turhat hapettumiset seké@ niiden enne-
naikainen kuluminen, minka liséksi paineilman puhdistuk-
sella voidaan vaikuttaa leikkauksen laatuun ja polttimen




kestavyyteen.

Epapuhtaudet paineilmassa kiihdyttdd suuttimen ja elek-
trodin hapettumista ja heikentda pilotti-valokaaren sytty-
mista. Tarvittaessa voi suuttimen sisdpinnan ja elektrodin
paan puhdistaa hapettumista hienolla hiekkapaperilla.

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

e Kayta aina alkuperéisia kulutusosia, nédin valtat parhai-
ten polttimen vahingoittumisen.

6 KUNNOSSAPITO

Koneelle tuleva virransy6ttdé on aina katkaistava irrot-
tamalla liitantapistoke, ennen kuin sille tehdaan
mitadn huolto- tai korjaustoimenpiteita. Huolto- ja
korjausty6n saa suorittaa vain taysin ammattitaitoi-
nen ja pateva henkilo.

6.1 VIRTALAHTEEN KUNNOSSAPITO

Ennen koneen sisdisid huolto- ja korjaust6itd varmista,
ettd virtakytkin C on 0-asennossa ja pistoke on irrotet-
tu verkkoliitdnndsta ennen koneen avaamista.
Varmista myos ettei IGBT ryhmaan kondensaattorit ole
varautuneita.

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

Koneen sisapuoli on syytd puhdistaa maaravélein metal-
lipdlysta, puhaltamalla paineilmalla.

6.1.1 VIANETSINTA

Merkkivalo S palaa seuraavissa hairio tapauksissa:

MERKKI- [HAIRIO RATKAISU
VALO S
Palaa Laite ollut p&éllé kaynni- Odota 5 sek

jatkuvasti |stettdessd

Palaa Kytkin ollut painettuna kéyn- (Vapauta kytkin
jatkuvasti | nistettaessa

Palaa Suojaus R puuttuu Asenna suojaus
jatkuvasti

Palaa Vaara IGBT ohjausjénnite Ota yhteys huoltoon
jatkuvasti

Palaa Releen Karjet kiinni k&ynni-  [Ota yhteys huoltoon
jatkuvasti |stettdessa

Palaa Litant&jénnite liian alhainen  |Tarkista verkkojénnite
jatkuvasti

Palaa Vaihe puuttuu Tarkista virransy6ttd
jatkuvasti Huom. joissakin tapauksissa

Merkkivalo S ei pala vaikka
vaihe puuttuu, siksi tarkista
aina virransy6tté toimintahdi-
rididen ilmetessa

Merkkiva-| Oikosulku elektrodin ja suut- [Vaihda elektrodi, suutin ja
lo vilkkuu |timen valilla, konetta kdynni- |kaasukupu tarvittaessa
stettdessa

6.2 POLTTIMEN YLLAPITO

4 N\

Kuva. 7
&

Kuva. 8
\_ J

Viittaus kuvaan 7-8 kulutusosia ovat elektrodi A, erister-
engas B ja suutin C; ndmé& osat voidaan vaihtaa sen jal-
keen kun kaasukupu on ensin irrotettu

Elektrodi A on vaihdettava kun sen keskelle on muodo-
stunut noin 1,5mm syva kraatteri.

VAROITUS: ala kayta liiallista voimaa irrottaessasi elek-
trodia, vaan irrota se vaantamalla vahitellen voimaa
lisaten, kunnes se irtoaa kierteistaan. Kierra uusi elektro-
di paikalleen valttaen liiallista kiristamista.

Suutin C on vaihdettava uuteen kun sen reikd on
epékeskeinen tai suurempi kuin uuden

suuttimen. Viivastynyt elektrodin tai suuttimen vaihto,
aiheuttaa osien ylikuumenemisen miké lyhent&é eristeen
B kayttoikaa.

Varmista, etté kaasukupu D on kunnolla paikoillaan ja kiri-
stetty, osien vaihdon jalkeen.

VAROITUS: Kaasukuvun D saa kiertda polttimeen vain,



kun polttimessa on elektrodi A eristerengas B ja suutin C
asennettuna.

Jos jokin ndista osista puuttuu, aiheuttaa se koneen
toimintahairion, mikd puolestaan vaarantaa koneen
kayttajan turvallisuuden.

6.3 KORJAUKSEN JALKEISET TARKISTUKSET

Tarkista aina korjauksen jélkeen, ettd koneen johdot ovat
alkuperadisilla paikoillaan sekd, ettd koneen ensi6 ja toi-
siopuoli ovat eristettyn toisistaan. Varmista, ettd johtimet
eivat padse kosketukseen liikkuvien taikka koneen kayton
aikana kuumenevien osien kanssa. Asenna kaikki
koneessa olleet nippusiteet alkuperéisille paikoilleen niin,
ettd koneen ensid ja toisiopuoli eivat paidse kosketuksiin
keskendan ja aiheuta vahinkoa.

Varmista, ettd koneen kokoonpanossa kotelon kiinnity-
sruuvien alle tulevat hammastetut aluslaatat ovat
alkuperaisilla paikoillaan.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR SKZAREBRZANDER TIL PLASMASKARING

BRUG AF SVEJSEAPPARATET. MANUALEN SKAL
GEMMES OG OPBEVARES | SVEJSEAPPARATETS
DRIFTSLEVETID PA ET STED, SOM KENDES AF SVEJSE-
PERSONALET.
DETTE APPARAT MA KUN ANVENDES TIL SVEJSNING.

| VIGTIGT: LAES INSTRUKTIONSMANUALEN INDEN

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

BUESVEJSNING OG -SKARING KAN

&;I UDGORE EN SUNDHEDSRISIKO FOR

- SVEJSEREN OG ANDRE PERSONER. Svej-

seren skal derfor informeres om risiciene, der er forbundet

med svejsning. Risiciene er beskrevet nedenfor. Yderligere

oplysning kan fas ved bestilling af manualen art. nr
3.300.758

ELEKTRISK ST@D - kan forarsage dedsfald

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

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

- Kontrollér, at arbejdsomradet ikke udger en fare.

RAG OG GASSER - kan udgere en sundhedsrisiko

- Hold ansigtet bort fra regen.
- Udfer svejsningen pa steder med tilstreekkelig
udluftning og anvend udsugningsapparater i omra-

det omkring buen. Herved undgés tilstedeveerelse af farlig
gas i arbejdsomradet.

STRALER FRA BUEN - kan forérsage gjenskader og for-
braending af huden
- Beskyt gjnene ved hjeelp af svejseskeerme, der er
A forsynede med glas med filter, og baer passende
arbejdstg;.
- Beskyt de ovrige personer i omradet ved at opstille pas-
sende afskaermninger eller forhaeng.

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

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

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

ELEKTROMAGNETISKE FELTER - kan veere skadelige .
< ’ e Strgm, der lgber igennem en leder, skaber
A

§ skeerestrom skaber elektromagnetiske felter
=e_ omkring kabler og strgmkilder.

strom, kan pavirke pacemakere. Brugere af elektroniske livs-
ngdvendige apparater (pacemaker) skal kontakte leegen,

Q elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og
%

RI\\\ * Elektromagnetiske felter, der stammer fra hgj

inden de selv udferer eller neermer sig steder, hvor buesvejs-

ning, skeeresvejsning, flammehovling eller punktsvejsning
udfores.

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

Alle operatarer skal gere falgende for at mindske risici, der
stammer fra eksponering af elekiromagnetiske felter:

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

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

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

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

- Arbejd ikke ved siden af stromkilden.

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

se med svejsning.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse med angivel-
serne i den harmoniserede norm IEC 60974-10.(Cl. A) Appara-
tet ma kun anvendes til professionel brug i industriel sam-
menhaeng. Der kan vaere vanskeligheder forbundet med
fastseettelse af den elektromagnetiske kompatibilitet,
safremt apparatet ikke anvendes i industriel sammen-
heeng.

TRONISK UDSTYR

Bortskaf ikke de elekiriske apparater sammen
med det normale affald!

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

g BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEK-

TILFAELDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL DER
RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PERSONALE.

2 INSTALLERING
2.1 MONTERING AF BRANDER (Fig. 1)

Efter at have indsat braenderens tilslutningsfitting i
beskyttelsesanordningen R, skal man herefter indseette
den pa tilslutningsfitting'en P og stramme ringen, sdledes
at man undgér eventuelle luftudslip, der vil kunne ned-
saette eller forhindre korrekt funktion af braenderen.

Undgé at beskadige stremlederdornen og at bgje stikbe-
nene pa braenderens tilslutningsfitting. Beskadigelse af




dornen vil forhindre afbrydelse, og et bgjet stikben
medfarer at der ikke sikres korrekt indsaettelse i den faste
tilslutningsfitting P; dette betyder at maskinen ikke vil
veere i stand til at fungere korrekt.

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

2.2 BESKRIVELSE AF ANORDNINGERNE PA APPA-
RATET

A) Netledning

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

E) Handtag til trykregulering

F) Trykmaler

G) Termostat-lysdiode

H) Stelklemme

) Vandudskiller

L) Lysdiode til angivelse af utilstreekkeligt lufttryk.
M) Handtag til regulering af skeerestremmen

P) Tilslutningsfitting for braender.

R) Sikkerhedsbeskyttelse.

S) Lysdiode for blokering; lyser op i faresituationer.

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

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

V) Pilot-netlampe.

2.3 SIKKERHEDSANORDNINGER

Dette anleeg er udstyret med folgende sikkerhedsanord-
ninger:

Termisk:

1) For at undgé overbelastning. Dette vises ved konstant
teending af lysdioden G (se fig.1).

Pneumatisk:

Anbragt pa breenderens lufttilslutning for at undga util-
straekkeligt lufttryk.Vises ved taending af lysdioden L (se
fig.1).

Hvis lysdioden L teender med blink betyder det, at trykket
i dette gjeblik er faldet ned under 3,2 - 3,5 bar.

Elektrisk:

Anbragt pa breenderens krop for at undga farlige speen-
dinger pa breenderen, nar dysen, diffusoren, elektroden
eller dyseholderen udskiftes;

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

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

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

2.4 FORKLARING AF DE TEKNISKE DATA

IEC 60974.1 Apparatet er bygget i overensstemmelse
IEC 60974.10med disse standarder.
IEC 60974-7
Ne. Serienummer
Skal altid oplyses ved enhver henvendelse
om apparatet.

Trefaset statisk frekvensomformer, transfor-
mer-ensretter.

D Faldende karakteristika.

—= Egnet til plasma-skeering.

TORCH TYPE Den braendertype der skal anvendes til dette
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 |, og spaending U, uden at
blive overopvarmet.

l. Skaerestrom.
Art. 355: 60A @ 208/220/230/400/440V
Art. 357: a) 100A @ 400/440V

b) 80A @ 208/220/230V

U, Sekundaer konventionel spaending med I,
skeerestrom. Denne spaending afhaenger af
afstanden mellem dysen og emnet, der skal
skaeres.



Hvis denne afstand agges, vil skaerespzen
dingen ogsa blive gget, og intermittensen
X% kan blive szenket.

U;. Nominel forsyningsspaending for
208/220/230V - 400/440V med automatisk
spaendingsskifte.

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

Iy Max Max optagen strom ved den tilsvarende

strom |, og spaending U,.

Den maksimale veerdi for den optagne aktive

strem, ndr man tager hgjde for intermitten-

sen.

Normalt svarer denne veerdi til kapaciteten

for den sikring (den forsinkede type), der skal

anvendes som beskyttelse for apparatet.

Maskinkroppens beskyttelsesgrad.

Grad 3 som andet tal betyder, at dette appa-

rat er egnet til udenders arbejde i regnvejr.

Det ekstra bogstav C betyder, at apparateter

beskyttet mod, at et veerktoj (diameter 2,5

mm) kan komme i kontakt med komponen

terne under spaending i forsyningskredslabet.

E‘. Egnet til arbejde i omgivelser med forhgjet
risiko.

BEMZERK: Apparatet er endvidere udviklet til arbejde i

omgivelser med forureningsgrad 3. (se IEC 664).

I, Aktiv

IP23 C.

2.5 IDRIFTSATTELSE

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

Forbind luftforsyningen til tilslutningsfittingen B.

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

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

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

Den optagen strom | eff. afledes ved leesning af de tek-
niske data der er anbragt pa apparatet ud for den tilslut-
ningsspaending Uy, der er til radighed.

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

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.

Ved et kort gjeblik at trykke pa breenderens trykknap opnar

man abning af trykluftstremningen. | dette tilfeelde skal
trykket (vises af manometeret F) indstilles til 4,7 bar (0,47
MPa) (art. nr. 355) og 5 bar (0,5 MPa) (art. nr. 357). Dette
sker ved hjeelp af handtaget E pa trykregulatoren. Blokér
herefter handtaget ved at presse det nedad.Forbind stelk-
lemmen til det emne, der skal skaeres.

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

Hvis det emne der er under forarbejdning tilsigtet forbin-
des til jorden gennem beskyttelseslederen, skal forbindel-
sen veere 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 il
emnet under forarbejdning p& samme punkt som returle-
deren ved hjeelp af returlederens klemme, eller ved hjeelp
af en anden stelklemme der er anbragt i umiddelbar
naerhed. Der skal tages alle nadvendige forholdsregler for
at undga vagabonderende strom.

Vaelg skeerestrommen ved hjaelp af hdndtaget M.

Art. nr. 355:

Brug dysen & 1 (op til 45 A) og @ 1,2 (45-60 A).

Dysen @ 1 ger det muligt at skaere ved direkte kontakt. Kon-
trollér, at den anbefalede strom ikke overskrides. Herved
undgas beskadigelse af hullet i dysen, hvilket medferer en
meget ringe skeering. Ved brug af dysen @ 1,2 og strem pa
45-60 A er det nadvendigt at benytte det dertil beregnede
afstandsstykke med to spidser (art. nr. 1404).

Art. nr. 357:

Brug dysen @ 1,1 (op til 45 A) og @ 1,3 (20-100 A).

Dysen @ 1,1 geor det muligt at skaere ved direkte kontakt.
Kontrollér, at den anbefalede strom ikke overskrides. Herved
undgas beskadigelse af hullet i dysen, hvilket medfaerer en
meget ringe skaering.

Ved brug af dysen @ 1,3 og stram pa 45-100 A er det nad-
vendigt at benytte det dertil beregnede afstandsstykke med
to spidser (art. nr. 1408) eller fiederen (art. nr. 1386).
Kontrollér at stelklemmen og emnet er i korrekt elektrisk
kontakt, specielt ved malede eller oxyderede plader, eller
ved plader med isolerende beklaedninger.

Forbind ikke stelklemmen til den del af materialet der skal
fijernes.

Tryk pa braenderens knap for at taende pilotlysbuen.

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

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

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

Hvis man skal udfere huller, eller der er behov for at
begynde skaeringen fra midten af emnet, skal man anbrin-
ge breenderen i haeldende stilling og langsomt rette den
op, séledes at det smeltede metal ikke sprogjtes pa dysen
(se fig.2). Denne handling skal udferes, nar man gen-
nemhuller emner med tykkelse p& over 3 mm.

Ved betjening pa& automatisk funktionsméade (se fig. 3)
skal man holde dysen i en afstand af 6/7 mm fra emnet,
og neerme den til ca. 3/4 mm. nér skeereflammen er kom-
met igennem pladen . Ved tykkelser pa over 6/8 mm vil
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veere ngdvendigt at gennemhulle materialet inden skeaerin-
gen.

Hvis der opstar behov for at udfere runde skeeringer
anbefales det, at man anvender den specielle cirkelfa-
ring, der kan leveres ved bestilling. Det er vigtigt at huske
pé&, at brug af cirkelfaringen kan gere det ngdvendigt at
anvende ovennavnte begyndelsesteknik (fig.2).

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

Nar arbejdet er afsluttet skal man slukke for maski-

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

e Stelklemmen er ikke i korrekt elektrisk kontakt med
emnet.

e Slidt dyse og elektrode.

¢ For lav skaerestrom.

N.B. : Néar lysbuen ikke traenger igennem vil slagger af
smeltet metal tilstoppe dysen.

4.2 SKARELYSBUEN SLUKKER

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

o for hgjt lufttryk

e for lav tilslutningsspaending

4.3 SKRA SK/ERING

Hvis skaeringen viser sig at vaere skrd skal man slukke
apparatet og udskifte dysen.

Nar skaerestrammen overskrider 45 A skal man undgé at
dysen kommer i elektrisk kontakt med det emne, der skal
skeaeres (ogsa gennem slagger af smeltet metal); denne til-
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stand vil medfaere en hurtig - til tider gjeblikkelig - adeleeg-
gelse 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 anleegget indeholder en stor maengde fug-
tighed og olie, vil det veere hensigtsmeessigt at anvende
et tarrefilter for at undgé for stor oxydering og slid pa slid-
delene, beskadigelse af breenderen, samt at hastigheden
og skeeringens kvalitet saenkes.

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

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

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

6 VEDLIGEHOLDELSE

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

6.1 VEDLIGEHOLDELSE AF STROMKILDEN

| tilfeelde af vedligeholdelse inde i apparatet skal man
sorge 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.

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

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

6.1.1 Fejlfinding

Lysdioden S teendes, nér felgende tilstande er til stede:

LYSDIO- |TILSTAND RETTELSE

DE S

Teendt | Ved taending af apparatet  |Vent 5 sekunder

fast

Teendt | Trykket knap under teending [Slip knappen

fast af apparatet

Teendt  |Manglende tilstedevaerelse  |Montér skaermen

fast af sikkerhedsskaermen R

Taendt  |IGBT'ernes styrespaending  |Ret henvendelse til service-
fast er ikke korrekt centret

Teendt  |Reed-afbryder lukket under |Ret henvendelse til service-
fast teending af apparatet centret

Teendt  |For lav forsyningsspaending |Kontrollér forsyningsspaen-
fast dingen

Teendt | Der mangler en fase pa for- |Kontrollér forsyningslinjen.

fast syningslinjen Bemaerk: i nogle tilfaelde vil
en manglende fase ikke
medfore teending af lysdiode
S; dette betyder at man ved
manglende funktion under
alle omstaendigheder skal
kontrollere forsyningslinjens
faser.

Teendt  |Kortslutning mellem elektro-
blinkende |den og dysen under teen-
ding af apparatet eller under
skeering

Udskift elektroden og dysen
og eventuelt ogsa diffusoren

6.2 VEDLIGEHOLDELSE AF PLASMABRZANDEREN

Med henvisning til Fig. 7-8 kan folgende komponenter
regnes for at vaere sliddele: elektroden A, diffusoren B og
dysen C; disse komponenter skal udskiftes efter at man
har skruet dyseholderen D af.

Elektroden A skal udskiftes, nér den har et krater i midten

4 )
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Fig. 8

. J

med en dybde pa cirka 1,5 mm.

PAS PA: ved afskruning af elektroden m& man ikke force-
re i ryk, men derimod anvende vedvarende kraft, indtil
gevindet lgsnes. Den nye elektrode skal skrues i gevindet
og speaendes let.

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

Serg for at dyseholderen D strammes tilstraekkeligt efter
udskiftningen.

PAS PA: dyseholderen D m& kun skrues p& skaerehove-
det, hvis elektroden A, diffusoren B og dysen C er mon-
teret.

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

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
sddan made, at der er en sikker isolering mellem maski-
nens primeere og sekundaere side. Undgé at ledningerne
kan komme i kontakt med komponenter i bevaegelse,
eller dele der opvarmes under funktionen. Pasaet alle
bandene som ved apparatets originale tilstand, séledes at
man undgér, at der kan opstd forbindelse mellem den
primaere og den sekundeere del, hvis lederen gdelaegges



GEBRUIKSAANWIJZING VOOR PLASMASNIJMACHINE

BELANGRIJK: LEES VOORDAT U MET DEZE
MACHINE BEGINT TE WERKEN DE GEBRUIK-

SAANWIJZING 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 WOR-
DEN GEBRUIKT VOOR LASWERKZAAMHEDEN.

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN
LASSEN EN VLAMBOOGSNIJDEN KAN
[g SCHADELIJK ZIJN VOOR UZELF EN VOOR
ANDEREN. Daarom moet de gebruiker wor-
den gewezen op de gevaren, hierna opgesomd, die met
laswerkzaamheden gepaard gaan. Voor meer gedetailleerde
informatie, bestel het handboek met code 3.300.758

ELEKTRISCHE SCHOK - Kan dodelijk zijn.

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

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

DAMPEN EN GASSEN - Kunnen schadelijk zijn voor uw

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

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

BOOGSTRALEN - Kunnen oogletsels en brandwonden
veroorzaken.
& - Bescherm uw ogen met een lasmasker met gefitterd glas
en bescherm uw lichaam met aangepaste veiligheidskledi.
- Bescherm anderen door de installatie van geschikte scher-
men of gordijnen.

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

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

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

ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN — Kunnen schadelijk
zijn .

* De elektrische stroom die door een wille-
4?‘ Q keurige conductor stroomt produceert elek-
%thromagnetische velden (EMF). De las- of
—m shijstroom produceert elektromagnetische
l\l velden rondom de kabels en de generatoren.
* De magnetische velden geproduceerd door hoge stroom

kunnen de functionering van pacemakers beinvioeden. De
dragers van vitale elektronische apparatuur (pacemakers)

moeten zich tot hun arts wenden voordat ze booglas-, snij-
, afbrand- of puntlaswerkzaamheden benaderen.

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

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

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

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

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

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

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

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

laswerkzaamheden worden gebruik dienen met zorg te
worden behandeld.

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT

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

TRONISCHE UITRUSTING
Behandel elektrische apparatuur niet als gewoon
) afval!

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

Ef VERWIJDERING VAN ELEKTRISCHE EN ELEK-

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




2 INSTALLATIE
2.1 MONTAGE SNIJTOORTS (Fig. 1)

Na de centraalstekker van de snijtoorts in de bescherming
R te hebben gestoken, moet hij op de verbinding P worden
aangebracht door de ringmoer helemaal aan te draaien om
luchtlekkages die de goede werking van de snijtoorts zou-
den kunnen beschadigen of beinvioeden, te vermijden.
Zorg ervoor dat er geen beschadigingen in de stroompen
komen en verbuig de pennetjes van de centraalstekker niet.
Een beschadiging in de pen heeft tot gevolg dat hij niet kan
worden afgekoppeld, terwijl een verbogen pende goede
aanbrenging op de centraalaansluiting P niet meer garan-
deert, waardoor de werking van het apparaat verhinderd
wordt.

Zet de bescherming R vast op het paneel met de daarvoor
bestemde schroeven.

2.2 BESCHRIJVING VAN DE OPBOUW VAN HET APPA-
RAAT

A) Voedingskabel

B) luchtaansluiting (schroefdraad 1/4" gas vrouwelijk)
C) Netschakelaar
E) Instelknop druk

F) Manometer
G) Led thermische beveiliging
) Massakabelaansluiting

) Vochtafscheider

(] Led onvoldoende luchtdruk.

M) Regelknopvan de snijstroom

P) Centraalaansluiting voor snijtoorts.

R) Veiligheidsbescherming.

S) Led blokkering; gaat branden in omstandigheden

waardoor de machine niet goed kan functioneren.

T 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.

2.3 VEILIGHEIDSVOORZIENINGEN

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

i 1) Deze beveiliging voorkomt overbelasting. De overbe-
& |lasting wordt aangegeven doordat de led G (zie fig.1)
continu gaat branden.

Luchtdruk beveiliging:

=ecDeze veiligheid is op de snijtoortsvoeding aangebracht,
=V=|en voorkomt dat het apparaat functioneert bij een te
lage luchtdruk. De beveiliging wordt aangegeven doordat
de led L (zie fig.1) gaat branden.

Als led L knipperend gaat branden, wil dat zeggen dat de
druk tijdelijk onder 3,2 + 3,5 bar gedaald is.

Openspanning beveiliging:

Deze zit op de snijtoortskop, en vermijdt dat er gevaarlijke
spanningen op de snijtoorts zijn bij het vervangen van het
mondstuk, de diffusor, de elektrode of de mondstukhouder;
¢ Verwijderde beveiligingen niet.

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

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

2.4 UITLEG VAN DE TECHNISCHE GEGEVENS

IEC 60974.1 Het apparaat is vervaardigd in overeenstem-
I[EC 60974.10ming met de volgende normen.
IEC 60974-7
Ne. Serienummer.
Moet worden vermeld op elk verzoek met
betrekking tot het apparaat.

Driefasige statische transformator-gelijkrichter.
Y Neerwaartse curve.

Geschikt voor plasmasnijden.




TORCH TYPE Type van toorts dat kan worden gebruikt met

dit apparaat om een veilig systeem te vormen.
Uo. Secundaire openboogspanning.
X. Inschakelduurpercentage.

De inschakelduur drukt het percentage van
10 minuten uit gedurende dewelke het
lasappa raat met een bepaalde stroom I, en
spanning U, kan worden gebruikt zonder te
oververhitten.
l. Snijstroom.
Art. 355: 60A @ 208/220/230/400/440V
Art. 357: a) 100A @ 400/440V
b) 80A @ 208/220/230V
U, Secundaire traploos regelbare spanning met
lasstroom |, 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.
U;. Nominale voedingsspanning voor
208/220/230V - 400/440V met automatische
spanningswijziging.
Driefasige voeding van 50 of 60 Hz
Max. opgenomen stroom bij overeenkomstige
stroom |, en spanning U,.
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 appa-
raat.
Beschermingsklasse van de behuizing.
Klasse 3 als tweede cijfer wil zeggen dat dit
apparaat geschikt is om buiten in de regen te
worden gebruikt.
De bijkomende letter C betekent dat het appa-
raat beveiligd is tegen de aanraking van onder
spanning staande onderdelen van het voe
dingscircuit met een stuk gereedschap (dia-
meter van 2,5 mm).
E‘. Geschikt voor werkzaamheden in omgevingen
met verhoogd risico.
OPMERKINGEN: Het apparaat is ook ontworpen voor
gebruik in omgevingen met verontreinigingsgraad 3. (Zie
IEC 664).

3~ 50/60Hz
I; Max

I, eff

IP23 C.

2.5 INBEDRIJFSSTELLING

Het apparaat moet worden geinstalleerd door gekwalifi-
ceerd personeel. Alle verbindingen moeten tot stand
worden gebracht overeenkomstig de geldende normen
en met volledige inachtneming van de wet op de onge-
vallenpreventie (zie CEI 26-26 / IEC - TS 62081).

Sluit de luchttoevoer aan op verbinding B.

In het geval de luchttoevoer afkomstig is van een drukrege-
laarvan een compressor of een centrale installatie, moet de
drukregelaar worden ingesteld op een uitgangsdruk van niet
meer dan 8 bar (0,8 MPa). Als de luchttoevoer afkom-
stige is van een fles, moet deze zijn voorzien van een
reduceerventiel; sluit nooit een persluchtfles recht-
streeks aan op de drukregelaar van het apparaat! De
druk zou de capaciteit van de verminderaar drukrege-

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

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

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

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

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.

Door even op de toortsschakelaarte drukken, wordt de per-
sluchtstroom geopend. In deze toestand stelt u de druk die
wordt aangegeven door drukmeter F af op 4,7 bar (0,47
MPa) voor Art. 355 en op 5 bar (0,5 MPa) voor Art. 357 met
de drukverminderingsknop E. Vergrendel de knop daarna
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 mas-
sakabel van de snijstroom, en op hetzelfde punt zijn aange-
sloten op het te behandelen werkstuk als de massakabel,
met behulp van de klem van de massakabel of met behulp
van een tweede massaklem die in de onmiddelijke nabijheid
is geplaatst. Alle mogelijke voorzorgsmaatregelen moeten
worden genomen om zwerfstromen te vermijden.

Kies de snijstroom door middel van de knop M.

Art. 355:

Gebruik een snijhuls met diam. 1 tot 45 A en diam. 1,2 van
45 tot 60 A.

Met een snijhuls met diam. 1 kan een contactsnede worden
gemaakt; zorg ervoor dat de aanbevolen spanning niet
wordt overschreden, om beschadiging van de snijhulsaan-
sluiting te voorkomen. Dit zou een zeer slecht snijresultaat
tot gevolg hebben.

Gebruik voor de snijhuls met diam. 1,2 en een stroom van 45
tot 60 A de afstandhouder Art. 1404.

Art 357:

Gebruik een snijhuls met diam. 1,1 tot 45 A en diam. 1,3 van
20 tot 100 A.

Met de snijhuls met diam. 1,1 kan een contactsnede worden
gemaakt; zorg ervoor dat de aanbevolen spanning niet
wordt overschreden, om beschadiging van de snijhulsaan-
sluiting te voorkomen. Dit zou een zeer slecht snijresultaat
tot gevolg hebben.

Gebruik voor de snijhuls met diam. 1,3 en een stroom van 45
tot 100 A de afstandhouder Art. 1408 of veer Art.1386.
Verzeker u ervan dat de massaklem en het werkstuk een



goed elektrisch contact maken, in het bijzonder Dbij gelakte,
geoxideerde staalplaat of staalplaat met isolerende bekle-
dingen.

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

Druk op de toortsschakelaar om de vonkenboog in te
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 snij-
toorts komen om de toorts zelf af te laten koelen.

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

van belang te herinneren dat het gebruik van deze passer de
hierboven beschreven starttechniek noodzakelijk kan maken
(fig.2).

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

Zet het apparaat uit nadat het werk beéindigd is.

Voor het snijden van geperforeerde platen of roosters moet
de functie "Pilot self restart" worden geactiveerd met de
knop T (led U brandt).

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

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

4 SNIJPROBLEMEN
4.1 SLECHTE PENETRATIE

Dit kan worden veroorzaakt door de volgende factoren:

é e de snijsnelheid is te hoog. Zorg ervoor dat de boog
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altijd in het te snijden werkstuk doordringt en in de bewe-
gingsrichting hooguit een schuine stand van 10 -15 aan-
neemt. Zo wordt voorkomen dat het snijmondstuk
verkeerd wordt gebruikt en dat er brandplekken op de
snijhulshouder ontstaan.

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

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

® het snijmondstuk en de elektrode zijn versleten.

e de snijstroomsterkte is te laag.

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

4.2 DE BOOG GAAT UIT

Dit kan worden veroorzaakt door de volgende factoren:

¢ het mondstuk, de elektrode of de luchtverdeler is versleten
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 snij-
stroomsterkte hoger is dan 45 A, want in dat geval wordt de
mondstukopening snel of onmiddellijk vernield, met een sle-
cht 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 snijhul-
shouder

5 PRAKTISCHE WENKEN

e Als de lucht in de installatie vocht en olie bevat in aan-
zienlijke hoeveelheden, is het beter een scheidingsfilter te
gebruiken teneinde te voorkomen dat er een overmatige oxi-
datie en slijtage van de verbruiksonderdelen plaatsvindt, dat
de snijtoorts wordt beschadigd, en dat de snijsnelheid en de
shijkwaliteit minder worden.

¢ Verontreinigingen in de lucht bevorderen oxidatie van de
elektrode en het mondstuk, en kunnen bovendien de boo-
gontsteking bemoeilijken.  Reinig bij controle hierop het
uiteindevan de elektrode en het binnengedeelte van het
mondstuk met zeer fijn schuurpapier.

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

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

6 ONDERHOUD
Schakel voor alle ingrepen, die moeten worden verricht

door gekwalificeerd personeel, altijd de voeding naar
het apparaat af.

6.1 ONDERHOUD STROOMBRON

Bij onderhoud aan de binnenzijde van het apparaat dient u
na te gaan of de schakelaar C in de stand "O" staat en of
de voedingskabel is afgekoppeld van het elektriciteit-
snet.

Controleer eveneens of de uiteinden van de condensators
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 het Wacht 5 sec.
constant |apparaat
Brandt |Knop ingedrukt tijdens het  [Laat de knop los
constant |opstarten van het apparaat
Brandt |Ontbrekende beveiliging R |Monteer de beveiliging
constant
Brandt  |Verkeerde spanning van Neem contact op met de
constant |IGBT-aandrijving technische dienst
Brandt |Reed-contact gesloten ti-  |Neem contact op met de
constant |dens het opstarten van het  |technische dienst
apparaat
Brandt |Voedingsspanningtelaag  |Controleer de voedings-
constant spanning
Brandt |Ontbrekende fase in de toe- |Controleer de toevoerleiding.
constant |voerleiding Opmerking: in sommige
situaties doet een ont-
brekende fase de LED S niet
oplichten. Controleer daa-
rom altijd de toevoerleiding
in geval van een defect
Knippert |Kortsluiting tussen de Vervang de elektrode en het
elektrode en het mond-  |gasmondstuk, en de verde-
stuk tijdens het opstarten |ler indien nodig
van het apparaat of tij-
dens het snijden

6.2 ONDERHOUD VAN DE TOORTS

Zoals fig. 7-8 laat zien, zijn de volgende onderdelen aan
slijtage onderhevig: de elektrode A, de luchtverdeler B en
de snijhuls C; Om deze te vervangen, moet eerst de snij-
hulshouder D worden losgeschroefd.

De elektrode A moet worden vervangen wanneer een kra-
ter van ongeveer 1,5 mm diep zichtbaar is in het midden.
OPGELET: Schroef de elektrode niet met geweld los;
oefen 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 vergelij-



& Fig. 7
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king met een nieuw onderdeel. Wanneer de vervanging
van de elektrode of de snijhuls wordt uitgesteld, zullen
deze onderdelen oververhit raken en zal de luchtverdeler
B minder lang meegaan.

Controleer of de snijhulshouder D goed vastzit na het ver-
vangen.

OPGELET: Schroef de snijhulshouder D alleen op het
toortslichaam als de elektrode A, de luchtverdeler B en
de snijhuls C zijn bevestigd.

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 originele apparaat, om te vermij-
den dat er een verbinding kan ontstaan tussen de primaire
en de secundaire zijde, als er onopzettelijk een draad kapot
gaat of losraakt.

Plaats verder alle schroeven terug met de getande schijfies,
zoals op het originele apparaat.

Fig. 8




INSTRUKTIONSMANUAL FOR PLASMASVETS

GEN ANVANDS. FORVARA MANUALEN LATTIL-

LGANGLIGT FOR PERSONALEN UNDER UTRUST-
NINGENS HELA LIVSLANGD.DENNA UTRUSTNING SKA
ENDAST ANVANDAS FOR SVETSARBETEN.

l VIKTIGT: LAS MANUALEN INNAN UTRUSTNIN-

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

ELSTOT - Dédsfara
- Installera och anslut svetsen enligt géllande standard.
A - R&r inte vid spanningsférande elektriska delar eller
elektroder med bar hud, vata handskar eller klader.
- Isolera dig mot jord och det arbetsstycke som ska svetsas.
- Kontrollera att arbetsplatsen ar saker.

ROK OCH GAS - Kan vara skadliga fér hélsan

- Hall huvudet borta fran roken.
- Se till att det finns tillracklig ventilation vid arbetet
och anvénd uppsugningssystem i badgzonen for att
undvika gasférekomst i arbetszonen.

STRALAR FRAN BAGEN - Kan skada 6gonen och brinna huden
- Skydda 6gonen med svetsmasker som ar forsedda
med filtrerande linser och bar lampliga klader.
- Skydda andra personer med lampliga skarmar eller
férhangen.

RISK FOR BRAND OCH BRANNSKADOR
- Gnistor (stédnk) kan orsaka brander och bréanna
huden. Kontrollera darfér att det inte finns lattantéand-
ligt material i nrheten och bér lampliga skyddskléader.

BULLER
Denna utrustning alstrar inte buller som &verskrider 80
dB. Plasmaskarningen/svetsningen kan alstra buller-
nivaer 6ver denna grans. Anvandarna ska déarfor vidta
de forsiktighetsatgérder som foreskrivs av géllande lagstiftning.

ELEKTROMAGNETISKE FELTER - kan veere skadelige .
’ e Strgm, der lgber igennem en leder, skaber

AT_ Q elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og
?Nskaerestr@m skaber elektromagnetiske felter
_m omkring kabler og stramkilder.

l\l * Elektromagnetiske felter, der stammer fra hgj

strom, kan pavirke pacemakere. Brugere af elektroniske livs-
nodvendige apparater (pacemaker) skal kontakte lsegen,
inden de selv udferer eller neermer sig steder, hvor buesvejs-
ning, skeeresvejsning, flammehovling eller punktsvejsning
udferes.

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

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

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

- Sno ikke jordkablerne og elektrodeholder- eller svejse-

kablet rundt om kroppen.

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

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

- Arbejd ikke ved siden af stremkilden.

EKSPLOSIONER
- Svejs aldrig i neerheden af beholdere, som er under
tryk, eller i neerheden af eksplosivt stov, gas eller
== dampe. Veer forsigtig i forbindelse med handtering af
gasflaskerne og trykregulatorerne, som anvendes i forbindel-

se med svejsning.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse med angivel-
serne i den harmoniserede norm IEC 60974-10.(Cl. A) Appara-
tet ma kun anvendes til professionel brug i industriel sam-
menhang. Der kan vaere vanskeligheder forbundet med
fastsaettelse af den elektromagnetiske kompatibilitet,
séfremt apparatet ikke anvendes i industriel sammen-
heeng.

TRONISK UDSTYR
Bortskaf ikke de elektriske apparater sammen
=) med det normale affald!

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

g BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEK-

TILFAELDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL DER
RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PERSONALE.

2 INSTALLATION
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 for
att undvika lackage av luft som kan skada eller &ventyra
brannarens funktion.

Var noga med att inte skada kontaktstiftet och att inte bodja
stiften pa brannarens koppling. Om kontaktstiftet bojs kan
det inte frAnkopplas och om ett stift bojs kan inte en god
anslutning garanteras till den fasta kopplingen P och maski-
nens funktion aventyras.

Fast skyddet R pa panelen med de avpassade skruvarna.

2.2 BESKRIVNING AV MASKINENS ANORDNINGAR

Natkabel for elférsérjning.

Koppling till tryckluft (1/4" gas inv. ganga).
Strémbrytare for natspanning.

Vred for att reglera trycket.

Manometer

Lysdiod f6r termostat.

2IWOT




JordklAmma

Uppsamlingskarl for kondensvatska.

Lysdiod som indikerar otillrackligt lufttryck.

Vred for att reglera skarstrommen.

Koppling fér brannare.

Sékerhetsskydd.

Lysdiod som indikerar att maskinen har blockerats

av sakerhetsskal, tdnds vid farlig situation.

Knapp for att aktivera och sténga av funktionen

"SELF-RESTART PILOT".

U) En lysdiod som tands nar funktionen "SELF-
RESTART PILOT" &r aktiv.

V) Indikeringslampa for natspanning.

LIITZIC=ZT
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2.3 SAKERHETSANORDNINGAR

Denna anlaggning &r utrustad med féljande sakerhetsanord-
ningar:

Overhettningsskydd:

I 1) For att undvika 6verbelastning. Lysdiod G t&nds och
& |lyser med fast sken (se fig. 1).

Pneumatiskt skydd:

Sea|Ar placerat pa brénnarens strémkaélla for att undvika ett
== otillrackligt lufttryck. Lysdiod L tands (se fig. 1).

Om lysdioden L borjar blinka betyder det att trycket tillfalligt
har sjunkit under 3,2 - 3,5 bar.

Elektriskt skydd:

Ar placerat pd brannarens stomme fér att undvika farlig
spanning vid byte av munstycket, diffusoren, elektroden eller
munstyckshallaren.

¢ Forbikoppla eller kortslut aldrig sékerhetsanordningarna.
e Anvand endast originalreservdelar.

¢ Byt alltid ut eventuella skadade delar pa maskinen eller
brédnnaren mot originaldelar.

¢ Anvind aldrig maskinen utan dess kapor da det ar
forenat med fara fér operatoren och andra personer
som befinner sig pa arbetsplatsen, samt férhindrar att
maskinen avkyls ordentligt.

2.4 FORKLARING AV TEKNISKA DATA

IEC 60974.1 Maskinen ar tillverkad i enlighet med dessa
IEC 60974.10standarder.
EN 50199

N°. Serienummer.
Ska alltid uppges vid alla typer av forfragningar
angéende maskinen.

Trefas statisk frekvensomvandlare for transfor-
mator - likriktare.
) Sjunkande karakteristik.

—l= Lamplig for plasmaskarning.
TORCH TYPE Typ av brannare som ska anvéndas med
denna maskin for ett sékert system.
Uo. Sekundarspénning vid tomgang.
X. Procentuell driftfaktor.
Driftfaktor som anger hur manga procent av en
period pa 10 minuter som maskinen kan till4tas
arbeta vid en given strém I, och spénning U,
utan att dverhettas.
l. Skarstrom.
Art. 355: 60A @ 208/220/230/400/440V
Art. 357: a) 100A @ 400/440V
b) 80A @ 208/220/230V
U, Sekundarspénning med skérstrémmen |,.
Denna spénning beror pa avstandet mellan
munstycket och arbetsstycket.
Om detta avstand 6kas 6kar dven skarspan
ningen och driftfaktorn X % kan minska.
U;. Nominell matarspanning fér 208/220/230 V -
400/440 V med automatisk spénningsvaxling.
3~ 50/60 Hz Trefas matning vid 50 eller 60 Hz
l; Max Den totala strémférbrukningen vid strdmmen I,
och spanningen U,.
Vérde for max. effektiv stromférbrukning med
hansyn till driftfaktorn.
Vanligtvis dverensstdmmer vardet med sékrin-
gens varde (av fordrojd typ) som anvands for
att skydda maskinen.
Holjets kapslingsklass.
Siffran 3 som andra siffra innebar att denna
maskin far anvéndas utomhus vid regn.
Tillaggsbokstaven C innebér att denna maskin
ar skyddad mot ingrepp med verktyg (diameter
2,5 mm) p& spanningssatta delar i matningsk

l; eff

IP23 C.

retsen.
@ Lamplig fér anvandning i miljéer med férhojd
risk.



OBS! Maskinen &r konstruerad for att arbeta i miljoer med
fororeningsgrad 3 (se IEC 664).

2.5 IGANGSATTNING

Installation av maskinen ska utféras av dartill kvalifice-
rad personal. Samtliga anslutningar ska utféras i enli-
ghet med gallande standard och med respekt for olyck-
sforebyggande lag (se CEIl 26-23 / IEC - TS 62081).
Anslut lufttillférseln till koppling B.

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

Anslut natkabel A for elférsérjning. Den gulgréna ledaren ska
anslutas till ett jordat uttag. De 6vriga ledarna ska anslutas
till elnatet via en strombrytare som, om det ar mdjligt, ska
placeras ndra omradet dar skarningen utfors for att det
snabbt ska ga att stdnga av maskinen vid en nodsituation.
Kapaciteten fér den termomagnetiska brytaren och de sék-
ringar som &r seriekopplade till brytaren méaste vara den-
samma som for strdmmen 1, eff. som maskinen férbrukar.
Stromforbrukningen 14 eff. anges pa markplaten for tekniska
data pa maskinen tillsammans med foreskriven nétspanning
U1.

Eventuella foérlangningskablar méaste vara dimensionerade
for strémférbrukningen Iymax.

3 DRIFT

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

Kontrollera att startknappen inte &r intryckt.

Starta maskinen med hjélp av vred C. Darmed ténds indike-
ringslampa V.

Genom att trycka kort pa brannarens knapp reglerar du
Oppningen for flodet av tryckluft. Il detta lage ska du reglera
trycket som anges av manometern F till 4,7 bar (0,47 MPa)
for art. 355 och 5 bar (0,5 MPa) for art. 357 med tryckredu-
ceringsventilens vred E. Blockera sedan vredet genom att
trycka det nedat.

Anslut jordklamman till arbetsstycket.

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

Om arbetsstycket ansluts med avsikt till jord genom skydd-
sledaren maste anslutningen vara s& direkt som méjligt och
utféras med en ledare med minst samma dimension som
returledaren for skarstrommen samt anslutas till arbets-
stycket i samma punkt som returledaren med klamman for
returledaren. | annat fall maste en andra jordklamma anvéan-
das i omedelbar narhet. Alla forsiktighetsatgarder méste vid-
tagas for att undvika lackstréom.

Valj skarstrém med hjélp av vredet M.

Art. 355:

Anvand munstycke @ 1 upp till 45 A och munstycke o 1,2
mellan 45 och 60 A.

Med munstycke @ 1 gar det att skéra i kontakt med arbets-
stycket. Overskrid inte rekommenderad strém for att inte
skada munstyckets hal. | motsatt fall blir skarkvaliteten

undermalig.

Med munstycke @ 1,2 och en strém pa 45 - 60 A ska du
anvanda den tvauddiga distanshallaren art. 1404.

Art. 357:

Anvand munstycke o 1,1 upp till 45 A och munstycke @ 1,3
mellan 20 och 100 A.

Med munstycke @ 1,1 gar det att skéra i kontakt med arbets-
stycket. Overskrid inte rekommenderad strém fér att inte
skada munstyckets hal. | motsatt fall blir skérkvaliteten
undermalig.

Med munstycke @ 1,3 och en strdm pa 45 - 100 A ska du
anvanda den tvauddiga distanshéllaren art. 1408 eller fja-
dern art. 1386.

Kontrollera att jordkldmman och arbetsstycket &r i god elek-
trisk kontakt, sarskilt nér det géller lackerad eller oxiderad
plat eller plat med isolerande belédggning.

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

Om skarningen inte pabdrjas inom 2 sekunder slécks
pilotbdgen, for att tdnda den igen maste knappen ater
tryckas in.

Hall brannaren vertikalt under arbetet.

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

Sténg darfor inte av maskinen férrdn denna tid har forflutit.
Vid haltagning eller i de fall dar skirningen maste pabdrjas i
mitten pd arbetsstycket, méste brannaren vinklas och sedan
ratas upp langsamt sa att smalt metall inte sprutar pd mun-
stycket (se fig. 2). Detta arbetssatt maste anvandas néar
tjockleken pa arbetsstycket dverstiger 3 mm.

Vid automatisk drift (se fig. 3) ska ett avstdnd pa 6 - 7 mm
hallas till arbetsstycket och sedan minskas till cirka 3 - 4 mm
nar hélet ar gjort. For grovre tjocklekar &n 6-8 mm &r det
nodvandigt att perforera materialet fore skarning.Da cirkula-
ra skarningar maste utfoéras rekommenderas det att anvan-
da den for &ndamalet avpassade passaren, som kan erhal-
las pa efterfragan. Kom ihag att det kan vara nédvandigt att
anvanda sig av den ovannamnda tekniken i boérjan av skér-
ningen (fig. 2) da passaren anvands.

Hall inte pilotbagen ténd i onédan da detta okar forbruknin-
gen av elektroden, diffuséren och munstycket.

Stiang av maskinen vid avslutat arbete.

For att skara i perforerade platar eller i galler ska funktionen
"Pilot self restart" aktiveras med knappen T (t&nd lysdiod U).
Vid slutet av skérning ténds pilotbdgen automatiskt genom
att knappen halls nedtryckt.

Anvand endast denna funktion om det dr nédvandigt att
undvika onddigt slitage pa elektroden och munstycket.
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4 PROBLEM | SAMBAND MED SKARNINGEN
4.1 OTILLRACKLIG GENOMTRANGNING

Detta kan bero p4 foljande orsaker:

¢ FOr hog hastighet. Kontrollera alltid att bdgen skar igenom
arbetsstycket fullstdndigt och att dess vinkel i frammatning-
sriktningen inte dverstiger 10 - 15°. P4 detta satt undviks ett
felaktigt slitage pd munstycket och brannskador p& mun-
styckshallaren.

e For tjockt arbetsstycke (se diagram 6ver skérhastigheter,
fig. 4)

e Dalig elektrisk kontakt mellan jordkldamman och arbets-
stycket.

e Munstycket och elektroden ar utslitna.

o Alltfor lag skarstrom.

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

4.2 SKARBAGEN SLOCKNAR

Detta kan bero pa foljande orsaker:

¢ Munstycket, elektroden eller diffuséren &r utslitha
e For hogt lufttryck

* For lag natspanning

5 PRAKTISKA RAD

¢ Om tryckluften innehaller stora mangder fukt och olja bor
ett torkfilter anvandas for att undvika en éverdriven rostbild-
ning, Gverdrivet slitage pa forbrukningsdetaljer och minska
skadorna pa brannaren, vilket kan orsaka att skarhastighe-
ten sénks och kvaliteten pa skarningen forsamras.

e Forekomsten av smuts i tryckluften gor att elektroden och
munstycket oxiderar vilket kan foérsvara tandningen av
pilotbdgen. For att &tgarda detta méste elektroddnden och
munstyckets insida rengéras med fint sandpapper.

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

e Anvand alltid originalreservdelar for att undvika att
skada brannaren.

6 UNDERHALL
SI4 alltid frdn strommen till maskinen innan nagot

ingrepp utférs pa maskinen. Endast kvalificerad perso-
nal bor utféra ingrepp pa brannaren.

'a I
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6.1 UNDERHALL AV GENERATOR

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

Kontrollera dessutom att det inte finns spanning i kondensa-
torandarna for enhet IGBT.

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

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

6.1.1 Fels6kning
Lysdioden S tands vid féljande tillstand:

LYSDIOD |TILLSTAND ATGARD

S

Fast sken |N&ar maskinen startas. Vanta i 5 sek.

Fast sken | Tryckknapp nedtryckt vid Slapp upp tryckknappen.
start av maskinen.

Fast sken |Skyddet R saknas. Montera skyddet.

Fast sken | Pilotspanning for IGBT €j Kontakta servicepersonal.
korrekt.

Fast sken |Sténgd reed-kontakt vid Kontakta servicepersonal.

start av maskinen.

Fast sken |Alltfér svag matarspéanning.  |Kontrollera matarsp&nnin-

gen.

Fast sken |En fas saknas i matning-
slinjen.

Kontrollera matningslinjen.
Obs: | vissa situationer tdnds
inte lysdioden S om en fas
saknas. Darfor ska faserna
fér matningslinjen alltid kon-
trolleras om maskinen inte
fungerar.

Blinkar  |Kortslutning mellan elektrod
och munstycke vid start av
maskinen eller under skér-

ning.

Byt ut elektroden, mun-
stycket och eventuellt diffu-
soren.

6.2 UNDERHALL AV BRANNARE

Enligt fig. 7-8 ska forbrukningsdelarna (elektroden A, dif-
fusorn B och munstycket C) bytas ut efter det att mun-
styckshallaren D har lossats.

Elektroden A ska bytas ut ndr det finns ett hal i mitten
som ar ca. 1,5 mm djupt.

VARNING! Ryck inte loss elektroden. Skruva istéllet av
elektroden med en jamn 6kande kraft tills den lossar helt
frdn géngningen. Den nya elektroden ska skruvas fast i
satet men ska inte dras at helt.

Munstycket C ska bytas ut nar halet i mitten ar skadat
eller forstorat i jamforelse med en ny del. Om elektroden
och munstycket inte byts ut i tid 6verhettas delarna. Detta
kan aventyra diffusorns B livslangd.

Kontrollera att munstyckshallaren D har dragits &t tillrack-
ligt efter bytet.

VARNING! Skruva fast munstyckshallaren D p& brannar-
stommen forst nar elektroden A, diffusorn B och mun-
stycket C har monterats.

Fig. 8
N J

Om dessa delar saknas dventyras maskinens funktion
och operatérens sikerhet.

6.3 KONTROLLER SOM SKA UTFORAS EFTER EN
REPARATION

Efter att en reparation har utforts ska du vara noga med att
lagga i ordning kablarna sa att de ar sékert isolerade mellan
primar och sekundar sida pa maskinen. Undvik att kablarna
kommer i kontakt med delar som ar i rérelse eller upphettas
vid drift. Montera tillbaka alla klammor p& samma sétt som i
maskinens originalutférande sa att en elanslutning mellan
den primara och sekundéra sidan férhindras om négon leda-
re skadas eller kopplas ifran.

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



OAHI'OZ XPHZEQX I'TA 2YZKEYH KOVIMATOXZ ME ITAAZMA

2HMANTIKO: TIPIN OEXETE 2>E AEITOYPITA
A THN 2Y2KEYH AIABAXTE TO ITAPON EI'XEI-

PIAIO KAl AIATHPEIZTE TO TI'TA OAH TH
AIAPKEIA THs ZQOHs THs 2Y2KEYHs 2E XQPO TIOY
NA EINAI I'NQXZTO 2TOYs ENAIAPEPOMENOYS.
AYTH H 2YZKEYH TIPETIEI NA XPHXIMOIIOIEITAI
ATTIOKAEIZTIKA T'TA ENEPI'EIEs 2YT'KOAAHZHs.

1 TIPO®YAAEEIs AXPAAEIAs

H 2YI'KOAAHXZH KAI TO KOVWIMO ME
L;I TO=ZO MITOPOYN NA ATIOTEAEXOYN

AITIEs KINAYNOY TTA XAs KAI TTA
TPITOYs, yu autd o xpnoTns mpémel va efvat ekmat
SEVPéVos WS TPOS TOUS KLYSUVOUS TOU TPoépxovTdl amod
TIS €VépyeLles OUYKOANNONS KAl TOU avadépovTal ouvoT-
Tikd TapakdTw. [a mo akpBels mAnpodoples {nTeloTe
TO EYXELPLOLO [E KWOLKA

HAEKTPOITAHETIA - Kivdwos 6avdTov.
® EykaTaoTeloOTeE Tn OUOKEL] KAl €KTEAECTE TN
A velwon NS OUUPwrd HE TOUS LOXUOVTES KAVOVL®
opovs.
® Mnv ayyileTe Ta nAekTplkd pépn vmd Tdon 1 Td MAEK
TpOSLA pE yupvd Oépua, Bpeypéva ydvTia 1 polxd.
e AmopovwfeiTe ambd TN yn N ATO TO KOPPATL TOU TPé-
TEL VA OUYKONNNOETE.
® BeBaiwbeite va eilvar acpais n 6éon epyacias oas.

KATINOI KAI AEPIA - Mmopolv va mpokaréoouvr (muiés
oY uyeld.
o Alamnpeite TO KepdN €Ew ambd Tous aTpOUS.
e EkTelelTe TNV €pyacla ods He KATAMNNAO aepL
OO KAl  XPNOLLOTOLELTE  avappodnTnpes OTNY
meploxyy Tov TOHEOU yia va amodelUyeTAl T Tapousia
aeplowv 0TO XWpo €pyaclas.

AKTINEs TOY TOZOY - Mmopolv va mANy®woow Ta pd-
Tla kAl va kdgour TO Séppa.
e [lpooTaTeVeTe Ta WATLA [E €LBKES WLAOKES YLa
A TN OUYKOMANOT] TOU Va €xouv ¢akols GLATpapt-
OMATOS KAl TO OWHA HE KATAMNNAN evdupactid.
e [IpooTaTtebeTe TplTa TPOOCWTA XPNOLULOTOLOVTAS KATAN
ANAA SLAXWPLOTIKA TOLXWHATA T KOUPTLVES.

KINAYNOs TIYPKAI'TAs KAl EI'KAYMATQON

e OL omifes (MTOWNES) pmopoly va TPoKANéTouY
TUPKAYLES 1M va kdowr To Oéppa. I

o qutd PePatwbeite bTL dev vmdpxouwr ylpw €U

ONEKTA UAKA KAl XPNOLLOTOLELTE KATANANNY TPOOTATEL"
TIKN evdupaocta.

©O0PYBOs
Aum kabeaum| N ouokeun Sev Tapdyel BoplBous Tou
A va vmepBatvoww Ta 80 dB. H Swadikacta kodipaTtos
TAAOPATOS/TUYKONOT)S  UTTopel  va. Tapdyel  OUws
BoplBovs mépar autol Tou oplov. 'L auTd oL xproTes Tpémel
va AapBavovr Ta mpoRhemoueva amd To NOUo WETpa.

“ovTat

HAEKTPOMAI'NHTIKA TIEAIA-Mmopolv va etvar BhaPepd.

< e To mlekTpikd  pedpa  mouv  Srameprd
e ’ OTOLOVONTIOTE  aAywyd  TApdyeL  MAEKTPO”
payvnTikd  medla (EM®). To pelpa ovy-

498
_\\\ KONNONS 1) KOTMS TPOKAAEL MAEKTpopayvn
I{_\l Tikd medla ylpw amd Tad KAAWOLA KAl TLS
YEVVATPLES.

* Ta nhekTpopayvnTikd medla Tou TpoépxovTal amd vdm”

N pebpaTa pmopolv va mapépPour pe TN AeLToupyla

BnuaTodoTwy. ATopd TOU GEPOUV MAEKTPOVLKES OUOKEUVES

{oTikns onpactlas (Taxepakep) a mpémeL va TURBOUVNEL”

TOV LaTpOd TP  TPOCEYYyloour €VEpYELES  OUYT

kOMNons To6Eov, kotg, dpelaplopaTos 1 ONUELAKNS CUYy

KON OTS.

e H ¢éxBeon oTa mhekTpopayvnTikd medla Tns ovy-

KOMNONS 1 KOTMS HTopolr va €éxour dyvwoTeS emdpd-

O€ls oY Lyeld.

Kdfe xelploms, yla va pELOOEL TOUS KLYOUVOUS TOU TPO™

€pxovTal amd TNy €kBeon oTA MAEKTpoORAyVNTLKA Tedia,

mpémeL va Tnpel Tis akOAoubes Sladlkaoles:

- Na ¢povtilel woTe kalwdlo cwpaTos kat AaBldas
nAekTpodlov M Towumidas va pévouvr evwpéva. Av
elvat duvatov, oTepenoTe Ta pall pe Tawla.

- Mny  TuNyeTe TOTé Ta KANWOLA CWOHATOS KAl
\aBidas miekTpodlov B Towumidas ylpw amd To
owpa.

- My pévete moTé avdpecd OTO KAAWOLO OWILATOS
Kal kawdlo AaBidas miekTpodlov 1 Towumidas. Av
TO KaAwdlo owpatos PBplokeTtar S&eEud  ambd  TO
XELPLOTY, TO KaAwdLo Tns AaBidas mAekTpodiov 1
TOWUTBas Tpémel va pelvel otny (Sta mTAevpd.

- 2WOECTE TO KANDBLO OWUATOS OTO IETAAO UTO
kaTepyaoia 600 TO duvaTdr MO KOVTA CTNY TEPLOXN
OUYKONNONS 1 KOTM|S.

- Mnv epydlecTe kovTd OTn YEVVATPLA.

EKPHZEIs
e Mnv ekTelelTe ouykoAoels kovTd ge Boxela
vTré mleon 1 0€ Tapoucla EKPNKTLKWY OKOVGV,
= colov 1| aTtpov. XelpileoTe pe mpoooxn TS PuLd-

A\es kAL Tous pubuLloTés Tleoms Tou  XpnoLpoToLolVTAL
KATA TLS €VEPYELES GUYKOANNOTS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH XYMBATOTHTA

AvuTr] 1 ouokev €lval KaTaoKevaopévn olUlbwrd HE TLS
€vdelfels TOU TeEPLEXOVTAL OTOV €VAPULOVLOPEVO KAVOVL-
opd IEC 60974-10 (Cl. A) kav mpémeL va xpnotpomolelTar
uévo yLa emayyeNLaTikols okomols kal o€ PLopmnxavikd
meplBdNov. Oa pmopoloav, mpdyuarti, va vutmdpxouv
SuokoMes oty €€aoddAiomn TS MAEKTPORAYVNTLKTS OUW-
BatémTas o€ mepLPdNov BLadopeTikd am ekeivo Tns
Brounxavias.

2YZKEYON

Mnv TTETATE TIG NAEKTPIKEG CUOKEUEG Padi e Ta

Kavoviké atméfAnTal! Zouewva pe TNV Eupwtraiki
Odnyia 2002/96/CE mavw oTta atroBANTA TWV NAEKTPIKWV
KOl NAEKTPOVIKWYV GUOKEUWV KOl TNV OXETIKI £EQApUOyn
NG Péoa oTa TTAaiola TNG IoxUoucag £0VIKAG

EAIAAYZH HAEKTPIKON KAI HAEKTPONIKQN




vouoBeaiag, ol TTPOG TTETAYUG NAEKTPIKEG CUOKEUEG
TIPETTEI VA GUAAEYOVTAI EEXWPIOTA KAl VO PETAPEPOVTAI O
Mia govada avakUKAwang atroBANTWY OIKOAOYIKA
atroteAeopaTiKn. O IBIOKTATNG TNG NAEKTPIKIAG CUCKEUNG
TTPETTEI VA evNUEPWOET TTAVW OTA EYKEKPIPEVA GUOTAUATA
emmegepyaaiag atmoBANTWY atrd TOV TOTTIKO aVTITTPOOWTTO
pag. E@apudlovrag auth Tnv Eupwrtraik Odnyia Ba
KaAuTepeUoel To TTepIBAANOV Kal n avBpwTTivn uyeia!

2E TEPITITOQXZH KAKHs AEITOYPI'TAs ZHTEIZTE TH
2YMITAPAZTAXH EIAIKEYMENOY TTPOZQITIKOTY.

2 ETKATAZTA>H
2.1 ZYNAPMOAOIHZH TZIMIIIAAY (Ew. 1)

Apol TomOBETNCATE TN OUVYdEOT TNS TOWWTdAs péTa
omnv mpooTacta R, TomobetioTe TNy oTn olvdeon P
Bdwvovtas péxpt To Tépua Tov BLdwTd SakTOAO yLa va
amopevxBolv amwleles aépa  mou Ba pmopoloav  va
BAdour ™Y ko AetTovpyla Tns TOLpTidAS.

Mnv ouumiéleTe TO PEVHLATON|TTN TNS TOLUTLOAS Kal
unv Avyilete Tis akides Tns olvdeons s TOLUTOAS.
H evdexopevn BAIRN Tou pevpaToNAmTn €eumodilel Tnv
amoolVEDY] TOU €V®) TO AUYLOpA Pids akldas Oev eyyvd-
TaL TN owoTh €eloaywnyny oTn oTabepr) olvdeon P, epmo-
dllovTas T AetTouvpyla Tns ouokeuns.

LTEPEWOTE HE TIS €LOLkés PBildes Tnv mpooTacta R oty
TAAKA.

2.2. TIEPITPA®H AEITOYPI'TON ZYZKEYHZ

Kahwdio Tpododootas

2vdeon oupmieopévou aépa (omelpwpa ~ aeplov
ko)

AlakémTns StkTlovu

Kovpmt plBuions mieons

MavopeTpo

Avxvia 6BeppooTdTn

AaBida yelwons

Ackapevy) ovumikrwons

Avyvia avemapkols mleons aépa

ITmo ®2

= I

C

) Kouptl plbutons pelpatos komms
20v8eon yla TOLUTBA
ITpooTacia aocddreras
Avxvia pmlokaplopaTos, ¢wTileTar ge ouvbnkes
KLYSUVov.
II\MkTpo yta T SpacTnplomoinon kdl TNy amo
dpaoTnpLomoinon s AetTovpylas s ZEA®-
PEZTAPT TIIAOT ¢
) EvBeikTikn Auxvia mov poTileTar oTav elvar dpa
otnplomonuévn n Aettovpyla s ZEAPPEXTAPT
TMAOT s
V) EvdewkTikn Avxvia SikTlou

NITITLZ

4

2.3 MHXANIZMOI AZ®AAEIAY

Avt 1 eykaTdoTaon SlabéTel TS akdlovbes aodpdleles:
Beppikn

5 1) T'la va amodpetdyovtar vmepdopTiioels. Emonpai-
& |veTal amd TO AVAPUA HE OUVEXT TPOTO TNS AUXVL-
as G BMme ewk. 1).

Ilieons-

oeaTomobeTnuérn oty Tpododooia Tns Towpmidas yia
=V=jva amodpelyeTal 1 avemapkhs Teon Tov aépa. Em-
onuatvetar amd To dvappa s \xvias L (BNéme ew. 1)
Av 1 Auxvia L avaBooPrver onpaivel 6TL M mleom
KaTéRNKe Tpoowplvd kdTw amé 3.2 - 3,5 Bap.
HAekTpLkn:

TomoBeTelTar 010 Aalpd TS TOWUTISAS YyLa va aTodeD-
yovTal €mMKIOUVES TAoELS OoTNY TOUTda OTav yiveTal 1
AVTLKATAOTAGT TOU WTEK, TOU OLAVOUEd, TOU TMAEKTPOSL-
‘ou | Tou TpoaTopiov.

o Mnv adaipelTe 1| PPaAXUKUKAIVETE TLS ACPANELES.

e XpnoipomorelTe pévo avbevTikd avtalakTikd.

e Evdexéueva TuUATA TNS €yKatdoTaons W TNS TOLL-
mldas mou mapovoldlovr BAAPN TpémeEL va avTiKATACTA"
Bolv pe avlevTikd UAKO.

e H eykatdotaon 8ev mpémel va Aettovpyel xwpls Ta
kakippata. Avté 8o fTav emkivdwo yua Tov xelploTh
kal yia Ta dropa mov BplokovtaL oTo Xdpo epyacias kar
Ba epumdBLle ™V kaTAN\n PiEn ™ €eykaTdoTaons.

’

~N




2.4 EINIEEHC'HZH TQN TEXNIKOQN ZTOIXEIOQN

IEC 60974.1H ocuokeu] éxeL kaTaokevaoTel olupova pe
IEC 60974.10avTols Tous €upomalkols KAVOVES.
IEC 60974-7

Ne. AplBpos pnTpwou.
TlpémeL mdvTa va avadépeTal yia omoLadn
moTe {NTNON OXETIKA HE TN OUTKELN).

Tolpaoikds oTaTikdS avaTpoméds oUXVOTN
TAS HETACYXNUATLOTAS -~ avopbwTns.

N XapaktnploTikd eEaoBévions.

—= Katd\\nAo yia ™y kot pe TAAOUA.

TORCH TYPE TUms Towumidas mouv mpémeL va XpnoLpo-
TOLELTAL e AUTY] TN CUCKELY yLd va OXT
patileTalr éva aocdarés olvOTHUA.

Uo. AevTepelovoa TAON HE AVOLXTO KUKAWLLA

X. IToocooTiala ambédoon kiklov epyaoias.

H amdédoon kikhouv epyactas ekppdlel To
mooc0o0TO 10 NemTWV KaTd TO omolo TO
pnxdvnpa pmopel va Aettovpynoel oe kafo
ptopévo petpa ly, katr oe tdon Uy, xwpls va
TapdyeL vmepbepldvoeLs.

ly. Petpa komms.
Kwd. 355: 60A @ 208/220/230/400/440V

Kws. 357: a) 100A @ 400/440V
b) 80A @ 208/220/230V
U2 2UUBaTiky SevuTepetovoa TAom pe pelpa

koms lp,. Auti n Tdon efaptdTal amd TV
amboTaon avdpesd OTO WTEK KAl OTO KOWU
wdTL mouv Oa cuykolndel. Av avEdveTal
avt n améoTaon avEdveTar kaL n Tdom
komis kaL 1 amddoon kikiou epyacias X%
pmopel va elaTTwOel.
U;. OvopaoTiky) Tdon Tpodpodoolas Tov TpoBAe-
meTal ylwa 208/220/230V - 400/440V e
AUTORATO  UNXAVLORO al\ayns Tdoms.
Totpaowkny Tpododoosia 50 7 60 Hz
AvdTATO ATOPPOPNUEVO pelpa O€ avTLOTOL
X0 pebpa ouykdOMnons |, kat ce Tdon Us.
Elvat n avdTatmn mpaypdTikny TLu amop
podnuévov pebpaTos Aapfdrovtas vmdlm
Ty amddoon KUKAOU €pyaclas.
H Tiun avm avtioTtolxel ouvnbws otny amo
doon s aocddAetas (kabuoTepnuévov TUTOUL)
mouv Ba xpnotpomonBel cav mpooTacla TS
OUOKEVNS.
Babpos mpooTaclas okeleToU.
Babpods 3 cav delrepo Pmdeto onpaiver 6L
AUTH 1| OUOKEUN €elval KaTAANANAN yla va AeL
Toupyel o€ eEmTepkd xwpo kdTw amd Bpo
X1
To mpbébobeTo ypdupa € onupaiver 6TL M
OUOKEVY TPOCTATEVETAL aTTO TNV  mTpdoRaom
epyaletov (Stapétpov 2,5 mm) oTa TUNUATA
UTO TAOTM TOU KUKAOPATOS Tpododoalias.
E‘. KatdMn\n yia meptBd\ovta pe avénpévo
klvduvo.
YHMEIQXEI>- H ouokev oxedidotnke emions yia va
Aettovpyel o€ meptBdMovTa pe Babud pimavons 3. (BNé-
me 1EC 664).

3~ 50/60Hz
I; Max

Iy eff

IP23 C.

2.5 ©EZH 2E AEITOYPI'TA

H eykatdoTaon ™s ovokevis Tpémel va ekTelelTar amd
€LBLlkevpévo mpoowTikd. Oles oL ouvdéoels mpémeL va
ekTENODVTAL OURdwVA [E TOus LOXUOVTES KAVOVLOWOUS
KaL Tnpwvrtas TApws TN vopobeoia mou mpoPAémeTal yia
™y amoduyl atvxnudtov (Bréme CEI 26-23 / IEC - TS
62081).

2VvdéoTe TNV Tpododoola Touv aépa oTn olvdeon B.

e meplmTwon mou M Tpododoota Tou aépa TPOEpxeETAL
amd pelwtipa Tieons €vds CURTLECTN 1 ULAS KEVTPLKIS
€ykaTdoTaons, avtd mpémel va puBpileTal oe mieon €6
Sou bxu avdTepn amd 8 bar (0,8 MPa). Av n Tpododoot-
"a Tou aépa TMPoépxeTal amd LA CuuTLETPEVOU aépa
auTy) TPETEL va e€lval €hpodLaouévn e pubpLoTY) TlEoms.
Mnpy cuvdéeTe moTé PLd PLdAn oupmleouévou aépa KATEU
Belav oTov pelwm™ipa mleons ™s ovokeuvis” H mleon 6a
pmopotce va umepPBel ™ kavd™TTa Tou pPeLwTHpa ToU
fa pmopoloe va ekpayel”

2WOEaTE TO Kahwdlo Tpododoolas A- o kiTpwos-mpdoL
VoS aywyds Tou Kalwdlov TpémeL va owdebel oe amo-
TEAEOPATIKO oUOTNUA  Yelwons Tns eykatdoTaons. Ot
umooLToL - aywyol Tpémel  va  ouwdeBobv  oTn  ypappn
Tpododootas péow evds SlakdTTN Mov va TomofeTelTat,
av elvar Swvatdr, kovTd oTO XWPo KOTMS Yyla va ea-
opalileTar éva ypnyopo oPRNOLpo o€ TeplTTwON eTmel-
youoads avdykns.

H wkavém™Ta Touv payvnTobBeppikol SLakdmTn 1 Tov acda-
NeLWY 0€ O€lpd OTO OSLAKOTTYN TPETeL va elval lon pe
T0 pevpa 1y eff. amoppodnuévo amd T cvokeun.

To amoppopnuévo petpa Iy eff. oupmepalveTar amé6 ™y
avdyvwon TwV TEXVLIKWOV OTOLXElwy Tdvw OTN OUCKEUN O€
oxéon pe Ty umd dudfeon Tdon Tpododooias Us.
Evdexopeves mpoekTdoels mpémel va elval KATAANNANS
SlapéTpou ge oxéon pe To amoppodnuévo petpa Iy max.

3 XPHZH

BeBatwbelte 6TL Sev elval meouéros o SLakdTTNS ekkivm:
ons. Avddte TN ouvokeun péow Tou StakémTn C. Auth
N evépyela emoNuaiveTal amd TO AVAPRA TNS €VOELK
TikNs Auxrlas V.

ITiélovTtas olvTopa TO OLAKOTTN TNs TOLUTLSAs xeLpl
(eTaL To dvolypa TNs poNS CUUTILECUEVOU aépd. Z€ duTO
To kabeoTws pubploTe v mieom, mov epdavifeTar oTO
pavopetpo F, oe 47 Bap (0.47 MIla) yia Kwsd. 355 kat
5 Bap (0,5 MIa) yia Kwd. 357 evepydvrtas oTo SLakdmT
E Tov petwompa. 2Tn owéxela PTAOKAPETE TO BLAKOTTN
avtd mMECOVTAS TPOS TA KATW.ZUVSEoTe Tn AaPBida yelw:
onNs 0TO PETANNO KOTMNS.

To klk wpa komms Sev mpémel va TomoBETELTAL OKOTLUA
o€ dpeon 1 €Upeon emadn PE TOV Aywyd TpooTAolds
aMd e To PETANO TOU TPETeEL VA KOTEL.

Av 1o umd eme€epyacia PETANNO OUVSEETAL OKOTLUA [LE
™ YN HECw TOu aywyol TpooTdcolds, 1| oUVdeom TPéTeL
va e€lvat 600 ylveTal MO dueon KAl vd eKTEAELTAL We
aywyd SLapéTpou toms TouhdxloTov |’ ekelvn Tou ayw:
YoU €emOoTpodnsS TOu PeVHATOS KOTMS TOU Va CUVdEéETAL
pe TO vmbd eme€epyacia pétalo oTo (8lo onpeto Tou
aywyol €emaoTpodns, xpnoLpomowvTas TN AaBida  Tou
aynyol €emoTpodns 1 XPENOLUOTOLWVTAS Hid  SeUTePN
AaBlda yelwons Tomobetnuévn mOND kovTd. Ilpémel va
AapBdreTal kdbe péTpo mpodLAAENs yla va amopelyor-



Tal TepLPePOEVA peLRATA.

Em\éETe, péow Tou Stakoémtn M, To pelpa komms.
Kwd. 355-
XPNOLUOTOLOTE TO WTTEK "
pnéxpt 60A.

Me oTopto "l pmopelte va kOeTe o€ emadry mpooéxov-
Tas va pny EemepdoeTe TO OURPBOUNEUOHEVO pelPA YLd
va amodplyeTe BAdBes oTo drovypa Tou oToplou mou Ba
TPOKAAOUCAV [Lld KOTY| KAKLOTNS TOLOTNTAS.

Me otépo " 1,2 kat pevpata amd 45 ws 60 A xpnou
HOTOLOTE TNV €LBLKN amooTaon dvo dlxpwy Kwd. 1404.
Kws. 357-

XPNOLLOTOLOTE TO OTOULO
20 péxpr 100 A.

Me oTtopo "l,1 umopelTe va kOpeTe o€ emadn TPOTE-
XovTas va pny EemepdoeTe TO OURPBOUNEVOLEVO peUpA Yid
va amodplyeTe BAdBes oTO dvolypa Tou oToplou mou Ba
TPOKANOUOAV [La KOTT] KAKLOTNS TOLOTNTAS.

Me otopo " 1,3 kat petpata amd 45 péxpt 100 A xpn
OLUOTIOLNOTE TNV €LOLKY  amdéoTaon Svo  dixpwy Kod.
1386.

BeBaiwbeite 6Tt n AaBida yelwons kat To péTarro PBpl-
OKOVTAL O€ KAN) MAEKTPLKY) emadn €Ldlkd e BepUikwiLé-
ves kal ofeldwpéves Napapives 1 pHE HOVOTIKES eTevdl-
g€Ls.

Mnv ouvdéete ™ AaBida yelwons pe TO TEPAXLO UNKOU
TOU TPETeL VA ApaLPéTETE.

ITiéoTe TO SLakOTTN TNS TOLUTIOAS Yyld VA avdeTe TO
T6EO ekkivnoms.

Av petd amd 2 SeuTepOdemTa Oev apxllel m koM, TO
T6EO exkivmons offrel kat yia va To EavavdleTe Tpé-
TeL va TMECETE AN TO SLAKOTTT).

Katd v kom mpémel va SiatnpelTe kdfeTa Tnv TOL"
mida.

Adol ONOKANPWOETE TNV KOTM KAl aPOETE TO BLAKOTTN,
o aépas ouvvexilel va Pyalver amd Ty Towumida yia 100
deuTepohemTa mepimou yia va emTpédel Ty HUEn s
dLas.

Ka\é elvar va pnv offoete T ovokevl mpw amd To
TéNOS auTol Tou xpdrov.

2e TeplTTwoN Tou TPETEL VA KAVETE OMES 1) TOU TpPé-
TeL va apxloeTe TNy Komn amd TO KEVTPO TOU HETANOU,
TPéTEL va TOTOBETHOETE TNV TOUTBA e KAoM kat va
TNV LOWWOETE apyd MOTE TO AELWUEVO PETANNO Vv PNV
pavtileTal oTo pmek (BAéme ek, 2).

AuTY) N €vépyela TPETEL va eKTENeLTAL OTav TpumolvTal
HETANG TAXOUS AVOTEPOU TWV 3 L.

2Ty avtépatn xpnom (BAETE elk. 3) KpATHOTE TO WTEK
oe 6/7 pp amd To Tepdxlo kal adol TPAYILATOTOLOETE
™y om mAnoldoTe To o€ 3/4 pp meptmov. ['ta mdxm
avaTepa Twv 6/8mm elvar avaykaio va StaTpumoeTe TO
LETANNO TIPLY ATO TNV KOTMY|. € TEPLTTWOT ToU TPETEL
va ylvow KUKALKéS KOTES OUVLOTATAL VA XPNOLLOTOLT
oeTe Tov €L8lkd SLaBnTn mov mpopndeleTal pe LdLaiTepn
Mmon. Elvar onpavtiké va BupdoTte 6TL 1 xpnion Tou
dlapntn pmopel va amaltTnoel TNy €pappoyn TNs mTpod-
vapepoperns apxikis Stadikactias (ewk. 2).

Mnv kpatdTe dokoma To TO6EO ekkivmons avappévo oTov
aépa yla va pnv avEdvetar n damdrn Touv MAEKTPOdiov,
Touv Slavopéa 1 Tou TpooToplov.

Otav olokAnpwoeTe TV epyacia, opffoTte ™ unxavy.
['la va exkTeNéoeTe Tnv Kom O€ BLATPNTA €AdopaTd 1
TUTOU Yplhas, SpaTtnpromojoTe TN Aettoupyia "Pilot self

I pwéxpr 45 A kar 1,2 amd 45

1,1 péxpt 45 kar 1,3 amd

restart" péow Tov m\kTpov T (PwTewn Avxvia U avap-
pévm).

210 TENOS TNS KOTMS, KPATOVTAS TLEOWEVO TO TANAKTPO,
To MNTIKO T6EO Ba avadlexTel avtdpara.

4. TIPOBAHMATA KOIIH»
4.1 ANETIAPKH> AIEIZAYZH

Ou attles avtol TOU TMPOPNAHATOS HTOpoLV Va elval:

® uym\n TaxvTTa. BeBaiwbelte mdvTa 6TL TO TOEO BLar
TEPVA EVTENDS TO TEUAXLO TOU TpéTeL va Komel KAl va
pnv éxeL moTé KALoM, oTNY KATEVBUVOT TPOXWPNONS, AVK”
Tepn am6d 10-15. Oa amopevybolbv éTol Aavbacuéves Samd-
VES TOU UTeK Kal kKadipaTta oTo TPOTTOULO.

® YmepBohkd mdxos Tou Tepaxlol (BNéme StaypdppaTa
TaxiTnTas, k. 4)

® AaBida yelwons Oxt 0€ KAN) MAEKTPLKN e€Tad) pe TO
LETANNO KOTM|S.

e Mmek kal MAekTpodLo dBappéva.

® Pelpa komns oD XAUMAO.

TTpocoxry® Otav To TOEO B€v dlameprd Ta KATANOLTA
NELWIEVOU ETANOU BOUNDIVOUY TO |LTTEK.

42 TO TO=O KOIIHZ ZBHNEI

Ou aities avtol Tou mpoBN\uaTOS WTopoly va elvat
® umek, NAekTPOSLO 1) Stavopéas mou €xoww eEavTiAndel
e mieon aépa vmepBolikd uvdmAn

e Tdon Tpododoolas umePBONLKA XAUNAT)

4.3 KOIITH ME KAIZH

Av m kom| mapouvotdlel kAlom OPNOTE TN OUOKEUN Kal
AVTIKATAOTAOTE TO TEK.

OTtav To pelua koms uvmepBaivel Ta 45 A, amopelyeTe
TNV MAEKTPLKY] €Tad) TOU UTEK HE TO HETANNO KOTMS
(oto kat péow TV KATANOLTWV AELWIEVOU  LETANNOU).
AuTO mpokalel pla ypryyopn, 1) KAl dAECT), KATAOTPOON|
TNS OTNS TOU TEK TOU OUVETTAYETAL [LLA KOTY| XelpL
OTNS TOLOTNTAS.

4.4 YTIEPBOAIKH ®60PA TON EEZAPTHMATQON

Ou aities auvtol Tou mpoBNuaTos Wmopoly va elvai

a) mieon Tou aépa TOND XaunAoTepn am’ ekelvmy ToU
ouVLOTATAL.

b) vmepBohkd kadipaTa oTO TEAKO TUNAUA TOU TPooTOpiov.
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5. TIPAKTIKEZ 2YMBOYAEZX

J

® Av 0 aépds TNS E€YKATAOTAONS TEPLEXEL ONUAVTLKES
TooOTNTES vypaclas M elalov, kahod elvat va xpnoio

mooeTe éva amofnpavTikd GiNTpo yia va TeploplleTal
n vmepPolky ofeldwomn katr n Pbopd Tov eEapTnudTov,
va uny BNATTETAL 1) TOLUTOA KAl VO PNV HELOVOVTAL T
TaxUTNTA Kat 1 moldTNTa TNS KOTMS.

e OL akaBapoles Tou TepPLEXEL O aépas €LVoOLV TNV
oeldwomn Tov MAekTPOSIlOV KAl TOU PTEK Kal Pmopoly va
SuokoMésour To drappa Tou TOEou ekkivmoms. Av autd
ovlBaivel mpémel va kaBaploeTeE TO TEAKO TUMUA TOu
NAEKTPOBLOV KAl TO ECWTEPLKO TOU UTEK HE AETTO OPHU
pLBOXAPTO.

e [lpw TOTOBeTHOETE TO V€O MAEKTPOOLO KAl UTEK €NEYE
Te va elvar kabapd kat xwpls ATos.

e [la va punv PAamTeTar M Towmida mpémel mdvTa va
XpnotpomoLobvTal avbevTikd avTAANAKTLKG.

6 2YNTHPHZH

AdarpéoTe Tavta T Tpododoola amd Tn cuckeun mpLy

amd kdbe emépPaon mou TpémEL va ekTelelTaL ambd
€L8LKEVUEVO TTPOCRTLKO.

6.1 XYNTHPHZH THX T'ENNHTPIAZ

AV  ekTeNelTaL T OUWTAPNON  OTO  €0WTEPLKO  TNS

ouokews, BeBalwbelte 6TL o dlakdomTns € elvar oe Béon
"0" kar To kaAwdo Tpododoolas elvar amoourdedepévo
amé To 8lkTvo.

ENéYETE emlons OTL Sev umdpxel Tdon OTLS dKPES Twv
CUUTIUKVOTWOV TNS Hovddas

IGBT.

Av kat n ouokeun SLabéTel éva auTéuAaTo oLOTMUA SLO
XETEUONS TNS OUUTUKVWONS VEPOU, TOU OpaaTnpLOTOLEL
Tar kdPe ¢opd mou kAelveTar m Tpododoola Tov aépa,
KAAOS Kavovas elval va eNEyXETE TePLOdLKA OTL deV vma-
“pxow {xvn oupmlkvoons otn defapevyy | (ewk. 1) Tovu
HELWTAPA.



6.1.1. Aidyvaon
H evewktikn) Avxvia 8 avdfet
akONovbeES KATAOTATELS"

, ,
oTav emainBevovTal oL

ENAEIK- [KATAXTA>H AY2ZH

TIKH

AYXNIA

»

21abepd  |Katd To dvappa s Avapévete 5 AemTa

buws OUOKEVNS

21abepd  |Tlieopévo mKTPo katd To |AdfoTe elelfepo To TAAK

bws dvappa TS CuoKeuns TPO

21abepd  |ENewn s mpooTtactas TomobemoTe TNY TPOCTAGL

buws aopdretas R a

21abepd | AavBaopévn Tdom Stetbuv-

buws ons Twv IGBT EmuowwvnioTe pe To 0ép

21abepd  |Emadn Tou reed k\etom pis

bws KaTd TO Quappa ™S EmucowwmoTe pe to oépr

OUOKEUNS Bis

tabepd | Tdon Tpopodootas oD

bws XAPN\) EMyETe ™ Tdom Tpododor

2tabepd  |ENewbn pas ¢dons o oS

dws Ypappn Tpododootas ENéyEte ™ ypapps Tpodo-
dootas.
Znuelwon” o€ pepkés
TEQLTTATELS 1 ENNEWM
plas ¢dons dev mpokalet
To dvappa Tns Avxvias %,
Yl aQuTO € TEPLTTWOT [N
NeLTovpylas eNeYETE ommw
odfmoTe TS Pdoels ™S

, So0t

AvaBoof | Bpaxukixwpa avdpeca oTo YPARKTS Tpogodootas

VOUEVO  [MAEKTPOSLO KAl OTO UTEK  |AVTIKATAOTACTE TO TNEKTPO

bws KATd To Quappa ™S Slo kal To UmEK Kal, evde

OUOKEUAE N KATA TNV KOTM | XOPEVWS, KAl TO Olavopéd

6.2 ZYNTHPHZH TXZIMIIIAAZ

Me avadopd otnv Ew. 78, Ta TunpaTta mOU UTOKELVTAL
oe ¢Bopd elvat To MAekTpoddlo A, o diavopéas B kar To
otopto € kar mpémel va avtikabioTovTar apod EePLdw-
Bet n Bdon D.

f )

Ewk. 8
. J

To nAekTpddLlo A mpémel va avTikaTaoTabel OTAV TAPOU
owdalel évav kpathipa oTO KévTpo Bably meplmov 1,5 pp.
MPOZOXH" yia va EeBidwioeTe TO MAeKTPOSLO UNY aoK1
OETE ATOTOUES BSUVApELS AN\ €dappdéoTe oTASLAKA [LLd
Svapn wéxpl va TpokaléoeTe To EepmAokdplopa Tou
dNéTou. To véo mAekTpddLo TpéTel va PLdmbel omnv édpa
kKat va pmhokapltoTel dixws va odbifete péxpt TOo TENOS.
To otéuo € mpémer va avtikataoTabel OTav mapov-
oldleL TNV KeVTPLKN) TPUTA XONAOREVT T} AVOLYHéVT O€
oxéon pe ekelvn Tou Vvéou avTaMakTkol. Mia  kabu-
OTEPNEVT aVTIKATAOTAOT) TOU TMAEKTpodlou 1 Tou oTO"
plov mpokalel vmepBolik) Bépuavon Twy TUNUATOV, Té
Tola Tov va SlakuBevel TN Sidpkela Tou Stavopéa B.
BeBatwbelte O6TL petd Tnv avTtikatdoTaon n Bdon D el-
VAL ETAPKWS oLypévn.

MMPOZOXH: BidwoTe ™ Bdon D oto Aatpd s Toumi-
das povo pe eykaTeoTnuéva To mAekTpodlo A, To Sia-
vopéa B kat To otépuo C.

H éNewn avtdv Tov TunudTov SlokuBelel Tn AeLToup-
yla ™ eykaTdoTaons kaL ewdlkd TNV acpdieta Tou xei-
pLOTN.

6.3 METPA IIOY TIPETIE] NA AH®TOYN META AIIO
ENEPTEIEZ EIIIZKEYHX

MeTd amd Tnv eKTENEOT TNS ETLOKEUNS TPETEL VA TAK™
TOTOLNOETE TAA  TO KAWUTAAPLOPA WOTE VA UTAPXEL
acha\ns poOvwon avdpecsd oTNY TPWTELOUOA Kdl OTT Seu
Tepebovoa TAevpd Tns pnxavis. ENyETe 6TL Ta viua-
Ta Sev pmopolv va épfouvv 0’ emadn HE TUNUATA TTOU
kwolvtal 1y BeppalvorTal katd Tn AeLToupyla. ZEavdTo
mofeTOTE ONeS TLs Tawles OTwS OTNY ApxLKY) €yKaTd-
OTAON WOTE, dV TAPEUTLTTOVTWS OTAoEL N amoouvdebel
évas aywyods, va amopevxfel m olvdeon avdpeca oty
mpoTeovoa KAl TN SeuTEPeloOUTA TAEUPd. ZavaTobeT
oTe emions Tis Bides pe TS 080VTWTES POSEAES OTWS
OTNVY ApPXLKY] €YKATAOTAON.




INSTRUKCJA OBSLUGI PRZECINARKI PLAZMOWEJ

PRZECZYTAC NINIEJSZA INSTRUKCJE OBSLUGIH,

KTORA POWINNA BYC PRZECHOWYWANA W
MIEJSCU DOBRZE ZNANYM WSZYSTKIM
UZYTKOWNIKOM URZADZENIA. URZADZENIE NALEZY
WYKORZYSTYWAC WYKACZNIE DO SPAWANIA.

2 WAZNE: PRZED URUCHOMIENIEM NALEZY

1 SRODKI OSTROZNOSCI

SPAWANIE | CIECIE LUKOWE MOZE BYC

Iﬂ; SZKODLIWE ~ ZAROWNO  DLA
UZYTKOWNIKA,  JAK |  OSOB

POSTRONNYCH. Kazdy uzytkownik urzadzenia musi byc
przeszkolony odno$nie niebezpieczenstw, okreslonych
ponizej, mogacych pojawic sie podczas procesu spawania.
W celu uzyskania bardziej szczegétowych informaciji, nalezy
zamowic instrukcje obstugi nr 3.300.758.

PORAZENIE PRADEM — Moze by¢ $miertelne.

¢ Spawarke nalezy zainstalowac oraz uziemi¢ zgod-
A nie z odpowiednimi przepisami.

* Nie dotykaC czeSci elektrycznych lub elektrod
znajdujgcych sie pod napieciem rekawicami, gotymi rekami
lub mokra, odzieza.

e QOdizolowa¢ sie zaréwno od ziemi, jak i samego
urzadzenia.
e ZapewniC bezpieczng pozycje podczas pracy.

OPARY | GAZY - Moga by¢ niebezpieczne dla zdrowia.

e Utrzymywal gtowe z dala od powstajgcych
opardéw.

e Pracowa w miejscu posiadajgcym wiasciwg
wentylacje, oraz stosowa¢ wentylatory dookota tuku elek-

trycznego, zapobiegajgce tworzeniu sie oparow.

PROMIENIOWANIE tUKU ELEKTRYCZNEGO - Moze
uszkodzi¢ wzrok i powodowaé poparzenia skory.
¢ Oczy nalezy chroni¢ przy pomocy masek spawal-
A niczych, zaopatrzonych w szkta z filtrami, oraz
stosowac wiasciwg odziez ochronna.
e Osoby postronne zabezpieczaC poprzez stosowanie
odpowiednich oston lub zaston.

RYZYKO POZARU | OPARZEN.
e Rozpryskujgce sie iskry mogg byC przyczyng
pozaru i poparzen skory. Nalezy zapewni¢, by w
miejscu pracy nie znajdowaly sie zadne tatwopalne
materiaty oraz stosowac odziez ochronna.

HALAS
Samo urzadzenie nie wytwarza hatasu
przekraczajqcego poziom 80dB. Procedurom
ciecia/spawania plazmowego moze towarzyszyC
poziom hatasu przekraczajacy podany limit, w takim
przypadku uzytkownicy powinni stosowac wszelkie $rodki
ostrozno$ci wymagane przez lokalne przepisy.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE -Zagrozenia.

< e Prad elektryczny przeptywajacy przez dowol-
j‘f ) any przewodnik generuje miejscowe pole elek-

§ tromagnetyczne. Prady ciecia i spawania gene-
_—\\ rujq pole elektromagnetyczne wokét kabli i

Zrodet zasilania.

e Pole magnetyczne wytwarzane przez prgd o duzym
natezeniu moze wptywaC na prace stymulatoréw serca.
Osoby korzystajgce z urzadzen elektronicznych podtrzymu-
jacych zycie (stymulatory serca) powinny skontaktowac sie
z lekarzem przed rozpoczeciem spawania tukowego, ciecia,
Ziobienia lub zgrzewania punktowego.

e Narazenie na dziatanie pola elektromagnetycznego pod-
czas spawania i ciecia moze mieC takze inny, nieznany
dotychczas wptyw na zdrowie.

e Postepowanie zgodnie z ponizsza procedurg pozwala
unikna¢ narazenia na dziatanie pola elektromagnetycznego
generowanego w obwodach spawania i ciecia:

- Kable i elektrody nalezy prowadzi¢ razem i w miare
mozliwosci potaczy¢ tasma.

- Nie nalezy owija¢ przewodow elektrody lub uchwytu
wokot czescei ciata.

- Nie stawac pomiedzy przewodami elektrody lub
uchwytu a kablami roboczymi. Przewody elektrody lub
uchwytu nalezy prowadzi¢ po tej samej stronie, co
kable robocze.

- Podigczyc kable robocze do przedmiotu obrabianego
mozliwie najblizej spawanej lub cietej powierzchni.

- Nie pracowac w poblizu zrodita zasilania.

EKSPLOZJE
e Nie nalezy spawa¢ w sasiedztwie pojemnikéw
znajdujgcych sie pod cisnieniem., lub w obecnosci
wybuchowych gazow pytéw, oparéw. Wszelkie

butle z gazem i regulatory ci$nienia powinny by¢ uzywane z
nalezytg ostroznoscia.

ZGODNOSC ELEKTROMAGNETYCZNA

Urzadzenie zostato wyprodukowane zgodnie z przepisami
okreSlonymi w normie IEC 60974-10 (CL. A), i musi by¢
wykorzystywane wylgcznie do celéw przemystowych w Sro-
dowisku przemystowym. W $rodowisku nieprzemystowym
mogg wystgpic¢ trudnosci w spetnieniu wymagan zgodnosci
elektromagnetycznej W przypadku nieprawidtowego funk-
cjonowania urzadzenia, NALEZY SKONTAKTOWAC SIE Z
OBSEUGA TECHNICZNA,

MI | ELEKTRONICZNYMI

Sprzetu elektrycznego nie nalezy utylizowac

razem z pozostatymi odpadami! Zgodnie z
dyrektywq 2002/96/WE dotyczacq zuzytego sprzetu
elektrycznego i elektronicznego oraz zgodnie z
obowigzujgcymi przepisami, urzgdzenia elektryczne po
wycofaniu z uzycia podlegajg segregowaniu i powinny
by¢ przekazane do specjalistycznego zaktadu przetwor-
stwa odpaddéw, spetniajgcego warunki ochrony
Srodowiska. Niezbedne informacje mozna uzyska¢ u
przedstawiciela lokalnych wiadz.

Ef POSTEPOWANIE Z ODPADAMI ELEKTRYCZNY-

STOSOWANIE DYREKTYWY EUROPEJSKIEJ
POZWALA OCHRONIC SRODOWISKO | ZDROWIE
INNYCH OSOB.




2 INSTALACJA
2.1 MONTAZ PALNIKA (Rys. 1)

Wiozy¢ palnik do ostony R, nastepnie do budowy P, mocno
zaciskajgc nakretke wiencowa, aby uniemozliwic
dostawanie sie¢ powietrza do wnetrza instalacji , mogacego
powodowaé uszkodzenia, badz zaktécaé poprawne
dziatanie spawarki.

Nie wygina¢ kotkdw, ani nie zginaC zatyczek instalacii
palnika. Wygiety kotek moze uniemozliwia¢ jego prawidtowe
wylgczanie, podczas gdy zgieta zatyczka nie jest w stanie
zapewniC poprawnego wiozenia do aparatu P,
uniemoZzliwiajgc prawidtowe dziatanie urzadzenia.

W celu zamontowania ostony R do gtdéwnego panelu
urzadzenia, nalezy uzywac Srub dostarczonych wraz z
urzadzeniem.

22 OPIS POSZCZEGOLNYCH MECHANIZMOW
SPAWARKI

Przewdd zasilajacy

Instalacja sprezonego powietrza (gwint wewnetrzny 1/4")
Gtoéwne wytgczniki zasilania

Pokretto regulatora ci$nienia

Cisnieniomierz

Termostat LED

Zacisk uziemiajgcy

Syfon wodny

Dioda LED dla niskiego ci$nienia powietrza
Pokretto regulatora odcinajgcego doptyw pragdu
Instalacja palnika

Oslfona bezpieczenstwa

Diody LED; zapalajq sie, gdy pojawia sie
niebezpieczenstwo

LIIZC=ITLINOIE

T Przetacznik weiskowy wigczajacy i wylaczajacy
funkcje “AUTOMATYCZNEGO RESTARTU
PILOTA”

U) Palnik plazmowy.

V) Diody gtéwnego zasilania.

2.3 URZADZENIA BEZPIECZENSTWA

System zostat wyposazony w nastepujgce urzadzenia
bezpieczenstwa:

Wytacznik przecigzeniowy:

i 1) Stuzy do unikania przecigzen. Wskazuje to stale
& |zapalona dioda LED G (zobacz Rys.1).
Pneumatyczne:

=ec|Umieszczone sg na wejsciu do palnika, uniemozliwiajg
—V=|spadek ci$nienia ponizej pewnego poziomu. Dioda
LED L zapala sie, gdy zostanie wykryty bfad (zobacz Rys.1).
Migajaca dioda L oznacza, Ze cisnienie spadto ponizej pozio-
mu 3.2 + 3.5 bar.

Elektryczne:

Umieszczone sg na obudowie palnika, w celu zapobiegania
pojawienia sie niebezpiecznych przepie¢ na palniku,
podczas przekrecania pierScienia, wymiany elektrody lub
oprawki elektrody.

e Nie usuwa¢ i nie powodowaC zwar¢ urzadzen
bezpieczenstwa.

¢ Uzywac zawsze oryginalne czes$ci zamienne.

e Zawsze wymieniaC uszkodzone czesci na czesci ory-
ginalne.

¢ Nie uzywac urzadzenia bez oston zabezpieczajqcych.
Moze by¢ to niebezpieczne dla uzytkownika i oséb
postronnych, jak rowniez nie ma to dobrego wptywu na
chtodzenie urzadzenia.

2.4 OPIS SPECYFIKACJI TECHNICZNEJ

IEC 60974.1 Urzadzenie zostato zbudowane w oparciu
IEC 60974.10  nastepujgce normy
IEC 60974-7
N°. Numer seryjny
Musi by¢ podany na kazdym rodzaju
. - zapotrzebowania dotyczqcego urzadzenia
Tréjfazowy statyczny transformator-
prostownik czestotliwosci
D Spadek pradu.
—= Nadaje sie do spawania plazmowego.
TORCH TYPE Rodzaj palnika, jaki moze by¢ stosowany

SOUND\

¥
s

INNGRTER
PlasmaNiutter

e

Fig.1

®




wraz z urzadzeniem, by tworzy¢
bezpieczny system..
U,. Napiecie otwartego obwodu wtdrnego.
X. Procent cyklu pracy. Cykl pracy
wyraza procent 10
minutowego uzywania urzadzenia,
pracujgcego pod napieciem U, i natezeniu
|, bez przegrzewani sie.
l,. Prad ciecia.
Art. 355: 60A @ 208/220/230/400/440V
Art. 357: a) 100A @ 400/440V
b) 80A @ 208/220/230V
U, Powszechnie stosowane napiecie wtorne
podczas spawania przy uzyciu pradu l,.
Napiecie to zalezy od odlegtosci pomiedzy
koncowka kontaktu a spawanym
materiatem. Jesli ta odlegtos¢
zwieksza sie, napiecie pradu ciecia
takze ulega powiekszeniu, a cykl pracy
X% moze zmniejszyC sie.
U.. Napiecie znamionowe 208/220/230V -
400/440V z automatyczng zmiang napiecia.
50- lub 60-Hz trojfazowe Zrodto zasilania
Maksymalne napiecie pobierane,
odpowiadajace pradowi I, i napieciu U,.
Jest to maksymalna wartos¢ aktualnie
pobieranego napiecia, dla danego cyklu
pracy. WartoS¢ ta zwykle odpowiada
pojemnosci bezpiecznika (typ z
opdznieniem) stosowanego do ochrony
urzadzenia.
Stopien ochrony ostony.
3 jako druga cyfra oznacza, ze to
urzadzenie jest wiasciwe do stosowania na
zewnatrz oraz podczas opadoéw deszczu.
Dodatkowa litera C oznacza, ze urzadzenie
posiada zabezpieczenia odnosnie dostepu
do czesci znajdujgcych sie pod napieciem
(przekroj 2.5 mm ).
IE Urzadzenie mozna uzywac w Srodowiskach
wysokiego ryzyka.
UWAGA: Spawarka zostata takZze zaprojektowana do uzytku
w $rodowisku o wskazniku zanieczyszczenia 3.
(Zobacz IEC 664).
2.5 ROZRUCH

3~ 50/60Hz
I, Max

|, eff

IP23 C.

Instalacje urzadzenia moze przeprowadzaC jedynie
przeszkolony personel. Wszelkie pofaczenia elektryczne
muszq by¢ wykonane zgodnie z przepisami elektryczny-
mi, oraz z zachowaniem przepisow bezpieczenstwa
(zobacz przepisy CEI 26-23 - IEC TS 62081).

Podigczy¢ doptyw powietrza do instalacji B. Jesli doptyw
powietrza pochodzi z regulatora cisnienia kompresora lub
centralnego systemu, regulator musi zostaC ustawiony na
cisnienie wyjsciowe, ktérego warto$¢ nie moze przekraczaé
8 bar (0.8 Mpa). Jesli doptyw powietrza pochodzi z butli ze
sprezonym powietrzem, butla musi by wyposazona w
regulator cisnienia. Nigdy nie nalezy bezposrednio
podtaczac butli ze sprezonym powietrzem do regulatora
urzadzenia! Ciénienie moze przekroczy¢ maksymalng
warto$C dla regulatora i by¢ przyczyna wybuchu!
Podiaczyc¢ przewod zasilajgcy A: zétto-zielony przewdd musi
zostaC podiaczony do gniazda uziemiajgcego systemu.
Pozostate przewody muszg zostaC podigczone do zrédta

zasilania, poprzez zacisk umieszczony jak najblizej obszaru
spawania, umozliwiajgcego natychmiastowe odciecie zasila-
nia w przypadku wystgpienia niebezpieczenstwa.
Pojemno$¢ bezpiecznikow zainstalowanych wraz z
zaciskiem musi by¢ réwna natezeniu pradu l,eff. pobierane-
go przez urzadzenie. Pobierany prad leff. moze zostaé
okreSlony poprzez odczyt specyfikacji technicznych
urzgdzenia dla danego napiecia zasilajgcego U,. Wszelkie
przediuzacze muszg zostaC dostosowane do
maksymalnego natezenia pradu |,max.

3 UZYTKOWANIE

Sprawdzi¢, czy przetacznik nie jest wciSniety. Wigczyé
urzagdzenie za pomocgq przetgcznika C. Zapali sie lampka
ostrzegawcza V, wskazujgca, ze urzadzenie jest wiaczone.
Nacisna¢ przycisk palnika, w celu otwarcia przeptywu skom-
presowanego powietrza. Nastepnie, przy pomocy pokretta E
cisnieniomierza F nalezy ustawic ci$nienie na wartoS¢ 4,7 bar
(0.47 MPa) dla Art. 355 lub 5 bar (0,5 MPa) dla Art. 357, a
nastepnie zablokowaé pokretto dociskajac je do dotu.
Podiaczyc zacisk uziemiajgcy do obrabianego materiatu.
Obwod ciecia nie moze znajdowac sie w bezposrednim lub
posrednim kontakcie z przewodem zabezpieczajgcym, za
wyjatkiem obrabianego materiatu.

Jedli materiat zostat wtasciwie uziemiony przy pomocy
przewodu zabezpieczajgcego, potaczenie musi byc
bezposrednie i wykonane przy uzyciu przewodu o przynajm-
niej tym samym rozmiarze, co przewdd powrotny i
potfaczone do obrabianego materiatu w tym samym miejscu
co przewdd powrotny przy uzyciu zacisku pradu powrotne-
go lub za pomocg drugiego zacisku uziemiajacego
umieszczonego W sasiedztwie. Nalezy zachowaé
szczegdlne $rodki ostroznosci, by unikngé tzw. pradéw
btadzacych.

Art. 355:

stosowac koncowki o Srednicy @ 1 dla pradu o natezeniu 45
A oraz 1,2 dla pradu od 45 do 60A. Podczas uzywania
koncowki o Srednicy @1, nie nalezy przekracza¢ zalecanego
napiecia, w celu unikniecia zniszczenia koncowki, a takze
moze to by¢ przyczyng ztej jakosci wykonanego ciecia.

W przypadku koncowek o $rednicy @ 1,2 oraz pradach od 45
do 60 A nalezy uzywac podwadjnego odstepnika - Art. 1404.
Art 357:

stosowac koncéwki o Srednicy @ 1,1 dla prgdéw do 45A
oraz 1,3 od 20 do 100 A.

Podczas uzywania koncowki o Srednicy @1, nie nalezy
przekraczaC zalecanego napiecia, w celu unikniecia
zniszczenia koncowki, a takze moze to by¢ przyczyng zlej
jako$ci wykonanego ciecia.

W przypadku koncowek o Srednicy @ 1,3 oraz pradach od 45
do 100 A nalezy uzywac podwojnego odstepnika - Art. 1408
lub sprezyny - Art.1386. Nalezy upewni¢ sie, czy zacisk
uziemiajgcy i obrabiany materiat znajdujq sie w dobrym kon-
takcie elektrycznym, szczegdlnie dotyczy to pomalowanych,
utlenianych i izolowanych ptyt metalowych. Nie nalezy
podtaczac zacisku uziemiajgcego do tych czesci materiatu,
ktére bedg nastepnie usuwane.

Wigczy¢ przetacznik palnika, w celu zapalenia tuku
elektrycznego.

Jesli proces ciecia nie rozpocznie sie w przeciagu 2 sekund,
pilot tuku wylgczy sie automatycznie, nalezy przycisnaé przy-
cisk ponownie. Podczas ciecia palnik nalezy trzymac pio-



nowo. Po zakonczeniu ciecia i zwolnieniu przycisku,
powietrze bedzie w dalszym ciggu uchodzi¢ na zewnatrz,
przez okoto 100 sekund, w celu schtodzenia palnika.

Nie nalezy wytaczac urzadzenia, dopoki nie zakonczy
sie proces chiodzenia palnika.

W przypadku wykonywania otworéw lub wykonywania ciec
w $rodku materiatu, nalezy trzymac palnik pod katem i
powoli prostowac go, tak by koncoéwka nie rozpryskiwata
topionego metalu (zobacz Rys. 2).

Dotyczy to wykonywania otworéw w materiatach o grubosci
wiekszej niz 3 mm. Podczas pracy automatycznej (zobacz
Rys. 3), nalezy utrzymywac koncéwke w odlegtosci 6/7 mm
od obrabianego materialu. Po wykonaniu otwordw,
przesungC koncoéwki na odlegtoS¢ okoto 3/4 mm. W

materiatach o grubosci wiekszej niz 6/8 mm, przed
rozpoczeciem ciecia, nalezy wykonac perforacje.

Podczas wykonywania okragtych cie¢, zaleca sie stosowa-
nie specjalnej prowadnicy, dostepnej na zamowienie. Nalezy
pamietaé, Zze uzywanie prowadnicy moze okazal sie
niezbedne podczas prac opisanych powyzej. (Rys.2). Nie
nalezy trzymac rozpalonego tuku bezczynnie w powietrzu,
wtedy gdy nie jest to potrzebne, w celu unikniecia
niepotrzebnego zuzycia elektrody.

Po zakonczeniu ciecia nalezy wytaczyC urzadzenie.

W celu wykonania ciecia materiatu dziurkowanego lub
siatkowego, nalezy uaktywni¢ funkcje “Automatycznego
restartu pilota”, przy uzyciu przycisku P (zapali sie dioda LED
0 ). Po zakonczeniu ciecia, utrzymywanie przetacznika w
pozycji wciSnietej umozliwi pilotowi automatyczne urucho-

mienie

Powyzszq funkcje nalezy stosowac jedynie w przypadku
unikniecia niepotrzebnego zuzywania sie elektrody i
koncéwki.

4 BLEDY PODCZAS CIECIA
4.1 NIEDOSTATECZNA PENETRACJA

Blad ten najczesSciej jest powodowany przez:

e duzg szybko$C. Nalezy zawsze sprawdzaé, czy tuk
elektryczny w petni penetruje materiat i nie jest utrzymywany
pod katem wiekszym niz 10 -15°. Zapobiega to zuzywaniu
sie koncowki oraz nadmiernemu jej spalaniu.

¢ Nadmierna grubo$¢ materiatu (zobacz diagram szybkoSci
ciecia, Rys. 4)

e Zacisk uziemiajgcy nie znajduje sie w dobrym kontakcie
elektrycznym z materiatem.

e Zniszczona koAcowka i elektroda.

e Zbyt maty prad ciecia.

UWAGA: Gdy tuk nie penetruje wiasciwie, kawatki topionego
metalu uniemozliwiajg prawidtowg prace koncowki.
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4.2 GASNIECIE LUKU ELEKTRYCZNEGO

Btad moze by¢ spowodowany przez:

e zniszczong koncowke, elektrode lub obracanie sie
pierscienia

e zbyt wysokie ciSnienie powietrza

e zbyt niskie napiecie zasilania

4.3 WYKONYWANE CIECIE JEST UKOSNE

Jesli wykonywane ciecie bedzie ukosne, nalezy wylgczyc
urzadzenie i wymieni¢ koncowke. Jedli prad ciecia jest
wiekszy niz 45 A, nie dopusci¢ by koncéwka znajdowata sie
w elektrycznym kontakcie z materiatem (nawet poprzez
kawatki topionego metalu), takie warunki sprzyjajg szybkie-
mu i czasami natychmiastowemu zniszczeniu koncowki,
prowadzac do zlej jakosci ciecia.

44  NADMIERNE ZUZYWANIE SIE CZESCI
WYMIENNYCH

Ten problem moze by¢ spowodowany przez:
a) zbyt mate ci$nienie w stosunku do cisnienia zalecanego.
b) nadmierne spalanie sie oprawki koncowki.

5 POMOCNE WSKAZOWKI

e Jesli powietrze systemowe zawiera znaczace iloSci wilgo-
ci lub oleju, nalezy uzywac filtru osuszajacego,
zapewniajgcego nadmiernemu utlenianiu i zuzywaniu sie
czesci, co moze prowadzi¢ do uszkodzenia palnika, ogranic-
zenia szybkosci pracy i jako$ci wykonywanych ciec.

e Zanieczyszczenia znajdujgce sie w powietrzu mogq
powodowac utlenianie sie elektrody i koncowki, oraz mogq
byc¢ przyczyng problemdw z zapaleniem tuku elektrycznego.
W przypadku tego typu problemoéw, nalezy przy uzyciu drob-
nego papieru Sciernego oczysci¢ zakonczenie elektrody i
koncowke.

e Nalezy sprawdzi¢, czy zainstalowane elektrody zostaty
oczyszczone i odttuszczone.

¢ Nalezy zawsze uzywacC oryginalnych czesci
sowych, w celu unikniecia zniszczenia palnika.

zapa-

6 KONSERWACJA

Przed rozpoczeciem czynnosci konserwacyjnych,
wykonywanych zawsze przez przeszkolony personel,
nalezy wylaczy¢ urzadzenie ze zrédia zasilania.

6.1 OGOLNA KONSERWACJA

W przypadku czynnosci konserwacyjnych wykonywanych
we wnetrzu urzgdzenia, nalezy dopilnowac, by przetacznik C
znajdowat sie w pozycji "O", a przewod zasilajacy byt
roztaczony od zrédia zasilania. Nalezy réwniez sprawdzic,
czy kondensatory IGBT nie znajdujg sie pod napieciem.
Pomimo, iz urzadzenie zostato zaopatrzone w urzadzenie
automatycznie  odprowadzajgce wode  skroplona
uruchamiane za kazdym razem, gdy jest wytaczany doptyw
powietrza, dobrg praktykg jest okresowe sprawdzenie, czy
we wnetrzu urzadzenia nie zbierajq sie zanieczyszczenia w
zbiorniku wody | (Rys.1). Zaleca sie rownieZ okresowe oczy-
szczenie wnetrza urzadzenia ze zbierajacego sie tam kurzu,
przy uzyciu skompresowanego powietrza.

70

6.1.1 Usuwanie usterek (dotyczy jedynie Art. 356) Dioda
LED S zapala sie gdy wystqpig nastepujace warunki:

LEDS |[STAN CZYNNOSC
Swiatlo  |Po uruchomieniu Odczekaj 5 sek.
state urzagdzenia
Swiatio Wecidniety przycisk podczas |Zwolnij przycisk
state uruchamiania urzadzenia
Swiato  |Brak ostony R Zamontuj ostone
state
Swiatto  [Niewtasciwe napiecie IGBT Skontakiuj sie z serwisem
state
Swiatto  |Zamkniety zawor Reed Skontaktuj sie z serwisem
state podczas uruchamiania
urzedzenia
Swiatio Zbyt niskie napiecie Skontaktuj sie z serwisem
state zasilajgce
Swiato  |Brak fazy w przewodzie Sprawd? linie zasilajacg
state zasilajgcym Uwaga: w niektérych
sytuacjach brak fazy nie
powoduije zaswiecenia
diody LED S, dlatego zaw-
sze powiniene$ sprawdzi¢
przewdd zasilajgcy w razie
nie dziatania urzadzenia.
Swiatlo | Zwarcie pomiedzy elektroda |Wymien elektrode i dysze,
pulsujace |i dyszgq podczas oraz jesli to konieczne
uruchamiania urzadzenia lub |dyfuzor.
podczas ciecia.

6.2 KONSERWACJA PALNIKA

Na podstawie rysunku Rys. 7-8, czeSci, ktdre najszybciej sie
zuzywajg to elektroda A, pierScien obrotowy B oraz
koncowka C. Czesci te wymienia sie poprzez odkrecenie
oprawki koncéwki gazu D. Elektroda a musi zostaé
wymieniona, je$li posiada w S$rodku wgtebienie (okofo
1,5mm).

UWAGA: W celu odkrecenia elektrody nie stosowac duze;
sity, pracowac nalezy stopniowo odkrecajgc gwint. Nowa

4 )




fig. 8
N J

elektroda musi zostaC zatozona i przykrecona bez
dokrecania jej do oporu. Koncowka C musi zosta¢ wymie-
niona, gdy jej centralny otwdr ulegt zniszczeniu lub jest
szerszy niz nowa cze$S¢. Opdznienia w wymianie elektrody
lub koncdéwki, moga byc¢ przyczyng przegrzewania sie czesci
oraz narazaC na uszkodzenie pierScien obrotowy B. Nalezy
upewnic sie, czy oprawka dyszy gazu zostata wiasciwie
dokrecona po jej wymianie.

UWAGA: Przykrecai¢ oprawke dyszy D do obudowy pal-
nika, tylko z zamontowang elektrodg A, pierscieniem obro-
towym B oraz z dyszg C. W przypadku zagubienia czesci,
moze to by¢ przyczyna nieprawidiowej pracy
urzadzenia, szczegélnie narazac na niebezpieczenstwo
uzytkownikdw.

6.3 SRODKI OSTROZNOSCI PO NAPRAWIE.

Po zakonczeniu wszelkich napraw, nalezy uporzadkowac
przewody, tak by zapewniC prawidlowg izolacie pomiedzy
podstawowymi czeSciami urzadzenia. Nie nalezy
dopuszczaé, by przewody wchodzity w kontakt z ruchomymi
czesciami spawarki lub z czeSciami nagrzewajgcymi sie
podczas pracy. Ponownie zamontowa¢ wszelkie zaciski, w
celu unikniecia przypadkowego zwarcia pomiedzy pod-
stawowymi i wtérnymi obwodami elektrycznymi.

Nalezy réwniez zamontowac gwintowane podktadki w miej-
scach ich oryginalnego przeznaczenia.



QUESTA PARTE E DESTINATA ESCLUSIVAMENTE AL PERSONALE QUALIFICATO.
THIS PART IS INTENDED SOLELY FOR QUALIFIED PERSONNEL.

DIESER TEIL IST AUSSCHLIEBLICH FUR DAS FACHPERSONAL BESTIMMT.
CETTE PARTIE EST DESTINEE EXCLUSIVEMENT AU PERSONNEL QUALIFIE.

ESTA PARTE ESTA DESTINADA EXCLUSIVAMENTE AL PERSONAL CUALIFICADO.
ESTA PARTE E DEDICADA EXCLUSIVAMENTE AO PESSOAL QUALIFICADO.

TAMA OSA ON TARKOITETTU AINOASTAAN AMMATTITAITOISELLE HENKILOKUNNALLE.
DETTE AFSNIT HENVENDER SIG UDELUKKENDE TIL KVALIFICERET PERSONALE.
DIT DEEL IS UITSLUITEND BESTEMD VOOR BEVOEGD PERSONEEL.
DENNA DEL AR ENDAST AVSEDD FOR KVALIFICERAD PERSONAL.
AYTO TO TMHMA TIPOOPIZETAI ATIOKAEIZTIKA T'TA TO EIAIKEYMENO ITPOZQITIKO.
TA CZESC JEST SKIEROWANA WYLACZNIE DO WYKWALIFIKOWANEGO PERSONELU.

CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM
CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE
A |NERO BLACK L |ROSA-NERO PINK-BLACK
B | ROSSO RED M | GRIGIO-VIOLA GREY-PURPLE
C | GRIGIO GREY N | BIANCO-VIOLA WHITE-PURPLE
D | BIANCO WHITE O | BIANCO-NERO WHITE-BLACK
E |VERDE GREEN P |GRIGIO-BLU GREY-BLUE
F | VIOLA PURPLE Q | BIANCO-ROSSO WHITE-RED
G |GIALLO YELLOW R | GRIGIO-ROSSO GREY-RED
H |BLU BLUE S | BIANCO-BLU WHITE-BLUE
K | MARRONE BROWN T | NERO-BLU BLACK-BLUE
J | ARANCIO ORANGE U | GIALLO-VERDE YELLOW-GREEN
I |ROSA PINK V | AZZURRO BLUE
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CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM
CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE
A |NERO BLACK L |ROSA-NERO PINK-BLACK
B | ROSSO RED M | GRIGIO-VIOLA GREY-PURPLE
C | GRIGIO GREY N | BIANCO-VIOLA WHITE-PURPLE
D | BIANCO WHITE O | BIANCO-NERO WHITE-BLACK
E |VERDE GREEN P |GRIGIO-BLU GREY-BLUE
F | VIOLA PURPLE Q | BIANCO-ROSSO WHITE-RED
G |GIALLO YELLOW R | GRIGIO-ROSSO GREY-RED
H |BLU BLUE S | BIANCO-BLU WHITE-BLUE
K | MARRONE BROWN T | NERO-BLU BLACK-BLUE
J | ARANCIO ORANGE U | GIALLO-VERDE YELLOW-GREEN
I |ROSA PINK V | AZZURRO BLUE




Art. 355
pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION
01 | SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT 36 | ANELLO O.R. 0.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 | DIFFUSORE ISOLANTE SWIRL RING (PACK 2 PCS.)
06 | PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL (CONF. DA 2 PZ)
07 | PRESSACAVO STRAIN RELIEF 41 | UGELLO (CONF. DA10PZ) | NOZZLE ( PACK. 10 PCS.)
08 | CAVO RETE POWER CORD 42 | PORTAUGELLO NOZZLE HOLDER
09 | MANOMETRO GAUGE 43 | TORCIA COMPLETA COMPLETE TORCHE
10 | RIDUTTORE REGULATOR 44 | PROTEZIONE PROTECTION
11 | PRESSOSTATO SRESSURE SWITCH 45 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL
12 | RACCORDO FITTING 46 | MANOPOLA KNOB
13 | RACCORDO FITTING 47 | PRESA SOCKET
14 | RACCORDO FITTING 48 | ADATTATORE FISSO FIXED ADAPTOR
15 | RACCORDO FITTING 49 | RACCORDO FITTING
16 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 50 | RACCORDO FITTING
17 | suPPORTO SUPPORT 51 | RACCORDO A 3 VIE T-FITTING
18 | LATERALE SIDE PANEL 52 | TRAS. ALTA TENSIONE HIGH-VOLTAGE TRANS.
19 | CORCUITO ALTA FREQUENZA | HIGH-FREQ. CIRCUIT 53 | INTERRUTTORE SWITCH
20 | DISSIPATORE RADIATOR 54 | PROTEZIONE PROTECTION
21 | MOTORE CON VENTOLA VIOTOR WITH FAN 55 | SUPPORTO RIDUTTORE REGULATOR SUPPORT
22 | SUPPORTO SECONDARIO | SECONDARY SUPPORT 56 | CIRCUITO FILTRO FILTER CIRCUIT
23 | IMPEDENZA CHOKE 57 | CIRCUITO PANNELLO PANEL CIRCUIT
24 | SUPPORTO PRIMARIO PRIMARY SUPPORT 58 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE
25 | DISSIPATORE RADIATOR 59 | SUPPORTO IMPEDENZA IMPEDANCE SUPPORT
26 | CIRCUITO DI CONTROLLO | CONTROL GIRCUIT 60 | RACCORDO FITTING
27 | TRASFORMAT. DI POTENZA | POWER TRANSFORMER 61 | PROTEZIONE PROTECTION
28 | SUPPORTO SUPPORT 62 | CONTATTO CONTACT
29 | RESISTENZA RESISTANCE 63 | DIODO DIODE
30 | PIEDE F00T 64 | RESISTENZA RESISTANGE
31 | FONDO BOTTOM 65 | CIRCUITO SECONDARIO SECONDARY CIRCUIT
32 | CAVO MASSA EARTH CABLE 66 | TERMOSTATO THERMOSTAT
33 | ADATTATORE MOBILE MOVABLE ADAPTOR 67 | RADDRIZZATORE RECTIFIER
34 | CAVO TORCIA TORCH CABLE 68 | 1.G.B.T. |G.BT.
35 | IMPUGNATURA CON HANDGRIP WITH PUSHBUT 69 | GRUPPOI.GB.T. .G.B.T. UNIT
PULSANTE TON 70 | CAVALLOTTO JUMPER

When ordering spare parts please always state the machine item and
serial number and its purchase data, the spare part position and the
quantity.

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre: numero di arti-
colo, matricola e data di acquisto della macchina, posizione e quantita
del ricambio.
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Art. 357
pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION
01 | LATERALE SIDE PANEL 41 | RADDRIZZATORE RECTIFIER
02 | COPERCHIO COVER 42 | DISSIPATORE RADIATOR
03 | SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT 43 | SUPPORTO PRIMARIO PRIMARY SUPPORT
04 | MANICO HANDLE 44 | SUPPORTO RESISTENZA RESISTANCE SUPPORT
05 | TRAS. ALTA TENSIONE HIGH-VOLTAGE TRANS. 45 | RESISTENZA RESISTANCE
06 | CORCUITO ALTA FREQUENZA | HIGH-FREQ. CIRCUIT 46 | SUPPORTO RESISTENZA RESISTANCE SUPPORT
07 | CIRCUITO FILTRO FILTER CIRCUIT 47 | RESISTENZA RESISTANCE
08 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE 48 | CIRCUITO DI CONTROLLO | CONTROL CIRCUIT
09 | PRESSACAVO STRAIN RELIEF 49 | SUPPORTO CENTRALE SX. | LEFT CENTRAL SUPPORT
10 | INTERRUTTORE SWITCH 50 | SUPPORTO CENTRALE DX. | RIGHT CENTRAL SUPPORT
11 | PROTEZIONE PROTECTION 51 | SUPPORTO MOTORE IMOTOR SUPPORT
12 | CAVO RETE POWER CORD 52 | TRASFORMAT. DI POTENZA | POWER TRANSFORMER
13 | PRESSOSTATO PRESSURE SWITCH 53 | IMPEDENZA CHOKE
14 | RACCORDO FITTING 54 | FONDO BOTTOM
15 | RACCORDO FITTING 55 | PIEDE FOOT
16 | RACCORDO FITTING 56 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL
17 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 57 | CIRCUITO PANNELLO PANEL CIRCUIT
18 | RACCORDO FITTING 58 | RACCORDO FITTING
19 | RACCORDO FITTING 59 | RACCORDO FITTING
20 | CONTATTO CONTACT 60 | RACCORDO FITTING
21 | SUPPORTO SUPPORT 61 | ADATTATORE FISSO FIXED ADAPTOR
22 | PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL 62 | PROTEZIONE PROTECTION
23 | SUPPORTO RIDUTTORE REGULATOR SUPPORT 63 | PRESA SOCKET
24 | RIDUTTORE REGULATOR 64 | MANOPOLA KNOB
25 | MANOMETRO GAUGE 65 | CAVO MASSA EARTH CABLE
26 | PANNELLO PANEL 66 | ADATTATORE MOBILE MOVABLE ADAPTOR
27 | CORNICE FRAME 67 | CAVO TORCIA TORCH CABLE
28 | MOTORE CON VENTOLA MOTOR WITH FAN 68 | IMPUGNATURA CON HANDGRIP WITH PUSHBUT
29 | TERMOSTATO THERMOSTAT PULSANTE TON
20 | LGB GBT 69 | ANELLO OR. 0.RING
31 | CIRCUITO 1.G.B.T. .G.B.T. CIRCUIT 70 | DIFFUSORE DIFFUSER
32 | CIRCUITO SECONDARIO SECONDARY CIRCUIT 71 | CORPO TORCIA (TESTINA) | TORCH BODY (HEAD)
33 | CAVALLOTTO POSITIVO POSITIVE JUMPER 72 | ELETTRODO (CONF. DA 5 PZ.) | ELECTRODE (PACK. 5 PCS.)
34 | CAVALLOTTO NEGATIVO NEGATIVE JUMPER 73 ([’éBF,\,UF_S(B,iEZ'E%ANTE SWIRL RING (PACK 2 PCS.)
85 | KIT DIOD! DIODE KIT 74 | UGELLO (CONF. DA10PZ) | NOZZLE ( PACK. 10 PCS.)
37 | SUPPORTO SECONDARIO | SECONDARY SUPPORT 75 | PORTAUGELLO NOZZLE HOLDER
38 | ISOLAMENTO INSULATION 76 | MOLLA DISTANZIALE
39 | DISSIPATORE RADIATOR 77 | TORCIA COMPLETA COMPLETE TORCHE
40 | DISSIPATORE RADIATOR

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre: numero di arti-
colo, matricola e data di acquisto della macchina, posizione e quantita

del ricambio.

quantity.

When ordering spare parts please always state the machine item and
serial number and its purchase data, the spare part position and the
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