ISTRUZIONI PER APPARECCHIO DI TAGLIO AL PLASMA

PRECAUZIONI DI SICUREZZA
FONDAMENTALI

£\
Durante le operazioni di taglio si oroducens fumi e polven metzliche
riccive. E Dene utilizzare mascherine anti fumo e lavorare in spazi con
adeguala venlilazione per garantire una sufficients protezione allogpe-
ratore. In ambienti chivsi i consiglia 'uso di aspiraton posti scllo la
zona di taglio. £ importante pulire il materisle da tagliare qualcra sia-
ro prasent solventi o sgrassanti alogani per evitare la formazione di
gas tossich. Alouni solventi clorinatl possons SecOmporsi in presenza
i radiazioni emmesse dal'arco & generare gas fosgene, Metalli ricopert
o contenenti piombo, grafite, cadmia, Zinca, mercuria a barnllio posso-

ri produrre durante 1 tagho fumi easic.

| raggi che si creanc durante la fase operativa del taglio hanno gli stessi
effett di quell progotl dalla saldatura ad arco. Essendo dannos agli
oochi e alla pelle & necessano ulilizzare quant per |2 saldatura & oc-
chiali con i lat chius e growvisti di lent aventi grado di protezions 4
o b, Consiglamo di estendere la protezione a tubia la zona operativa,

marsone insluses.
¥
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Evitara che si produca fuoco a causa d scintile & scorie calde, Rimuo-
were dalla zona di taglo materiali infiammeabil & cambustibili.

Mon eseguire tagl su: conteniton di combustibile e lubrficante anche
S vUoT e particolan conintercapeding contenanti matarial infiammabil
Assicurarsi che i dispositivi antincendio sizano vicini al pasto di lavoro.

Raggi ultravioletti

Fuoco

Shock elettrico

L'apparecchio gi taglo al plasms necessita per linnesco del'arce e
durants il taglio di tensioni pericclose per cul s debbono osservare
aleung imparanti regole di sicurezza:
— Evitare o appoggiars o di tenere con le man il perzo da tagliare.
— Mon lavorare in ambienti umidi o Sagnati,
— Mon utilizzara Napparecchio s2 | cavl o part della torcia appaiono
dannaggizt.
— Spegnere semore 'apparecchic prima di zosttuire 'ugello, 'elst
frodo o il diffusore.

Sogtituire sermpre con matenale orginale eventual parli darnegoiste
della torciz e del cavi di quest'ultima,
— Togliere Nalimentazicns dall’apparecchia prima di intervenire sulla
torcia, sul cavi o all'interns del generatore,
— Agsicurarsi che fa linga di almentazione sia provwista i una gifi-
cigna presa o terra.

Aggiourars che il baroo di lavoro sia collegato ag una efficients presa
ol terra.
— L'eventuale manutenzione deve essara eseguila solo da personale
qualificato, consapevole dei rischi dovuti alle tensioni pericoloss na-
cessang al funzionamenta dell'apparecchiatura,

Bruciature

L'aperatare deve essere provvisto di scarpe e vestiti ignifughi per pro-
teggersi da scintille ed eventual scorie di materiale; precauzioni que:
ste abituali, durante gualsiasi operazions o saldatura.

Evitara di dirigere il getto della torcia contra persons o corp astrans.

DESCRIZIONI SICUREZZE

Chuesto impianto & prowvvisto delle seguenti sicurezze:

Termica: posia sugl avvolgimenti del trasformanare per evitare even-
fuali sovracoarichi.

Pneumatica: posta sullz alimentazions della torcia per evitare cne |z

pressione dell'aria sia insufiiciente e visualizzata dalla acoensione del-
la lampada L (fig. 2).

Elettrica: posta sul corpo della torcia per evitare che vi siano tensioni
pericolose quando s toglie 1| porta ugelio.

MESSA IN OPERA ED IMPIEGO

KMantara la ructe, 'appoggio ed | manico seguenda le istruzioni indi-
cale in Fig. 1.
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Disporre Mapparecchio in un locale adeguatamente ventilato facenda
attenziong a non astruire 'entrata 2 'uscita deall’aria dalle asale di raf-
freddarmeania, )

& apparecchio & predisposto per funzionare con pid tensioni disporre
il disco cambiatensione, posto sotto la manopala €, per la tensione
di linga.

Collegars il cave di alimentazione A alla presa provvista di un’efficien-
te conduttore di terra. Eventuali prelunghe devang essere d sezicne
adequata.

Collegare "alimentazione dell'aria al raceardo B assicurandosi che la
pressicng sia almena di 6 bar con una portata minima di 120 litrifmin.
Sollevare la manopola E del ridutiore 2 regolara la pressione, indicata
dal manometro F, a circa 5,5 =6 bar.

Accendara 'apparecchio posizionands la manogala © delnterrutlo-
re di rete sulla tensione desiderata; questa aperazions sard evidenza-
ta dal’accensione dela lampada D,

Premenda il pulsante della torcia sl comanda "apertura del flusso del-
I'ariz comprassa. Verificare che, in guesta condiziona, la pressiana in-
dicata dal manometro F sia fra 4 @ 4,7 bar; in caso contrario agoiu-
glarla anendo sulla manopola E del fduttore, quindi bloccare detta ma-
nopola pramendo verso il Dasso.

Pasizionare la manopola G su 1 0 2 infunzione dells esigenze ditaglic)
Collegare il morsetto di massa H al pezzo da tagliare, assicurandosi
che vi sia un buon contatto elettrice, in particolare con lamiers verm-
clate, cesidate o con rivastimanti isolanti,

Appoggiare 'ugello al pereo da tagliare e, premenda il pulsante (Fig,
3) esercitare una decisa prassions (A) sulla torcia.

Mantenendo || pulsante premuio annullare immedistameanta la [ores-
sione (B) con un movimento rapido ma senza staccare 'ugello dal
DEZIO

Ezequire il taglio facendo scivalars I'ugello sul pezzo.
L'interruzione del flussa aria alla torcia aviene dopo circa 20 secondi
dal momenta del rilascio dal pulsante per permetters il raffreddamean-
1o della lorcia stessa, L'eventuale spegnimento dell’apparacchio da-
we avvenirg solo dopo linterruzione di detlo flussa.

E buona norma controllare manualmente agni volta che si usa
la macchina la scorrevolezza del porta ugello. Tale operazione
deve, naturalmente, essere eseguita a macchina spenta.

M.B. Evitare di tenere 'arco acceso in aria per non consumare inutil-
mente Melettroda, M'ugello 2 i diffusore.

Sel'aria del'impianto contiens considerevoll quantita di umidita ed olio,
consigliamo di utilizzare unapposito essicatore par avitare una ecces-
siva usura delle parti di consumo ed anche di danneggiare |z torcia

MANUTENZIONE TORCIA

Togliere sampre 'alimentazione alla macching prima di agni interven-
to sulla torcia,
1) Sostituzione delle parti di consumo (fig. 4).

rig. 4

| parlicolar soggett ad usura sana lelettroda A, il diffuscre B & 'ugal-
lz €. La sostituziona di una di queste parti & possibile solo dopo avere
svitato || porta ugelle D.

Leletrodo A dewve essere sostituito quando presenta un cratera al can-
tra profonds circa mm, 1.5 {vedi fin. 21 'ugelo C© va sostituito quanda
presenta il foro centrale rovinalo opoure molto allargato nspetto g quelo
del carticolare nuovo, (wadi fig. 8h

oy

Fig. & Fig. &
Quando aletirods & conzumate 'ugells si usura molto rapidamena.
Guando 'elelirodo & usuraio la macchina perde potenza di taglio.
Una ritardata sostituzione del l'alettrodo e dell'ugella provoca un ac-
cessivo riscaldamenta delle parti, tale da pregiudicare la durata del
diffuscre B,

L'elettrodo A & fissato & wite. Quanda vienes sostituito deve essere av
vitato a fonda per evitare che si allenti durante il funzionameanto ore-
giudicande ingvitabilmente la torcia: inoltre 51 deve fare attenzione a
nan inciderla durante | montaggio.

Aszsicurarsi che dopo |2 sostituzions | porta ugels D sia stretto a suffi-
cienza verificando con lg mani che Mugelle © non ruoti.

Z) Sostituzione del corpo torcia E [vedi fig. 4)

Sfilare dal corpo E Uimpugnatura F facendo oscillzre 'impugnatura
stezsa e ponendo maolta attenziene a non strappare i fill del pulsante
al momento della separazione del due particalar. Sfilare | conduttori
dei contatti di sicurezza G ed H. Shilare la connessione L. Svitare il rac-
cordo | dape aver tagliato il tubetto isolante K & sfilare il tubo M del
corpo torcia, Maontare il nuove corpo torcia eseguenda a ritrosa tuts
le operazioni precedant,

L'isclaments del raccordo | & ottenuto facendo aderire al raccorda stes-
20 il tubetta termarestringente isclante K riscaldandco mediante una
piccola sorgente di calore (es. un accending).

Prima diinfilare I'impugnatura assicurarsi che | cavi siano ben distant]
fra di lara e che le connessioni siana ben strette.
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3) Sostituzione della torcia completa (vedi fig. 4)

Taglers il fascione laterale della macchina. Sfilare | due contatt faston
M = 0. Togliere dalla morsetteria | conduttore rosso P, Svitare il rac-
corda Q. Sfilare la torgia. Montare la nuova torcia eseguendo & ritroso
tutte le operazioni precedant,

4) Sostituzione del cavo R [vedi fig. 4)

Per |a sostituziona del cavo adltre ad esaguire le aperazioni indicate ai
punt 2 e 3 & nacessario esaquire la connessione S.

N.B.: Lz connessione 8 deve essere accurataments isolata.

5) Sostituzione della impugnatura con pulsante.

Par sostituirz |2 impugnaturs & necessano eseguire le aperazioni indi-
cate al punto 2 ad |_sc:ulare accurataments la connessiona S dopo aver
montato |2 nuova impugnatura,

INCONVENIENTI DI TAGLIO

1] Insufficiente penetrazione

Le cause di questo inconvenienis possono essers:

— welociia elevata. Assicurars sempre che larco sfondi complelamente
il pezzo da tagliare & che non aobia mai unz inclingzione, nel senso
di avanzaments, supenore & 10 =157 (vedi fig. 7). 30 eviteranno un
Conzumo non coretto dellugela teedi fig. 8) & bruciature al porla ugelao
rvedi fig. 9).

\\K\%

— Spessors eccessiva dal pezzo.
— Marnopsia G Fig. 2 su 1 e non su 2.
— Tensione di alimentazione bassa.
torsetia di massa H non in buon contatto elettrico con il pezza.

N.B.: Quande I'arco non taglia le scorie di metallo fuso ostruiscono
I'ugelio.
2y L'arco di taglio sl spegne.

Le cause di quasta inconveniantie possono essers:;
- ugella, alettrode o diffusore consumat.
— pressiong aria froppo alta.

3} Taglio inclinato

Clualora il taglio s presentasse inclinata (vedi fig. 10) allentare il por-
taugelle D e ructare Nugello C di circa un quarts di giro, quindi bloccare,
Ripsters 'operazione finché il taglio non sia diritte. (vedi fig. 11).

Fig. 10 Fig. 11

4) Guida agli eventuali guasti

| guasti eventuali elencati di sequito siriferiscons alle prove su mac-
china accesa & con il tubo dell'aria comprassa collegata,

Eventuali controlli vanna sempre esegquiti con il cava di alimentazions
soollegata da rete.

a) Premendo il pulsante non esce ana,

Werificare:

— che la pressiona dell'aria nell'impianto non sia insufficianta;

— che iltermostato sul trasformatore non sia momentaneaments aperto
per sovracarico della macching o sia interrctto per guasto,

— lefficienza del pressostato;

Fig. 7 Fig. 8 — il corretto funzionamento dell'elettrovalvala sul circuito del’aria;
— leflicienza del pulsante e dei contatti di sicurezza sulla toroia;
— l'efficienza della scheda elettronica;
— l'evantuale intarruzione del circuito eletirico,
bl Fremendo i pulsante esce arig dalla torcia ma non si riesce ad ac-
cendere larco di taglic.
Werificare;
— cha I'glettrado e Mugelle non sians ossidati impedendo cosl 'inne-
sco dell’arco;
— |'efficienza del teleruttore di potenza;
— l'efficienza del raddrizzatore;
— l'efficienza del deviatore G di fig. 2;
— 'efficienza della scheda slettronica;
— l'efficienza della connessione L {fig. 4) sulla torcia;
— l'eventuale interruzicne del circuito elettrico.
c) La potenza di taglio & insufficiente
Dopo aver contrellato che l'inconveniente non sia dovuto ad una cau-
sa indicata al paragrafe «inconvenienti di taglios wverificare:
— leflicienza del telerutiore sul cavo di massa H ed il suo funziona-
mento con arco di taglio acceso,

Fig. 2 — l'efiicienza della scheda eleftronica.
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MANUTENZIONE E CONTROLLI

E importante mantenere pulita M'ugelle delle scorie di metallo; per que-
sta operazions uliizzare una comune spazzola d'accisio, Evitare di usa-
re corpl appuntitl per non deteriorare il foro dell'ugello.

Anche se la macching & provvista di un dispositive automatico per lo
goarico della condensa, che entra in funzione ogni volta che si chiude
I'alimentazione dellaria, & buona narma, periodicaments, contrallara
che nella vaschatta | (g, 2) del riduttore nen i siano tracce di condensa.
Periodicaments & necessano pulire l'interma della macchina dalla pol-
viere metallica accumulatasi, utilizzando aria compressa.

Questa oparaziona deve essere esequita dopa aver staceato il cavo
di alimentazione dalla presa.
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Dizgramma velocita di taglio

Le auguriamo un buon lavora sicuri che con un corretto uso ed una
buona manutenzione del Suc PLASMA otterra ottimi risultati.
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