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MANUALE DI ISTRUZIONE PER APPARECCHIO DI TAGLIO AL PLASMA

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

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

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

SCOSSA ELETTRICA - Pu0 uccidere.

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

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

- Assicuratevi che la vostra posizione di lavoro sia sicura.

FUMI E GAS - Possono danneggiare la salute.

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

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

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

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

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

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

3 K tici (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 consul-
tare il medico prima di avvicinarsi alle operazioni di saldatu-
ra 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 dell’operatore 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
0 in presenza di polveri, gas o vapori esplosivi.
== . Maneggiare con cura le bombole ed i regolatori di
pressione utilizzati nelle operazioni di saldatura.

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA

Questo apparecchio & costruito in conformita alle 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 rela-
tiva attuazione nell'ambito della legislazione nazionale, le
apparecchiature elettriche giunte a fine vita devono esse-
re raccolte separatamente e conferite ad un impianto di
riciclo ecocompatibile. In qualita di proprietario delle appa-
recchiature dovra informarsi presso il nostro rappresen-
tante in loco sui sistemi di raccolta approvati. Dando appli-
cazione a questa Direttiva Europea migliorera la situazione
ambientale e la salute umanal

Ej SMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRI-

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

2 DESCRIZIONE GENERALE

Questo apparecchio &€ un generatore di corrente continua
costante, progettato per il taglio di materiali elettrocondut-
tori (metalli e leghe) mediante procedimento ad arco pla-
sma. Il gas plasma puo essere aria oppure azoto.

2.1 DISIMBALLO E ASSEMBLAGGIO

Aprire la parte superiore dell'imballo. Avvitare le due golfare,
con le due molle a tazza, sull' apparecchio . Utilizzando un
sollevatore estrarre I'apparecchio dall'imballo. Montare le
due ruote piroettanti nella parte anteriore e le due fisse nella
parte posteriore. Montare il manico seguendo le istruzioni
indicate in fig. 1. Questo manico non deve essere usato per
il sollevamento dell' apparecchio.




fig. 1

2.2 DESCRIZIONE DELL'APPARECCHIO (FIG. 2)
Interruttore di funzione 0-1.

Lampada spia di rete.

Raccordo fisso per torcia.

Protezione attacco torcia.

Presa per il cavo di massa.

Raccordo mobile.

Manometro.

Manopola per la regolazione della pressione del gas.
Raccordo alimentazione gas (filetto 1/4" gas femmina).
Vaschetta raccogli condensa.

Cavo di alimentazione.

Connettore interfaccia. (A richiesta).

Presa 230V per alimentazione del gruppo di raffredda-
mento.

Fusibile (5A-250V-T).

Connettore per gruppo di raffreddamento.

Punti di fissaggio del gruppo di raffreddamento.
Distanza max. tra generatore e punto di taglio.
Pressione di alimentazione gas.

CIE=IIDTOB

=

LILIO

T) Led. Indicano il tipo di torcia collegato.

U) Led. Indica che & collegata la connessione art. 1194
oppure art. 1194.10 piu I'unita HV-16 art. 482 piu la tor-
cia CP200 art. 1235.

V)  Led. Indica che vi & tensione sulla presa N.

W) Led. Indica che il gruppo di raffeddamento & spento,
che la pressione del circuito dell'acqua & insufficente
oppure che manca il collegamento al connettore P.

X)  Display. Indica la corrente di taglio oppure i codici di
errore. (vedi par. 6).

Y) Display. Indica il diametro del foro dell'ugello consigliato
(non considerare con ugello per scriccatura @3).

Z) Manopola per la regolazione della corrente di taglio.

AA) Led. Indica che la pressione del gas € insufficente.

AB) Led. Indica l'intervento del termostato.

AC) Led. Indica il blocco della macchina per ragioni di
sicurezza.

AD) Led. Indica I'esaurimento dell'elettrodo.

23 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI RIPORTATI

SULLA TARGA DELLA MACCHINA.
N°. Numero di matricola da citare per qualsia-
si richiesta relativa all’apparecchio.
(BN Caratteristica discendente.
Adatto per taglio al plasma.

TORCH TYPE  Tipo di torcia che puo essere utilizzata con

questo apparecchio.

Uo. Tensione a vuoto secondaria (valore di picco)

X. Fattore di servizio percentuale.

Esprime la percentuale di 10 minuti in cui I'ap-
parecchio pud lavorare ad una determinata
corrente senza causare surriscaldamenti.

l2. Corrente di taglio

U2. Tensione second. con corrente di taglio I2

U1. Tensione nominale di alimentazione

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

.

Corrente assorbita alla corrispondente corrente
di taglio 12.

~N

6mt. | 4,7
12mt | 5,2
6mt. | 5,0
CP 160 12mt| 5,5
6mt. | 3,0

Pcr2wo omt | 30

. CP 200 |16 mt.| 3,2
™ HV-16 [22mt | 3,2

C[CALE

\

Perao




IP21. Grado di protezione della carcassa
Grado 1 come seconda cifra significa che la
macchina non & idonea a lavorare all’esterno
sotto la pioggia.

E’ Idonea 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).

3 INSTALLAZIONE
3.1 MONTAGGIO TORCIA

Questo impianto é fornito senza torcia ed & idoneo solo
per torce CEBORA CP90, CP160 e CP200 sia manuali
che automatiche (diritte).

Dopo aver infilato il raccordo mobile F nella protezione D,
inserirlo sul raccordo fisso C, avvitando a fondo la ghiera del
raccordo F onde evitare perdite d'aria che potrebbero pre-
giudicare il buon funzionamento.

Non ammaccare il perno portacorrente e non piegare gli spi-
notti del raccordo mobile F .

Awvitare la protezione D sul pannello.

3.2 MESSA IN OPERA

Linstallazione della macchina deve essere eseguita da
personale qualificato. Tuttii collegamenti devono esse-
re conformi alle vigenti norme e realizzati nel pieno
rispetto della legge antinfortunistica.

Collegare I'alimentazione del gas al raccordo | assicurando-
si che I'impianto sia in grado di fornire una portata ed una
pressione adeguata alla torcia utilizzata.

Se l'alimentazione dell’aria proviene da una bombola di
aria compressa questa deve essere equipaggiata con un
regolatore di pressione; non collegare mai una bombo-
la di aria compressa direttamente al riduttore della
macchina. La pressione potrebbe superare la capacita
del riduttore che quindi potrebbe esplodere.

Assicurarsi che la tensione di alimentazione corrisponda a
quella indicata sulla targa applicata al cavo di alimentazione.
In caso contrario provvedere mediante la morsettiera cam-
bio tensione AE posta all'interno dell’apparecchio (fig.3).

7

fig. 3
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La macchina & provvista di interruttore di funzione quindi:

a) In caso di un collegamento permanente all'impianto di ali-
mentazione (senza spina) & necessario prevedere un interrutto-
re generale di capacita adeguata in accordo con i dati di targa.

b) In caso di un collegamento con spina, usarne una di capacita
in accordo con i dati di targa. In questo caso la spina deve esse-
re usata per scollegare completamente la macchina dalla rete,
dopo aver posizionato su "O" l'interruttore A (fig. 2).

Il conduttore giallo-verde del cavo di alimentazione deve esse-
re collegato al terminale di terra.

Eventuali prolunghe debbono essere di sezione adeguata
alla corrente |1 assorbita indicata sulla targa dei dati tecnici.

3.3 DESCRIZIONE DELLE PROTEZIONI

Termica:

Evita eventuali sovraccarichi, posta sugli avvolgimenti del
trasformatore di potenza ed evidenziata dall’accensione
del led AB (vedi fig.2).

Riconoscimento torce:
Predispone il generatore a funzionare con parametri adatti al
tipo di torcia collegato.

Pneumatica:

Evita che la macchina lavori con pressione del gas insuffi-
ciente. E' posta sull’alimentazione della torcia ed & eviden-
ziata dalla accensione del led AA (vedi fig.2). Se il led lam-
peggia per 60' significa che la pressione & stata insufficente
per un breve periodo.

Eva

Idraulica (solo per torcia CP200).

Impedisce il funzionamento dell'apparecchio quando la
pressione del liquido refrigerante & insufficiente.

Elettrica:

1) posta sul corpo torcia, evita che vi siano tensioni peri-

colose sulla torcia quando si sostituiscono I'ugello, il dif-

fusore, I'elettrodo o il portaugello;

2) impedisce il funzionamento dell' apparecchio quando
I'elettrodo raggiunge uno stato di usura tale da dover

essere sostituito. Questa funzione € evidenziata dall’accen-

sione del led AD (fig.2).

3) impedisce il funzionamento dell' apparecchio se si
verificano condizioni di pericolo. Questa funzione € evi-

denziata dall'accensione del led AC .

Per garantire I'efficenza di queste sicurezze:

¢ Non eliminare o cortocircuitare le sicurezze .

e Utilizzare solamente ricambi originali.

e Sostituire sempre con materiale originale eventuali

parti danneggiate della macchina o della torcia.

e Utilizzare solo torce CEBORA tipo CP90, CP160 e CP200.

4 IMPIEGO

Prima dell’'uso leggere attentamente le norme CEl 26/9 -
CENELEC HD 407 e CEl 26.11 - CENELEC HD 433 inoltre
verificare l'integrita dell'isolamento dei cavi.

4.1 TAGLIO

Accendere I'apparecchio mediante la manopola A.
Questa operazione sara evidenziata dall’accensione della spia B.
Se & collegata la torcia CP200 il led V lampeggia per 15
secondi, durante i quali I'apparecchio non funziona, per
garantire che il liquido refrigerante circoli nei tubi.

Premere per un tempo brevissimo il pulsante della torcia per




comandare |'apertura del flusso del gas.

Verificare che, in questa condizione, la pressione indicata
dal manometro G corrisponda ai valori indicati sul pannello
di controllo, in caso contrario aggiustarla agendo sulla
manopola H del riduttore, quindi bloccare detta manopola
premendo verso il basso.

Collegare la pinza del cavo di massa al pezzo da tagliare,
assicurandosi che il morsetto e il pezzo siano in buon con-
tatto elettrico in particolare con lamiere verniciate, ossidate
o con rivestimenti isolanti.

Non collegare la pinza al pezzo di materiale che deve esse-
re asportato.

Scegliere, mediante la manopola Z, la corrente di taglio in
funzione dello spessore da tagliare seguendo le seguenti
indicazioni:

Alluminio: 3+4mm 40 + 50A

8 +10 mm 80 +~ 90A

15 +-18 mm 110 +120A

22 25 mm 160A

Acciaio dolce e inox: finoa 5 mm 40 + 50A
finoa 20 mm 80 + 90A

fino a 30 mm 110 = 120A

fino a 40 mm 160A

La macchina & dotata di regolazione continua della corrente
di taglio, per cui I'utilizzatore puo ricercare il corretto valore
in funzione delle condizioni di taglio.

Valori di corrente piu alti di quelli indicati non pregiudicano il
buon funzionamento della macchina o della torcia e, a volte
possono migliorare la qualita del taglio poiché riducono le
scorie sui bordi del pezzo.

Con correnti di taglio da 20 a 50A e ugello @ 1 oppure 1.1
mm & possibile appoggiare I'ugello direttamente al mate-
riale da tagliare. Nelle altre condizioni € indispensabile utiliz-
zare un distanziale a due punte o a molla per evitare di met-
tere a contatto diretto I'ugello con il pezzo da tagliare.

Con torcia per impiego in automatico, tenere una distanza di
circa 4/5 mm tra l'ugello e il pezzo.

Premere il pulsante della torcia per accendere I'arco pilota.
Se dopo 2 secondi non si inizia il taglio, I'arco pilota si spegne e
quindi, per riaccenderlo, 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 consentire il suo raf-
freddamento. E' bene non spegnere I'apparecchio prima
della fine di qusto 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 sul-
lugello (vedi fig.4). Questa
operazione deve essere ese-
guita quando si forano pezzi
di spessore superiore ai 3
mm.

Nell'impiego in automatico
(vedi fig. 5) tenere I'ugello
distante 10/11 mm dal pezzo e
se possibile dopo aver fatto il
foro avvicinarlo a c.a. 4/5 mm.
Non forare spessori superiori a
10/12 mm. Per spessori supe-
riori € necessario perforare il

materiale prima del taglio.

Nel caso si debbano esegui-
re tagli circolari si consiglia
di utilizzare Papposito com-
passo fornito a richiesta. E'
importante ricordare che I'uti-
lizzo del compasso pud ren-
dere necessario impiegare la
tecnica di partenza suindicata.
Non tenere inutilmente acceso
’arco pilota in aria per non
aumentare il consumo dell’e-
lettrodo, del diffusore e del-
l'ugello.

A lavoro terminato, spegnere la macchina.
4.2 SCRICCATURA

Questa operazione permette di togliere saldature difettose,
dividere pezzi saldati, preparare lembi etc.

Per questa operazione si deve usare l'ugello @ 3 mm.

Il valore di corrente da utilizzare varia da 70 a 110A in fun-
zione dello spessore e della quantita di materiale che si vuole
asportare.

L'operazione deve essere eseguita tenendo la torcia inclina-
ta (fig.6) e con il senso di avanzamento verso il materiale fuso
in modo che il gas che esce dalla torcia lo allontani.
L'inclinazione della torcia rispetto al pezzo dipende dalla
penetrazione che si vule ottenere. Poiché le scorie fuse
durante il procedimento tendono ad attaccarsi al portaugel-
lo e all'ugello & bene pulirli frequentemente per evitare che si
inneschino fenomeni tali (doppio arco) da distruggere I'ugel-
lo in pochi secondi.

Data la forte emissione di radiazioni (infrarosse e ultraviolet-
te) durante questo procedimento, si consiglia una protezio-
ne molto accurata dell'operatore e delle persone che si tro-
vano nelle vicinanze del posto di lavoro.

A lavoro terminato, spegnere la macchina.

7
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5 INCONVENIENTI DI TAGLIO

5.1 INSUFFICIENTE PENETRAZIONE

Le cause di questo inconveniente possono essere:




¢ velocita elevata:

Assicurarsi sempre che l'arco sfondi completamente il
pezzo datagliare e che non abbia mai una inclinazione, nel
senso di avanzamento, superiore ai 10° + 15°. Si eviteran-
no un consumo non corretto dell’ugello e bruciature al por-
taugello.

e Spessore eccessivo del pezzo (vedere diagramma velo-
cita di taglio e spessori).

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

e Foro dell'ugello troppo grande rispetto al valore di corren-
te predisposta con la manopola F.

e Corrente di taglio troppo bassa.

N.B. : Quando larco non sfonda, le scorie di metallo
fuso possono danneggiare il foro dell'ugello.

5.2 ARCO DI TAGLIO SI SPEGNE

Le cause di questo inconveniente possono essere:

e ugello, elettrodo o diffusore consumati

e pressione aria troppo alta

e tensione di alimentazione troppo bassa

e velocita di avanzamento troppo bassa.

e corrente di taglio troppo alta in rapporto allo spessore del
pezzo da tagliare.

5.3 TAGLIO INCLINATO

Qualora il taglio si presentasse inclinato spegnere la mac-
china e sostituire I'ugello.

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 pes-
sima qualita.

5.4 ECCESSIVA USURA DEI PARTICOLARI DI CONSUMO

Le cause del sopraindicato problema possono essere:
- pressione gas troppo bassa rispetto a quella consigliata.
- circuito di alimentazione gas danneggiato.

6 CONSIGLI PRATICI

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

e Le impurita presenti nell’aria possono anche rendere dif-
ficoltosa I'accensione dell’arco pilota. Se si verifica que-
sta condizione pulire la parte terminale dell’elettrodo e
I’interno dell’ugello con carta abrasiva molto fine.

7 CODICI DI ERRORE

In caso di malfunzionamento sul display X pud comparire la
lettera E seguita da un numero che ha il seguente significato:

cod. | ERRORE RIMEDIO

1 Blocco hardware. Contattare |'assistenza.

2 Blocco hardware. Contattare |'assistenza.

12 Sensore reed di tra- | Sostituire il reed.
sferimento chiuso

durante I'accensione.

Spegnere e riaccendere
I'apparecchio. Se il difetto si
ripresenta contattare
I'assistenza.

13 Tensione pericolosa
sulla torcia.

51 Mancato riconosci-
mento della torcia.

52 Pusante di start
premuto durante
|'accensione.

Controllare il tipo di torcia.
Usare solo torce originali.

Aprire il comando di start,
spegnere e riaccendere |'ap
parecchio.

Aprire il comando di start,
spegnere e riaccendere I'ap
parecchio.

53 Pulsante di start pre-
muto durante il ripri-
stino del pressostato
che indica pressione
insufficiente oppure il
ripristino termico.

54 Corto circuito tra elet| Spegnere I'apparecchio,
trodo ed ugello. controllare I'elettrodo e I'u-
gello.

55 Elettrodo esaurito. Spegnere |'apparecchio,

sostituire I'elettrodo e I'ugello.

8 ACCESSORI
8.1 GRUPPO DI RAFFREDDAMENTO

Quando si utilizza la torcia CP200, che richiede il raffredda-
mento ad acqua, € necessario applicare il gruppo di raffred-
damento art. 1339 unitamente al kit art. 138.

8.2 INTERFACCIA ART.197

Questo circuito permette di avere sul connettore 14 poli L le
seguenti funzioni:

A - Start.

B - Segnale di arco trasferito.

C - Segnale proporzionale alla tensione di taglio.

D - Regolazione della corrente di taglio.

8.3 UNITA' HV - 16 ART. 482
Quando & necessario tagliare a distanze superiori a 9 m dal

generatore utilizzare 'unita HV-16 con la connessione Art. 1194
(12 m) oppure Art. 1194.10 (18 m) piu la torcia Art. 1235 (4 m).



INSTRUCTION MANUAL FOR PLASMA CUTTER

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

1 SAFETY PRECAUTIONS

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

ELECTRIC SHOCK - May be fatal.

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

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

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

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

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

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

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

users must therefore implement all precautions required by
law.

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS - May be dangerous.
- Electric current following through any con-
ductor 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
circuit:

- Route the electrode and work cables together - Secure
them with tape when possible.
- Never coil the electrode/torch lead around your body.
- Do not place your body between the electrode/torch
lead and work cables. If the electrode/torch lead cable
is on your right side, the work cable should also be on
your right side.
- Connect the work cable to the workpiece as close as
possible to the area being welded/cut.
- Do not work next to welding/cutting power source.

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

EQUIPMENT

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

Ef DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

2 GENERAL DESCRIPTION

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

2.1 UNPACKING AND ASSEMBLY

Open the upper part of the packing. Screw the two eye-
bolts, with the two Belleville washers, onto the machine.
Use a lift to remove the machine from the packing. Mount
the two pivoting casters on the front and the two fixed
wheels on the back. Mount the handle, following the
instructions shown in fig. 1. This handle must not be used
to lift the machine.



N R Max. distance between the power source and
cutting point.
S) Gas intake pressure.
T) LED. Indicate the type of torch connected.
U) LED. Indicates that connection art. 1194 or art.
1194.10 is connected, plus the unit HV-16 art.
482, plus the torch CP200 art. 1235.
V) LED. Indicates that there is voltage at socket N.
W) LED. Indicates that the cooling unit is off, the
water circuit pressure is too low, or that the con-
nector P is not connected properly.
X) Display. Indicates the cutting current or error
codes. (see par. 6).
Y) Display. Indicates the recommended nozzle hole
diameter (not valid for a @3 deseaming nozzle).
Z) Knob to adjust the cutting current.
AA) LED. Indicates that the gas pressure is too low.
AB) LED. Indicates that the thermostat is tripped.
\ /  AC) LED. Indicates that the machine is blocked for
safety reasons.
29 DESCRIPTION OF THE EQUIPMENT (FIG. 2) AD) LED. Indicates that the electrode has run out.
A) Function switch 0-1. 2.3 EXPLANATION OF THE TECHNICAL SPECIFI-
B) Mains power lamp. CATIONS LISTED ON THE MACHINE PLATE.
C) Fixed torch fitting.
D) Torch fitting guard. N°. Serial number; must be indicated on any
E) Grounding cable socket. tvoe of request regarding the welding machine.
F) Mobile fitting. Downslope.
G) Pressure gauge. Suitable for plasma cutting.
H) Knob to adjust the gas pressure. TORCH TYPE Type of torch that may be used with this
) Gas supply fitting (1/4" female gas threading). machine.
J) Water trap. uo. Secondary open-circuit voltage (peak value)
K) Power cord. X. Duty cycle percentage.
L) Interface connector. (Upon request). Expresses the percentage of 10 minutes
N) 230V socket to power the cooling unit. during which the welding machine may run
0) Fuse (5A-250V-T). at a certain current without overheating.
P) Cooling unit connector. 12. Cutting current
Q) Cooling unit fastening points. u2. Secondary voltage with welding current 12
ut. Rated supply voltage
4 N\
fig. 2
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3~ 50/60HZ 50- or 60-Hz three-phase power supply
1. Absorbed current at the corresponding cut
ting current 12.

IP21. Protection rating for the housing
Grade 1 as the second digit means that this
equipment is not suitable for use outdoors
in the rain.

8] 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).

3 INSTALLATION
3.1 TORCH ASSEMBLY

This system is supplied without a torch, and is suit-
able for use only with CEBORA torches CP90, CP160
and CP200, both manual and automatic (straight).
After inserting the mobile fitting F in the guard D,

insert it on the fixed fitting C, fully tightening the ring-nut
of the fitting F to avoid air leaks that could interfere with
smooth operation.

Be careful not to dent the contact pin, and not to bend
the pins of the mobile fitting F .

Screw the guard D onto the panel.

3.2 START-UP

Only skilled personnel should install the machine. All
connections must be carried out according to current
regulations, and in full observance of safety laws.
Connect the gas intake to the fitting I, making sure that
the system is capable of providing the throughput and
pressure required by the torch used.

If air is supplied by a compressed air cylinder, it must be
equipped with a pressure regulator; never connect a
compressed air cylinder directly to the machine regu-
lator. The pressure could exceed the regulator capac-
ity, causing it to explode.

Make sure that the supply voltage matches the one
shown on the label applied to the power supply cable.
Otherwise, use the voltage change terminal board AE
inside the machine (fig.3).

-

fig. 3

G

The machine is equipped with a function switch, thus:
A) If the machine is permanently connected to the power
mains (without a plug), you must install a main switch of

appropriate capacity in accordance with the rating plate.
B) If the machine is plugged in, use a plug with a capaci-
ty in accordance with the rating plate. In this case the
plug must be used to disconnect the machine entirely
from the mains, after first setting the switch A (fig. 2) to
"O".

The yellow-green wire of the power supply cord must be
connected to the earth terminal.

Any extension cords must be sized appropriately for the
absorbed current 11, indicated on the rating plate.

3.3 DESCRIPTION OF PROTECTIVE DEVICES

Thermal cut-out:

Prevents overloads; located on the windings of the power
transformer, and indicated by the LED AB (see fig.2).

Torch recognition:
Predisposes the power source to work with parameters
suited to the type of torch connected.

Pneumatic:

Prevents the machine from working when the gas pres-
sure is too low. Located on the torch power supply, and
indicated by the LED AA (see fig.2). If the led flashes for
60', this means that the pressure was low for a brief time.

R4

Hydraulic (for torch CP200 only).

Prevents the machine from working when the pressure of
the coolant is too low.

Electrical:

1) located on the torch body, prevents hazardous volt-

ages from being present on the torch when replacing the

nozzle, diffuser, electrode or gas nozzle holder;

2) prevents the machine from running when the elec-
trode is so worn that it must be replaced.

The LED AD (fig.2) lights to indicate this function.

3) prevents the machine from running in hazardous
conditions. The LED AC lights to indicate this function.

To ensure the efficiency of these safety devices:

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

e Use only original spare parts.

e Always replace any damaged parts of the machine

or torch with original materials.

e Use only CEBORA torches type CP90, CP160 and

CP200.

4 USE

Before using the equipment, read the standards CEI 26/9
- CENELEC HD 407 and CEIl 26.11 - CENELEC HD 433
carefully, and make sure all cable insulation is intact.

4.1 CUTTING

Turn on the machine using the knob A. This step will be
confirmed when the pilot lamp B lights.

If the torch CP200 is connected, the LED V will flash for
15 seconds, during which time the machine will not work,
to ensure that coolant is circulating in the pipes.

Press the torch trigger very briefly to open the gas flow.
Make sure that, in these conditions, the pressure reading




on the pressure gauge G matches the values shown on
the control panel; if not, adjust using the knob H of the
pressure regulator, then lock the knob by pressing it
downward.

Connect the grounding cable clamp to the workpiece,
making sure that the clamp and workpiece have a good
electrical contact, especially when using painted, oxi-
dized, or insulated metal.

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

Use the knob Z to select the cutting current based on the
thickness to be cut, following the guidelines below:

Aluminum: 3+4mm 40 + 50A

8 + 10 mm 80 + 90A

15+18 mm 110 = 120A

22 + 25 mm 160A

Soft and stainless steel:

upto 5mm 40 + 50A

up to 20 mm 80 + 90A

upto30 mm 110 + 120A

up to 40 mm 160A

The machine is equipped with constant cutting current
regulation, thus the user may seek out the correct value
based on the cutting conditions.

Current values higher than those indicated will not jeop-
ardize smooth operation of the machine or torch, and at
times may improve the cutting quality because they
reduce dross along the edges of the workpiece.

With cutting currents from 20 to 50A anda o 1 or 1.1 mm
nozzle, you may rest the nozzle directly on the material to
be cut.

In other conditions, you must use a dual-tip or spring
spacer to avoid placing the nozzle in direct contact with
the workpiece.

With a torch to be used in automatic mode, maintain a
distance of approximately 4/5 mm between the nozzle
and the workpiece.

Press the torch trigger to light the pilot arc.

If cutting does not begin after 2 seconds, the pilot arc will
go out; press the trigger again to re-light it.

Hold the torch upright while cutting.

Once cutting is complete and you have released the trig-
ger, air will continue to escape from the torch to cool it.
It is recommended not to shut the machine off until this
process is completed.

When cutting holes or beginning a cut in the center of the
workpiece, you must hold the torch at an angle and
straighten it slowly, so that molten metal is not sprayed

- ~ onto the nozzle (see fig.4).
fig. 4

This should be carried out
when cutting holes in work-
pieces more than 3 mm thick.
When working in automatic
mode (see fig. 5), keep the
nozzle 10-11 mm from the
piece; if possible, move it to
approximately 4-5 mm after
making the hole. Do not cut
holes in pieces more than 10-
12 mm thick. For greater thick-
nesses, the material must be
perforated before cutting.

When making large, circular
cuts, we recommend using
the special compass sup-
plied upon request. It is
important to remember that
you must follow the starting
technique described above
when using the compass.
Do not keep the pilot arc lit in
the air unnecessarily, to
avoid unnecessary con-
sumption of the electrode,
diffuser and nozzle.

Shut off the machine when |
you have finished working.

4.2 GOUGING

7

fig. 6 I
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This operation allows you to remove defective welds,
separate welded parts, prepare edges, etc.

To proceed, you must use the g 3 mm nozzle.

The current value to be used ranges from 70 to 110A,
based on the thickness and amount of material to be
removed.

It must be carried out by holding the torch at an angle
(fig.6), and moving towards the molten material so that
the gas escaping from the torch pushes it away.

The torch angle in relation to the workpiece depends on
the desired level of penetration. Since the molten dross
produced by this procedure tends to stick to the gas noz-
zle holder and nozzle, clean them frequently to avoid
problems (dual arc) that can destroy the nozzle in the
space of a few seconds.

Considering the high level of radiation (infrared and ultra-
violet) emitted during this procedure, we recommend that
the operator and anyone else in the vicinity of the work-
place follow adequate, careful protective measures.
Shut off the machine when you have finished working.

5 CUTTING ERRORS
5.1 INSUFFICIENT PENETRATION

This problem may be caused by:
¢ high speed:




Always make sure that the arc fully penetrates the work-
piece, and is never angled forward by more than 10° -
15°. This will avoid incorrect consumption of the nozzle
and burns on the gas nozzle holder.

e Workpiece too thick (see cutting speed/thickness dia-
gram).

e Mass clip not in good electrical contact with the work-
piece.

¢ Worn nozzle and electrode.

¢ Nozzle hole too large for the current value set on the
knob F.

e Cutting current too low.

NOTE: When the arc does not penetrate, scraps of
molten metal may damage the nozzle hole.

5.2 THE CUTTING ARC GOES OUT

This problem may be caused by:

e worn nozzle, electrode or diffuser

e air pressure too high

¢ supply voltage too low

e advancement speed too low.

e cutting current too high for the thickness of the workpiece.

5.3 SLANTED CUT

If the cut is slanted, shut off the machine and replace the
nozzle.

Prevent the nozzle from coming into electrical contact
with the workpiece (including via scraps of molten
metal).

This will cause rapid at times instantaneous destruction
of the nozzle hole, leading to very poor quality cutting.

5.4 EXCESSIVE WEAR ON CONSUMER PARTS

This problem may be caused by:

- gas pressure too low compared to the recommended
value.

- gas supply circuit damaged.

6 HELPFUL HINTS

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

¢ The impurities in the air may make it difficult to light the
pilot arc. If this occurs, clean the end portion of the elec-
trode and the interior of the nozzle using very fine-grained
sandpaper.

7 ERROR CODES

In the event of a malfunction, the letter E may appear on
the display X, followed by a number with the following
meaning:

ERROR
1 Hardware lockup.

SOLUTION

Contact the technical
service department.

code

Contact the technical
service department.

2 Hardware lockup.

12 Transfer reed sensor
closed during start-up.

Replace the reed.

Shut the machine off
and turn it back on. If
the error recurs, contact
the technical service
department.

13 | Hazardous voltage on
the torch.

51 Torch not recognized. | Check the type of torch.

Use only original torches.

52 Start button pressed
during start-up.

Open the start com-
mand,shut the machine
off and turn it back on.

Open the start
command, shut the
machine off and turn
it back on.

53 | Start button pressed
while resetting the
pressure switch, which
shows insufficient
pressure, or thermal
reset.

54 Short-circuit between
electrode and nozzle.

Shut off the machine,
check the electrode and
the nozzle.

55 Electrode finished. Shut off the machine,
replace the electrode

and the nozzle.

8 ACCESSORIES
8.1 COOLING UNIT

When using the torch CP200, which requires water cool-
ing, you must apply the cooling unit art. 1339 together
with the kit art. 138.

8.2 INTERFACE ART. 197

This circuit allows the following functions on the 14-pin
connector L:

A - Start.

B - Arc transferred signal.

C - Signal in proportion to the cutting voltage.

D - Cutting current adjustment.

8.3 UNIT HV - 16 ART. 482

When you need to cut at distances of more than 9 m from
the power source, use the unit HV-16 with connection Art.
1194 (12 m) or Art. 1194.10 (18 m), plus the torch Art.
1235 (4 m).



BETRIEBSANLEITUNG FUR PLASMASCHNEIDGERAT

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

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

DAS LICHTBOGENSCHWEIBEN UND -SCHNEIDEN KANN
FUR SIE UND ANDERE GESUNDHEITSSCHADLICH SEIN;
daher muB3 der Benutzer Uber die nachstehend kurz darge-
legten Gefahren beim SchweiBen unterrichtet werden. Fr
ausfuhrlichere Informationen das Handbuch Nr. 3.300.758
anfordern.

STROMSCHLAG - Er kann todlich sein!

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

- Keinesfalls stromfilhrende Teile oder die Elektroden
mit ungeschitzten Handen, nassen Handschuhen oder
Kleidungsstlicken berthren.

- Der Benutzer muB3 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.
- Fir eine ausreichende Liftung wéhrend des
Schweilens 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 flhren!

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

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

BRANDGEFAHR UND VERBRENNUNGSGEFAHR
- Die Funken (Spritzer) kénnen Brande verursachen
und zu Hautverbrennungen fiihren. Daher ist sicher-
zustellen, dafB 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
PlasmaschweiBprozeB kann es zu einer
Gerduschentwicklung kommen, die diesen Wert Uberschrei-

tet. Daher mussen die Benutzer die gesetzlich vorgeschrie-
benen VorsichtsmaBnahmen treffen.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER - Schadlich kénnen

sein:
@ - Der elektrische Strom, der durch einen beliebi-
’ gen Leiter flieBt, erzeugt elektromagnetische
Felder (EMF). Der SchweiB3- oder Schneidstrom
— erzeugt elektromagnetische Felder um die
Kabel und die Stromquellen.
° D|e durch groBe Strdme erzeugten magnetischen Felder

kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern stéren. Tréger
von lebenswichtigen elektronischen Geraten
(Herzschrittmacher) missen daher ihren Arzt befragen, bevor
sie sich in die Nahe von LichtbogenschweiB-, Schneid-,
Brennputz- oder PunktschweiBBprozessen begeben.
¢ Die Aussetzung an die beim SchweiBen 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, missen 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 Mdglichkeit mit einem
Klebeband aneinander befestigen.
- Das Massekabel und das Kabel der
Elektrodenzange oder des Brenners nicht um den
Korper wickeln.
- Sich nicht zwischen das Massekabel und das Kabel
der Elektrodenzange oder des Brenners stellen.
Wenn sich das Massekabel rechts vom SchweiBer
bzw. der SchweiBerin befindet, muss sich auch das
Kabel der Elektrodenzange oder des Brenners auf
dieser Seite befinden.
- Das Massekabel so nahe wie moéglich an der
SchweiB- oder Schneidstelle an das Werkstiick
anschlieBen.
- Nicht in der Nahe der Stromquelle arbeiten.

EXPLOSIONSGEFAHR
- Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der Nahe von
Druckbehaltern oder in Umgebungen ausfihren, die
explosiven Staub, Gas oder Dampfe enthalten. Die
fir den SchweiB-/SchneiprozeB 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 werden. Es
ist namlich unter Umstanden mit Schwierigkeiten verbun-
den ist, die elektromagnetische Vertraglichkeit des Gerats
in anderen als industriellen Umgebungen zu gewahrleis-
ten.

ELEKTRONIKGERATE

Elektrogerate durfen niemals gemeinsam mit
gewshnlichen Abfillen entsorgt werden! In Uber-
einstimmung mit der Européischen Richtlinie
2002/96/EG liber Elektro- und Elektronik-Altgerdte und
der jeweiligen Umsetzung in nationales Recht sind nicht
mehr verwendete Elektrogeréte gesondert zu sammeln
und einer Anlage fir umweltgerechtes Recycling zuzu-
fuhren. Als Eigentimer der Geréate muissen Sie sich bei
unserem Ortlichen Vertreter Uber die zugelassenen
Sammlungssysteme informieren. Die Umsetzung
genannter Europaischer Richtlinie wird Umwelt und
menschlicher Gesundheit zugute kommen!

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

Ef ENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND




2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

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

2.1 AUSPACKEN UND ZUSAMMENBAUEN

4 N\

Abb. 1

. J

Die obere Seite der Verpackung 6ffnen. Die beiden Osen-
schrauben mit den zwei Tellerfedern auf das Geréat
schrauben. Mit einem Hebezeug das Gerdt aus der
Verpackung heben. Die beiden Lenkradder auf der
Vorderseite und die beiden Stiitzrader auf der Riickseite
montieren. Den Griff nach den Anleitungen in Abb. 1
montieren. Dieser Griff darf nicht zum Anheben des
Gerats verwendet werden.

2.2 BESCHREIBUNG DES GERATS (ABB. 2)

Ein-/Aus-Schalter 0-1.

Netzkontrollampe.

Fester AnschluB fiir Brenner.

Schutzeinrichtung des Brenneranschlusses.

Steckdose fir das Massekabel.

Beweglicher AnschluB.

Manometer.

Gasdruck-Einstellhandgriff.

AnschluB Gaszufuhr (Innengewinde 1/4" Gas).

Kondenswasserauffangbehélter.

Elektrische Zuleitung.

Schnittstellen-Steckverbinder. (auf Wunsch).

Steckdose 230 V flr die Speisung des

KlUhlaggregats.

Sicherung G A-250V -T).

Steckverbinder fir Kiihlaggregat.

Befestigungspunkte flr Kihlaggregat.

Max. Abstand zwischen Stromquelle und

Schneidpunkt.

Speisedruck Gas.

LED. Sie zeigen den angeschlossenen

Brennertyp an.

LED. Sie zeigt an, ob die Verbindung Art. 1194

bzw. Art. 1194.10 plus Einheit HV-16 Art. 482 plus

Brenner CP200 Art. 1235 angeschlossen ist.

LED. Sie zeigt an, daB an Steckdose N Spannung

anliegt.

W) LED: sie zeigt an, daB das Kiihlaggregat ausge-
schaltet, der Druck im Wasserkreislauf ungenu-
gend oder Steckverbinder P nicht angeschlossen ist.

X) Display. Es zeigt den Schneidstrom bzw. die
Fehlercodes an. (siehe Abs. 6).

Y) Display. Es zeigt den Durchmesser der Bohrung
der empfohlenen Dise an (nicht zu berlicksichti-
gen bei der Diise zum Brennputzen @3).

Z) Schneidstromsteller.

LED. Sie zeigt an, daB der Gasdruck zu niedrig ist.
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AB) LED. Sie zeigt an, daB3 der Thermostat angespro-
chen hat.

AC) LED. Sie zeigt an, daB die Maschine aus
Sicherheitsgriinden verriegelt wurde.

AD) LED. Sie zeigt an, daB die Elektrode verbraucht ist.

2.3 ERLAUTERUNG DER TECHNISCHEN DATEN,
DIE AUF DEM LEISTUNGSSCHILD DER
MASCHINE ANGEGEBEN SIND.

Nr. Seriennummer, die bei allen Anfragen zur
Maschine stets angegeben werden muB.

= Fallende Kennlinie.

Geeignet zum Plasmaschneiden.

Brennertyp, der mit dieser Maschine verwen

det werden kann.

uo. LeerlaufspannungSekundarseite
(Scheitelwert)

X. Relative Einschaltdauer.
Sie ist der auf eine Spieldauer von 10
Minuten bezogene Prozentsatz der Zeit,
welche die Maschine bei einer bestimmten
Stromstérke arbeiten kann, ohne sich zu
Uberhitzen.

12. Schneidstrom

u2. Sekundérspannung bei Schneidstrom 12

ut. Bemessungsspeisespannung

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

1. Stromaufnahme beim entsprechenden

Schneidstrom 12.

Schutzart des Gehduses

Die zweite Ziffer 1 gibt an, daB diese

Maschine nicht im Freien bei Regen betrie-

ben werden darf.

[S] Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit
erhdhter Gefahrdung.

HINWEIS: Das Geréat ist auBerdem fiir den Betrieb in

Umgebungen mit Verunreinigungsgrad 3 konzipiert.

(Siehe IEC 664).

TORCH TYPE

IP21.

3 INSTALLATION
3.1 MONTAGE DES BRENNERS

Diese Anlage wird ohne Brenner geliefert und eignet
sich nur fiir den Betrieb mit Hand- und Maschinen-
schneidbrennern CEBORA CP90, CP160 und CP200.
Den beweglichen AnschluB F erst in die Schutzeinrich-
tung D und dann

in den festen AnschluB C einflihren; den Gewindering des
Anschlusses F bis zum Anschlag anziehen, um zu verhin-
dern, daB Luft austreten kann, da andernfalls der ein-
wandfreie Betrieb beeintrachtigt werden kdnnte.

Darauf achten, den Stromkontaktzapfen nicht zu verbeu-
len und die Stifte des beweglichen Anschlusses F nicht zu
verbiegen.

Die Schutzeinrichtung D auf die Tafel schrauben.

3.2 INBETRIEBNAHME

Die Installation der Maschine muB durch
Fachpersonal erfolgen. Alle Anschliisse miissen nach
den geltenden Bestimmungen und unter strikter
Beachtung der Unfallverhiitungsvorschriften ausge-

fiihrt werden.

Die Gasspeisung an den AnschluB | anschlieBen und
sicherstellen, daB die Anlage in der Lage ist, ein dem ver-
wendeten Brenner angemessenes Gasvolumen mit dem
erforderlichen Druck zu liefern.

Wenn die Speiseluft von einer Druckluftflasche kommt,
muB diese mit einem Druckregler ausgestattet sein; nie-
mals eine Druckluftflasche direkt an den
Druckminderer der Maschine anschlieBen. Der Druck
konnte die Kapazitiat des Druckminderers liberschrei-
ten und bewirken, daB der Druckminderer explodiert.
Stets sicherstellen, daB die Speisespannung der
Spannung entspricht, die auf dem Schild am Netzkabel
angegeben ist. Andernfalls mit der Kliemmenleiste fir den
Spannungswechsel AE im Innern des Gerats die nétige
Umstellung vornehmen (Abb. 3).

Abb. 3
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Die Maschinen verfiigen Uber einen Ein-/Aus-Schalter;
daher ist folgendes zu beachten:

a) Bei permanentem AnschluB an die Stromversorgung-
sanlage (ohne Stecker) muB man einen Hauptschalter
installieren, dessen Bemessungsstrom den Angaben auf
dem Leistungsschild entspricht.

b) Bei AnschluB mit Stecker muB3 man einen Stecker ver-
wenden, dessen Bemessungsstrom den Angaben auf
dem Leistungsschild entspricht. In diesem Fall muB3 der
Stecker dazu verwendet werden, die Maschine vollstén-
dig vom Netz zu trennen, nachdem Schalter A (Abb. 2)
auf "O" geschaltet wurde.

Der gelb-griine Leiter des Netzkabels muB an die
Erdungsklemme angeschlossen werden.

Ggf. verwendete Verlangerungen missen einen der
Stromaufnahme 1, die auf dem Schild der technischen
Daten angegeben ist, angemessenen Querschnitt haben.

3.3 BESCHREIBUNG DER SCHUTZEINRICHTUNGEN

Thermischer Schutzeinrichtung:

Sie verhindert Uberlastung und befindet sich auf den
Wicklungen des Haupttrafos; die Meldung erfolgt durch
Aufleuchten der LED AB (siehe Abb. 2).

Brennererkennung:
Sie stellt die Stromquelle auf den Betrieb mit den flr den
angeschlossenen Brenner geeigneten Parametern ein.

Pneumatische Schutzeinrichtung:
Sie verhindert, daB die Maschine mit ungenligendem



Gasdruck betrieben wird. Sie befindet sich auf der
Speisung des Brenners und meldet durch Aufleuchten
der LED AA (siehe Abb. 2). Wenn die LED fir die Dauer
von 60' blinkt, bedeutet dies, daB der Druck kurzfristig
ungenigend war.

Schutzeinrichtung der Kiihlflissigkeit (nur bei
Brenner CP200).

Sie verhindert den Betrieb des Gerats bei ungeniigendem
Druck der Kuhlflussigkeit.

Elektrische Schutzeinrichtung:

1) auf dem Brennerkoérper; sie verhindert, daB wéahrend

des Austauschs der Dise, des Diffusors, der Elektrode

oder der Dusenspannhillse gefahrliche Spannungen

anliegen;

2) sie verhindert den Betrieb des Geréts, wenn die
Elektrode so weit verbraucht ist, daB sie ausge-

tauscht werden muB. Dieser Zustand wird durch

Aufleuchten der LED AD (Abb. 2) gemeldet.

3) sie verhindert den Betrieb des Geréts bei Vorliegen
von geféahrlichen Bedingungen. Dieser Zustand wird

durch Aufleuchten der LED AC gemeldet.

Zur  Gewabhrleistung der  Wirksamkeit  dieser

Sicherheitsvorrichtungen ist folgendes erforderlich:

¢ Die Sicherheitsvorrichtungen keinesfalls entfernen

oder kurzschlieBen.

¢ AusschlieBlich Originalersatzteile verwenden.

e Beschédigte Teile der Maschine oder des Brenners

ausschlieBlich durch Originalteile ersetzen.

e AusschlieBlich Brenner von CEBORA Typ CP90,

CP160 und CP200 verwenden.

4 BETRIEB

Vor Gebrauch die Normen CEI 26/9 - CENELEC HD 407
und CEI 26.11 - CENELEC HD 433 aufmerksam lesen;
auBerdem sicherstellen, daB die Isolierung der Leitungen
intakt ist.

4.1 SCHNEIDEN

Das Gerat mit Schalter A einschalten. Dieser Vorgang
wird durch Aufleuchten der Kontrollampe B gemeldet.
Wenn Brenner CP200 angeschlossen ist, blinkt die LED V
fur die Dauer von 15 Sekunden; in dieser Zeit funktioniert
das Gerat nicht, damit gewahrleistet ist, daB die
Kuhlflussigkeiten die Leitungen fullen kann.

Den Brennertaster sehr kurz betatigen, um die Offnung
des Gasflusses zu veranlassen.

Sicherstellen, daB in diesem Zustand der auf dem
Manometer G angezeigte Druck den auf der Steuertafel
angegebenen Werten entspricht; andernfalls mit dem
Einstellhandgriff H des Druckminderers die notige
Korrektur vornehmen und dann diesen Handgriff zum
Blockieren nach unten drticken.

Die Klemme des Massekabels an das Werkstlick
anschlieBen; sicherstellen, daB zwischen der Klemme
und dem Werkstulck ein guter elektrischer Kontakt gege-
ben ist; dies gilt insbesondere bei lackierten oder oxidier-
ten Werkstiicken sowie bei Werkstlicken mit einer isolie-
renden Beschichtung.

Die Klemme nicht an den Teil des Werkstiicks anschlie-
Ben, der abgetrennt werden soll.

Mit dem Schneidstromsteller Z den Schneidstrom in
Abhéangigkeit von der Dicke des Werkstlicks nach folgen-
den Angaben einstellen:

Aluminium: 3 =4 mm 40 - 50 A

8 - 10 mm 80 90 A

15+18mm 110+ 120 A

22 = 25 mm 160 A

Weicher und rostfreier Stahl:

bis 5 mm 40 =50 A

bis 20 mm 80 - 90 A

bis30 mm 110+ 120 A

bis 40 mm 160 A

Die Maschine verflgt Uber eine Stufenlose Einstellung
des Schneidstroms; der Benutzer kann daher den richti-
gen Wert in Abhangigkeit von den Schneidbedingungen
suchen.

Stromwerte, die hdher als die angegebenen Stréme sind,
beeintrachtigen nicht den einwandfreien Betrieb der
Maschine oder des Brenners und kdnnen in manchen
Fallen die Schnittglte verbessern, da sie die Schlacke auf
den Werkstlckkanten verringern.

Bei Schneidstromen von 20 bis 50 A und Dise o 1 bzw.
1,1 mm kann man die Dise direkt auf das Werkstlick auf-
setzen. In allen anderen Fallen ist die Verwendung eines
Zweipunkt-Abstandhalters oder einer Distanzfeder unab-
dingbar, um den direkten Kontakt zwischen Duse und
Werkstlck zu verhindern.

Bei Brennern flir den Maschinenbetrieb einen Abstand
von rund 4/5 mm zwischen Dise und Werkstlick einhalten.
Den Brennertaster driicken, um den Pilotlichtbogen zu
zlinden. Wenn man nicht innerhalb von 2 Sekunden mit
dem Schneiden beginnt, erlischt der Pilotlichtbogen wie-
der; zum erneuten Zinden muB man daher wieder den
Brennertaster driicken.

Wahrend des Schneidens den Brenner senkrecht halten.
Nach AbschluB des Schneidvorgangs und nach Lésen
des Brennertasters stromt weiterhin Luft aus dem
Brenner fir dessen Kiihlung aus.

Man sollte das Gerat nicht vor Ablauf dieser Zeit aus-
schalten.

Wenn man Loécher schneiden oder den Schnitt in der
Werkstlckmitte beginnen will, muB man den Brenner
geneigt halten und dann langsam aufrichten, damit das
geschmolzene Metalle nicht auf die Dlse spritzt (siehe
Abb. 4). In dieser Weise ist vorzugehen, wenn man in
Werkstlicken mit einer Dicke von mehr als 3 mm L&cher
ausschneiden will.

Bei Maschinenbetrieb (siehe Abb. 5) die Dise in einem

-
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Abstand von 10/11 mm vom Werkstiick halten und, falls
moglich, nach Ausfuhrung des Lochs auf rund 4/5 mm
annahern. Keine Ldcher in Werkstlicke mit Dicken von
mehr als 10/12 mm schneiden. Bei groBeren Dicken muf
das Material vor dem SchneidprozeB perforiert werden.
Fur kreisrunde Schnitte empfiehlt sich die Verwendung
des auf Wunsch hierfir lieferbaren Zirkels. Man darf nicht
vergessen, daB die Verwendung eines Zirkels moglicher-
weise die Anwendung der oben beschriebenen Technik
fur den Beginn des Schneidvorgangs erforderlich macht.
Den Pilotlichtbogen nicht unnétig in der Luft brennen las-
sen, da sich sonst der Verbrauch der Elektrode, des
Diffusors und der DUse erhdht.

Nach AbschluB3 der Arbeit die Maschine ausschalten.

4.2 BRENNPUTZEN

-

Abb. 6 ‘
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Mit  diesem Verfahren man fehlerhafte
SchweiBungen entfernen, verschweiBte Werkstlicke tren-
nen, Kanten vorbereiten usw.

Zu diesem Verfahren muBB man eine Dise @ 3 mm verwenden.
Der zu verwendende Stromwert variiert je nach der Dicke
des Werkstiicks und der Menge des abzutragenden
Materials zwischen 70 und 110 A.

Bei diesem Verfahren muB der Brenner geneigt gehalten
(Abb. 6) und in Richtung des geschmolzenen Materials
bewegt werden, damit es von dem aus dem Brenner aus-
tretenden Gas entfernt werden kann.

Die Neigung des Brenners gegentiber dem Werkstick ist
von der gewtinschten Eindringung abhéngig. Da die wah-
rend des Prozesses geschmolzene Schlacke dazu neigt,
sich an der DUsenspannhilse und an der DUse festzuset-
zen, sollten diese Teile haufig geputzt werden, um das
Auftreten von Erscheinungen (Doppellichtbogen) zu ver-
hindern, durch die die Dise innerhalb weniger Sekunden
zerstort wirde.

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

Nach AbschluB3 der Arbeit die Maschine ausschalten.

5 STORUNGEN BEIM SCHNEIDEN
5.1 UNGENUGENDE EINDRINGUNG

Far dieses Problem kdnnen folgende Griinde verantwort-
lich sein:

¢ zu hohe Geschwindigkeit:

Stets sicherstellen, daB der Lichtbogen das Werkstick voll-
sténdig durchdringt und niemals in Bewegungsrichtung eine
Neigung von mehr als 10° - 15° hat. Auf diese Weise werden
ein unregelmaBiger Verbrauch der Diise und Verbrennungen
an der Disenspannhlse verhindert.

e Werkstlick zu dick (siehe das Diagramm der
Schneidgeschwindigkeiten und der Dicken).

e Kein ausreichender Kontakt zwischen Masseklemme
und Werkstulck.

e Duse und Elektrode verbraucht.

e Bohrung der Dlse im Vergleich zu dem mit Steller F ein-
gestellten Stromwert zu groB.

e Schneidstrom zu niedrig.

HINWEIS: Wenn der Lichtbogen nicht durchschlagt, kann
die Metallschlacke die Bohrung der DUse beschadigen.

5.2 DER SCHNEIDLICHTBOGEN ERLISCHT.

Far dieses Problem kdnnen folgende Griinde verantwort-
lich sein:

¢ Dise, Elektrode oder Diffusor verbraucht.

e |uftdruck zu hoch.

e Speisespannung zu niedrig.

¢ \Jorschubgeschwindigkeit zu niedrig.

e Schneidstrom im Verhaltnis zur Werkstlickdicke zu hoch.

5.3 SCHRAGER SCHNITT

Wenn der Schnitt schrdg ist, die Maschine ausschalten
und die Duise ersetzen. Verhindern, daB die Dise in einen
elektrischen Kontakt mit dem Werkstiick kommt (auch
nicht tGber Metallschlacke).

Diese Bedingung flhrt zu einer raschen, manchmal auch
unverzliglichen Zerstérung der Dlsenbohrung, was eine
auBerst schlechte Schnittgtite zur Folge hat.

5.4 UBERMABIGER VERBRAUCH DER VERBRAU-
CHSTEILE

Far dieses Problem kdnnen folgende Griinde verantwort-
lich sein:

- Gasdruck niedriger als empfohlen.

- Gasspeisekreis beschadigt.

6 PRAKTISCHE RATSCHLAGE

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

e Die Verunreinigungen in der Luft kédnnen auch das
Zinden des Pilotlichtbogens erschweren. Wenn dies der
Fall ist, das Endstick der Elektrode und die Dise innen
mit sehr feinkdrnigem Schleifpapier reinigen.



7 FEHLERCODES

Im Falle von Fehlfunktionen erscheint mdglicherweise auf
dem Display X der Buchstabe E gefolgt von einer
Nummer, die folgende Bedeutung hat:

Code | FEHLER ABHILFE
1 Blockierung Hardware.| Kundendienst verstandi-
gen.
2 | Blockierung Hardware.| Kundendienst verstandi-
gen.

12 Beed-Sensor fir den | Reed ersetzen.
Ubergang wahrend
des Zindens gesch-
lossen.

13 | Gefahrliche Spannung | Gerat aus- und wieder
am Brenner. einschalten. Wenn der

Fehler erneut auftritt,
den Kundendienst ver
standigen.

51 Brenner nicht erkannt. | Brennertyp kontrollieren.
Nur Originalbrenner
verwenden.

52 Starttaster wahrend Startsteuerung 6ffnen;

des Zindens gedrickt| das Geréat aus- und wie
der einschalten.

53 Starttaster wahrend Startsteuerung 6ffnen;
des Zuriicksetzens des das Geréat aus- und wie
Druckschalters flr die | der einschalten.
Meldung "Druck
ungenigend" oder
wahrend des Zurlick-
setzens der thermis-
chen Schutzeinrich-
tung betétigt.

54 KurzschluB zwischen | Gerat ausschalten und
Elektrode und Diise. Elektrode und Dise

kontrollieren.

55 Elektrode verbraucht. | Gerat ausschalten und
Elektrode und Diise
ersetzen.

8 ZUBEHOR

8.1 KUHLAGGREGAT

Bei Verwendung des Brenners CP200, der eine
WasserkUhlung erfordert, muB das Kihlaggregat Art.
1339 in Verbindung mit dem Satz Art. 138 installiert wer-
den.

8.2 SCHNITTSTELLE ART. 197

Bei Anwendung dieses Schaltkreises stellt der 14-polige
Steckverbinder L folgende Funktionen bereit:

A - Start.

B - Signal "Lichtbogen Ubergegangen”.

C - Zur Schneidspannung proportionales Signal.

D - Einstellen des Schneidstroms.

8.3 EINHEIT HV - 16 ART. 482

Wenn in einem Abstand von mehr als 9 m von der
Stromquelle geschnitten werden muB, muB man die
Einheit HV-16 mit Verbindung Art. 1194 (12 m) bzw. Art.
1194.10 (18 m) plus Brenner Art. 1235 (4 m) verwenden.



MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR MACHINE A COUPER AU PLASMA

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

1 PRECAUTIONS DE SECURITE

LA SOUDURE ET LE DECOUPAGE A ’ARC PEUVENT
ETRE NUISIBLES A VOUS ET AUX AUTRES. Lutilisateur
doit pourtant connaitre les risques, résumés ci-dessous, liés
aux opérations de soudure. Pour des informations plus
détaillées, demander le manuel code 3.300.758

DECHARGE ELECTRIQUE - Peut tuer.

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

- Ne pas toucher les piéces 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 slre.

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 I'existence de gaz dans la zone de travail.

RAYONS DE L’ARC - Peuvent blesser les yeux et brller la peau.
- Protéger les yeux a I'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
AT Q quel conducteur produit des champs électro-
ijw magnétiques (EMF). Le courant de soudure
—\\\ ou de découpe produisent des champs élect-
l\l romagnétiques autour des cables ou des
générateurs.
e Les champs magnétiques provoqués par des courants
élevés peuvent interférer avec le fonctionnement des stimu-
lateurs cardiaques.
C’est pourquoi, avant de s’approcher des opérations de
soudage a l'arc, découpe, décriquage ou soudage par
points, les porteurs d’appareils électroniques vitaux (stimu-

lateurs cardiaques) doivent consulter leur médecin.

e |’ exposition aux champs électromagnétiques de soudu-
re ou de découpe peut produire des effets inconnus sur la
santé.

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

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

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

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

- Connecter le cable de masse a la 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 poussieres, gaz ou vapeurs
explosifs. Manier avec soin les bouteilles et les déten-
deurs de pression utilisés dans les opérations de soudure.

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

Cette machine est construite en conformité aux indications
contenues dans la norme harmonisée 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-
m) 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
legislations 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 systémes de collecte agréés.En vous
conformant a cette Directive Européenne, vous contri-
buez a la protection de I'environnement et de la santé!

Ej ELIMINATION D'EQUIPEMENTS ELECTRIQUES

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

2 DESCRIPTION GENERALE

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




2.1 DESEMBALLAGE ET ASSEMBLAGE
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fig. 1
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Quvrir la partie supérieure de I'emballage. Visser les deux  X)
pitons, avec les deux ressorts a godet, sur la machine.
Extraire la machine de I'emballage au moyen d'un élévateur. Y)
Monter les deux roues pivotantes dans la partie avant et les
deux fixes dans la partie arriére. Monter le manche en sui-
vant les instructions de la fig. 1. Ce manche ne doit pas étre  2)

Raccord alimentation gaz (filet 1/4" gaz femelle).
Cuve récolte eau de condensation.

Cordon d'alimentation.

Connecteur interface. (Sur demande).

Prise 230V pour alimentation du groupe de refroi-
dissement.

Fusible (5A-250V-T).

Connecteur pour groupe de refroidissement.
Points de fixation du groupe de refroidissement.
Distance maxi entre générateur et point de
découpage.

Pression d'alimentation gaz.

Voyant. Indique le type de torche raccordé.
Voyant . Indique le raccordement de la connexion
art. 1194 ou bien art. 1194.10 plus I'unité HV-16
art. 482 plus la torche CP200 art. 1235.

Voyant. Indique que la prise N est sous tension.
Voyant. Indique que le groupe de refroidissement
est arrété, que la pression du circuit de I'eau est
insuffisante ou bien I'absence de raccordement
connecteur P.

Display. Indique le courant de découpage ou bien
les codes d'erreur. (voir par. 6).

Display. Indique le diamétre conseillé du trou de
la buse (a ne pas considérer avec buse pour
décriquage ©3).

Bouton pour réglage du courant de découpage.

utilisé pour le soulevement de la machine. AA) Voyant. Indique que la pression du gaz est insuf-
fisante.
2.2 DESCRIPTION DE LA MACHINE (FIG. 2) AB) Voyant. Indique I'intervention du thermostat.
AC) Voyant. Indique l'arrét de la machine pour des
A) Interrupteur de marche 0-1. rai- sons de sécurité.
B) Lampe témoin de réseau. AD) Voyant. Indique I'épuisement de I'électrode.
C) Raccord fixe pour torche.
D) Protection fixation torche. 2.3 EXPLICATION DES DONNES TECHNIQUES
E) Prise pour cable de masse. SUR LA PLAQUE DE LA MACHINE
F) Raccord mobile.
G) Manometre. N°. Numéro matricule a citer toujours pour
H) Bouton pour réglage de la pression du gaz. toute question concernant la machine.
P

fig. 2
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12mt| 5,2
6mt. | 5,0
12mt| 5,5

6mt. | 3,0
Fecran amt | 20

.cp 200|16 mt.| 3,2
HV-16 (22 mt | 3,2
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=Y Caractéristique descendante.
Indiquée pour le découpage au plasma.
TORCH TYPE  Type de torche pouvant étre utilisée avec
cette machine.
uo. Tension a vide secondaire (valeur de pointe)

X. Facteur de marche en pour cent.
Exprime le pourcentage de 10 minutes pen-
dant lesquelles la machine peut opérer a un
certain courant sans causer des surchauffes.

12. Courant de découpage

u2. Tension secondaire avec courant de décou-
page I2

Ui. Tension nominale d'alimentation

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

1. Courant absorbé au correspondant courant

de découpage 12.

Degré de protection de la carcasse.

Degré 1 en tant que deuxieme chiffre signi-

fie que la machine ne peut pas étre utilisée

a l'extérieur sous la pluie.

8] 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).

IP21.

3 INSTALLATION
3.1 MONTAGE TORCHE

Cette installation est fournie sans torche et n'est indi-
quée que pour les torches CEBORA CP90, CP160 et
CP200 tant manuelles qu'automatiques (droites).
Apres avoir enfilé le raccord mobile F dans la protection
D, I'insérer sur le raccord fixe C en serrant compléetement
le collier du raccord F afin d'éviter des fuites d'air qui
pourraient compromettre le bon fonctionnement..

Ne pas cabosser le pivot porte-courant et ne pas plier les
broches du raccord mobile F.

Visser la protection D sur le panneau.

3.2 MISE EN OEUVRE

L'installation de la machine doit étre exécutée par du
personnel qualifié. Tous les raccordements doivent
étre conformes aux normes en vigueur et réalisés dans
le plein respect de la loi de prévention des accidents.
Brancher I'alimentation du gaz au raccord | en s'assurant
que l'installation est a méme de fournir un débit et une
pression adéquats a la torche utilisée.

Si l'alimentation de I'air vient d'une bouteille d'air com-
primé, celle-ci doit étre équipée d'un détendeur de pres-
sion; la bouteille d'air comprimé ne doit étre jamais
raccordée directement au détendeur de la machine.
La pression pourrait dépasser la capacité du déten-
deur qui pourrait donc exploser.

S'assurer que la tension d'alimentation correspond a celle
indiquée sur la plaque appliquée au cordon d'alimentation.
Dans le cas contraire, utiliser la plaque a bornes de sélection
tension AE située a l'intérieur de la machine (fig. 3).

La machine est pourvue d'un interrupteur de marche et
donc:

a) En cas de branchement permanent au systéme d'alimen-

fig. 3

tation (sans fiche), il faut prévoir un interrupteur général de
capacité adéquate conforme aux données de la plaque.

b) En cas de branchement avec fiche, cette derniere doit
avoir une capacité conforme aux données de la plaque.
Dans ce cas la fiche doit étre utilisée pour débrancher
complétement la machine du réseau aprés avoir posi-
tionné sur "O" I'interrupteur A (fig. 2).

Le conducteur vert-jaune du cordon d'alimentation doit
étre branché a la borne de terre.

Les éventuelles rallonges doivent avoir une section adé-
quate au courant 11 absorbé indiqué sur la plaque des
données techniques.

3.3 DESCRIPTION DES PROTECTIONS

Thermique:

Evite les éventuelles surcharges; elle est située sur les
enroulements du transformateur de puissance et signalée
par I'allumage du voyant AB (voir fig.2).

Reconnaissance torches:
Prédispose le générateur a fonctionner avec les
parameétres indiqués pour le type de torche raccordé.

Pneumatique:

Evite que la machine fonctionne avec une pression du
gaz insuffisante; elle est située sur I'alimentation de la
torche et signalée par I'allumage du voyant AA (voir fig.2).
Si le voyant clignote pendant 60', cela signifie que la
pression a été insuffisante pour une courte période.

R4

Hydraulique (uniguement pour torche CP200).
Empéche le fonctionnement de la machine lorsque la
pression du liquide de refroidissement est insuffisante

Electrique:

1) située sur le corps de la torche, évite des tensions dan-

gereuses sur la torche lors du remplacement de la buse,

le diffuseur, I'électrode ou le porte-buse;

2) empéche le fonctionnement de la machine lorsque
I'électrode atteint une usure telle a demander son

remplacement. Cette fonction est signalée par I'allumage

du voyant AD (fig.2).

3) empéche le fonctionnement de la machine dans
des conditions de danger. Cette fonction est signalée

par I'allumage du voyant AC.

Afin de garantir I'efficacité de ces sécurités:



¢ Ne pas éliminer ou court-circuiter les sécurités.

e Utiliser uniquement des piéces détachées d'origine.
e Remplacer toujours les éventuelles pieces endom-
magées de la machine ou de la torche par des piéces
d'origine.

e Utiliser uniquement torches CEBORA type CP90,
CP160 et CP200.

4 EMPLOI

Avant I'emploi, lire attentivement les normes CEl 26/9 -
CENELEC HD 407 et CEl 26.11 - CENELEC HD 433 et
en outre vérifier I'intégrité de l'isolement des cables.

4.1 DECOUPAGE

Mettre en marche la machine a I'aide du bouton A. Cette
opération sera signalée par I'allumage de la lampe témoin B.
Avec la torche CP200 raccordée, le voyant V clignote
pendant 15 secondes pendant lesquelles la machine ne
fonctionne pas afin de garantir la circulation du liquide de
refroidissement dans les tuyaux.

Appuyer brievement sur le bouton de la torche pour com-
mander |'ouverture du flux du gaz.

Vérifier que, dans cette condition, la pression indiquée
par le manometre G correspond aux valeurs indiquées
sur le panneau de contrdle; dans le cas contraire, la régler
a l'aide du bouton H du détendeur et ensuite bloquer ce
bouton en appuyant vers le bas.

Raccorder la pince du cable de masse a la piece a
découper en s'assurant que la borne et la piece sont en
bon contact électrique, notamment avec tdles peintes,
oxydées ou avec revétements isolants.

Ne pas raccorder la pince a la piece de matiere devant
étre éliminée.

Sélectionner, au moyen du bouton Z, le courant de
découpage en fonction de I'épaisseur a découper tout en
suivant les indications ci-dessous:

Aluminium: 3 +4 mm 40 + 50A
8 - 10 mm 80 = 90A
15+ 18 mm 110 +120A
22 =25 mm 160A
Acier doux et inox:
jusqu'a 5 mm 40 + 50A
jusqu'a20 mm 80 + 90A
jusqu'a30 mm 110 = 120A
jusqu'a 40 mm 160A

La machine est dotée de réglage continu du courant de
découpage et I'utilisateur peut donc rechercher la correc-
te valeur en fonction des conditions de découpage.

Des valeurs de courant supérieures a celles indiquées ne
compromettent pas le bon fonctionnement de la machine
ou de la torche et parfois peuvent améliorer la qualité du
découpage en réduisant les déchets sur les bords de la
piece.

Avec des courants de découpage de 20 a 50A et buse o
1 ou bien 1,1 mm, il est possible d'appuyer la buse direc-
tement sur la matiére a découper.

Dans les autres conditions il est indispensable d'utiliser
une entretoise a deux pointes ou a godet afin d'éviter de
mettre en contact direct la buse avec la piece a découper.
Avec la torche pour emploi automatique, garder une dis-
tance d'environ 4/5 mm entre la buse et la piece.
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,
I'air continue a sortir de la torche pour permettre son
refroidissement.

[l 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 fagon a ce que le
métal fondu ne soit pas déversé sur la buse (voir fig. 4).
Cette opération doit étre exécutée lorsqu'on perce des
trous dans des pieces ayant une épaisseur supérieure a 3
mm.

Dans I'emploi automatique (voir fig. 5), garder la buse a
7/8 mm de la piéce et, si possible, la rapprocher a 4/5
mm environ apres avoir exécuté le trou.

4 \ 4

Ne pas percer des épaisseurs supérieures a 10/12 mm;
pour les épaisseurs supérieures, il faut percer la matiere
avant le découpage.

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

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

Une fois le travail terminé, arréter la machine.

4.2 DECRIQUAGE

Cette opération permet d'enlever les soudures défec-
tueuses, répartir les pieces soudées, préparer les bords,
etc.

Pour cette opération il faut utiliser la buse @ 3 mm.

La valeur de courant a utiliser varie de 70 a 120A en fonc-
tion de I'épaisseur et de la quantité de matiére qu'on
désire enlever.

L'opération doit étre exécutée en gardant la torche en
position inclinée (fig.6) et avec le sens de I'avance vers la
matiére fondue de fagon a ce que le gaz sortant de la
torche I'éloigne.

L'inclinaison de la torche par rapport a la piece dépend
de la pénétration qu'on désire obtenir. Puisque les
déchets fondus pendant le procédé tendent a se coller au
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porte-buse et a la buse, il est bien de les nettoyer souvent
afin d'éviter des phénomeénes (double arc) tels a détruire
la buse dans quelques secondes.

Vue la forte émission de radiations (infrarouges et ultra-
violettes) pendant ce procédé, il est conseillé de protéger
trés soigneusement I'opérateur et les personnes se trou-
vant prés du poste de travail.

Une fois le travail terminé, arréter la machine.

5 INCONVENIENTS DE DECOUPAGE
5.1 PENETRATION INSUFFISANTE

Les causes de cet inconvénient peuvent étre:

e vitesse élevée:

S'assurer toujours que l'arc perce complétement la piece a
découper et que son inclinaison ne dépasse jamais 10° +
15° dans le sens de I'avance. De cette fagon, on évitera une
usure incorrecte de la buse et des brilures sur le porte-buse.
e Epaisseur excessive de la piéce (voir diagramme vites-
se de découpage et épaisseurs).

¢ Pince de masse n'étant pas en bon contact électrique
avec la piece.

* Buse et électrode usées.

e Trou de la buse trop grand par rapport a la valeur de
courant préétablie a I'aide du bouton F.

e Courant de découpage trop bas.

N.B. : Lorsque l'arc ne perce pas, les déchets de métal
fondu peuvent endommager le trou de la buse.

5.2 L'ARC DE DECOUPAGE S'ETEINT

Les causes de cet inconvénient peuvent étre:

e buse, électrode ou diffuseur usés

e pression air trop élevée

e tension d'alimentation trop basse

e vitesse d'avance trop basse

e courant de découpage trop élevé par rapport a |'épais-
seur de la piece a découper.

5.3 DECOUPAGE INCLINE

Si le découpage résulte incliné, arréter la machine et rem-
placer la buse. Eviter que la buse entre en contact
électrique avec la piece a découper (méme a travers
les déchets de métal fondu).

Cette condition provoque une rapide, parfois instantanée,
destruction du trou de la buse et, par conséquent, un
découpage de mauvaise qualité.

5.4 EXCESSIVE USURE DES PIECES DE CONSOMMATION
Les causes de ce probléeme peuvent étre:

- pression du gaz trop basse par rapport a celle conseillée.
- circuit d'alimentation du gaz endommagé.

6 CONSEILS PRATIQUES

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

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

7 CODES D'ERREUR
En cas de mauvais fonctionnement, sur le display X peut

apparaitre la lettre E suivie par un numéro ayant la signi-
fication suivante:

code | ERREUR REMEDE

Contacter le service
apres-vente.

1 Blocage Matériel.

Contacter le service
aprés-vente.

2 Blocage Matériel.

12 | Capteur reed de
transfert fermé pendant
la mise en marche.

Remplacer le reed.

Arréter et remettre en
marche la machine. Si le
défaut se présente de
nouveau, contacter le
service aprés-vente.

13 | Tension dangereuse
sur la torche.

51 Faute de reconnaissan-{Contrdler le type de tor-
ce de la torche. che. Utiliser uniquement
des torches d'origine.

52 | Bouton de start appuyé Ouvrir la commande de
pendant la mise en start, arréter et remettre
marche. en marche la machine.

53 | Bouton de start appuy€& Ouvrir la commande de
pendant le rétablisse- |start, arréter et remettre
ment du thermostat en marche la machine.
indiquant une pression
insuffisante ou bien le
rétablissement de la
sécurité thermique.

54 Court-circuit entre éle- |Arréter la machine, con-
ctrode et buse. tréler I'électrode et la
buse.

55 Electrode épuisée. Arréter la machine, rem-
placer I'électrode et la

buse.




8 ACCESSOIRES
8.1 GROUPE DE REFROIDISSEMENT

Lorsqu'on utilise la torche CP200 demandant le refroidis-
sement a eau, il faut appliquer le groupe de refroidisse-
ment art. 1339 conjointement au kit art. 138.

8.2 INTERFACE ART.197

Ce circuit permet d'avoir sur le connecteur 14 pdles L les
fonctions suivantes:

A - Start.

B - Signal d'arc transfeére.

C - Signal proportionnel a la tension de découpage.

D - Réglage du courant de découpage

8.3 UNITE HV - 16 ART. 482

Lorsqu'il faut découper a des distances supérieures a 9
m du générateur, utiliser I'unité HV-16 avec la connexion
Art. 1194 (12 m) ou bien Art. 1194.10 (18 m) plus la torche
Art. 1235 (4 m).



MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA EQUIPO DE CORTE EN PLASMA

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

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

LA SOLDADURA Y EL CORTE DE ARCO PUEDEN SER
NOCIVOS PARA USTEDES Y PARA LOS DEMAS, por lo
que el utilizador debera ser informado de los riesgos, resu-
midos a continuacion, 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 ventilacién adecuada vy 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

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 proteccién idoneas.

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

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

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS- Pueden ser dafiosos.
< ’ e La corriente eléctrica que atraviesa cualquier

AT Q conductor produce campos electromagnéti-
?%COS(EMH. La corriente de soldadura o de
—\\\ corte genera campos electromagnéticos alre-
l\l dedor 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 | a 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
exposicion 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 flan-
queados. Si posible, fijarlos junto con cinta adhesiva.

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

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

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

- No trabajar cerca del generador.

EXPLOSIONES
- No soldar en proximidad de recipientes a presiéon 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 solidos urbanos!
Segun lo establecido por la Directiva Europea
2002/96/CE sobre residuos de aparatos eléctricos y
electronicos y su aplicacion en el ambito de la legisla-
cion 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 humanal!

Ef RECOGIDA Y GESTION DE LOS RESIDUOS DE

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

2 DESCRIPCION GENERAL

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

2.1 DESEMBALAJE Y ENSAMBLAJE
Abrir la parte superior del embalaje. Apretar los dos can-
camos con los dos muelles cénicos de compresion, en el




aparato. Utilizando un elevador extraer el aparato del Conector interfaz. (A peticion).

embalaje. Montar las dos ruedas giratorias en la parte Enchufe 230V para alimentacién del grupo de

anterior y las dos fijas en la parte posterior. Montar el enfriamiento.

mango siguiendo las instrucciones indicadas en la fig. 1. Fusible (5A-250V-T).

Este mango no se debera usar para levantar el aparato. Conector para grupo de enfriamiento.

Puntos de sujecion del grupo de enfriamiento.

Distancia max. entre generador y punto de corte.

Presién de alimentacion gas.

Led. Indican el tipo de antorcha conectado.

Led . Indica que es activa la conexién art. 1194 o

art. 1194.10 mas la unidad HV-16 art. 482 mas la

antorcha CP200 art. 1235.

V) Led. Indica que hay tensién en el enchufe N.

W) Led. Indica que el grupo de enfriamiento esta
apagado, que la presién del circuito del agua es
insuficiente o que falta la conexion al conector P..

X) Display. Indica la corriente de corte o los codigos
de error. (ver parrafo 6).

Y) Display. Indica el diametro del orificio de la tobera
aconsejado (no considerar con tobera para
desagrietamiento @3).

Manecilla para la regulacién de la corriente de corte.

AA) Led. Indica que la presion del gas es insuficiente.

AB)Led. Indica la intervencion del termostato.

ZC
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L fig. 1 ) AC)Led. Indica el bloqueo de la maquina por razones
de seguridad.

2.2 DESCRIPCION DEL APARATO (FIG. 2) AD)Led. Indica el agotamiento del electrodo.

A) Interruptor de funcién 0-1. 2.3 EXPLICACION DE LOS DATOS TECNICOS

B) Lampara testigo de red. CITADOS EN LA PLACA DE LA MAQUINA

C) Empalme fijo para antorcha.

D) Proteccion union antorcha. N°. Numero de matricula que hay que citar en

E) Enchufe para el cable de masa. cualquier peticion relativa al aparato.

F) Empalme movil. = Caracteristica descendiente.

G) Mandémetro. Adapto para corte al plasma.

H) Manecilla para la regulaciéon de la presién del gas. TORCHTYPE Tipo de antorcha que puede ser utilizada

[) Empalme alimentacion gas (rosca 1/4" gas hembra). con este aparato.

J) Recipiente para recoger la condensacién uo. Tensién en vacio secundaria (valor de pico)
) Cable de alimentacion. X. Factor de servicio porcentaje.

N
J/

\\ Wcepoo °™ | 47

12mt | 5,2

6mt. | 5,0
CP 160 12mt | 5,5
6mt. | 3,0
9mt | 3,0

.cpzoo 16 mt.| 3,2
/' HV-16 |22 mt | 3,2

ALE

Fcr200




Expresa el porcentaje de 10 minutos en la
que el aparato puede trabajar a una determi-
nada corriente sin causar recalentamientos.

12. Corriente de corte

u2. Tension secundaria con corriente de corte 12
U1l. Tensién nominal de alimentacién

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

1. Corriente absorbida a la correspondiente

corrientede corte 12.

Grado de proteccién del armazon.

Grado 1 como segunda cifra significa que la
maquina no es idénea para trabajar al exte-
rior bajo la lluvia.

Idénea para trabajar en ambientes con rie-
sgo aumentado.

NOTAS: El aparato ademas ha sido proyectado para tra-
bajar en ambientes con grado de contaminacion 3. (Ver
IEC 664).

IP21.

3 INSTALACION
3.1 MONTAJE ANTORCHA

Este equipo se entrega sin antorcha y es idéneo sélo
para antorchas CEBORA CP90, CP160 y CP200 sea
manuales que automaticas (rectas).

Después de haber insertado el empalme mévil F en la
protecciéon D,

insertarlo en el empalme fijo C, apretando a fondo la
abrazadera del empalme F para evitare pérdidas de aire
que podrian perjudicar el buen funcionamiento.

No abollar el perno portacorriente y no doblar los pasa-
dores del empalme de la antorcha.

movil F.

Apretar la proteccion D en el panel.

3.2 PUESTA EN FUNCIONAMIENTO

La instalacion de la maquina debera ser efectuada
por personal cualificado. Todas las conexiones
debera ser conformes a las normas vigentes y reali-
zadas respetando plenamente la ley de prevencion de
accidentes.

Conectar la alimentacion del gas al empalme | aseguran-
dose de que la instalacion esté en condiciones de pro-
porcionar una capacidad y una presion adecuada a la
antorcha utilizada.

Si la alimentacién del aire proviniese de una bombona de
aire comprimido, ésta debera estar dotada de un regula-
dor de la presién, no conectar nunca una bombona de
aire comprimido directamente al reductor de la
maquina. La presion podria superar la capacidad del
reductor que en consecuencia podria explotar.
Asegurarse de que la tension de alimentacion correspon-
da a la indicada en la placa del cable de alimentacion. En
caso contrario cambiarla mediante el tablero de bornes
AE situado en el interior del aparato (fig.3).

Las maquinas estan dotadas de interruptor de funcién,
por consiguiente:

a) En el caso de una conexién permanente a la instalacién
de alimentacién (sin enchufe) habria que prever un inte-
rruptor general de capacidad adecuada de acuerdo con
los datos de la placa.

fig. 3

.
b) En el caso de una conexion con enchufe, utilizar uno
cuya capacidad corresponda con los datos de la placa.
En este caso el enchufe se usara para desconectar com-
pletamente la maquina de la red, una vez colocada en
"O" el interruptor A (fig. 2).

El conductor amarillo-verde del cable de alimentacion
debera conectarse al terminal de tierra.

Eventuales cables de prolongacion deberan poseer una
seccion adecuada a la corriente 11 absorbida indicada en
la placa de los datos técnicos.

3.3 DESCRIPCI’(')N DE LOS DISPOSITIVOS DE
PROTECCION

Térmica:

Evita eventuales sobrecargas, situado en las bobinas del
transformador de potencia y evidenciado por el encendi-
do del led AB (ver fig.2).

Reconocimiento antorchas:
Predispone el generador a funcionar con parametros
adaptos al tipo de antorcha conectado.

Neumatico:

Evita que la maquina trabaje con presién del gas insufi-
ciente. Esta situado en la alimentacién de la antorcha y
evidenciado por el encendido del led AA (ver fig.2). Si el
led centellease durante 60' significaria que la presién ha
sido insuficiente durante un breve periodo.

R4

Hidréulico: (solo para antorcha CP200).

Impide el funcionamiento del aparato cuando la presién
del liquido refrigerante sea insuficiente.

Eléctrico:

1) colocado en el cuerpo antorcha, evita que existan ten-

siones peligrosas en la antorcha cuando se sustituyen la

tobera, el difusor, el electrodo o el portatobera;

2) impide el funcionamiento del aparato cuando el
electrodo alcanza un estado de desgaste tal, que

deba ser sustituido. Esta funcién esta evidenciada por el

encendido del led AD (fig.2).

3) impide el funcionamiento del aparato si se verifi-
can condiciones de peligro. . Esta funcion esta evi-

denciada por el encendido del led AC .

Para garantizar la eficiencia de estos dispositivos:

e No eliminar o cortocircuitar los dispositivos de

seguridad.

¢ Utilizar solamente repuestos originales.



e Sustituir siempre con material original eventuales
partes danadas de la maquina o de la antorcha.

e Utilizar solo antorchas CEBORA tipo CP90, CP160 y
CP200.

4 EMPLEO

Antes del empleo leer atentamente las normas CEIl 26/9 -
CENELEC HD 407 y CEl 26.11 - CENELEC HD 433y
ademas controlar la integridad del aislamiento de los
cables.

4.1 CORTE

Encender el aparato con la manecilla A. Esta operacién
sera evidenciada por el encendido del piloto B.

Si esta conectada la antorcha CP200 el led V centellea 15
segundos, durante los cuales el aparato no funciona,
para garantizar que el liquido refrigerante circule en los
tubos.

Presionar durante brevisimo tiempo el pulsador de la
antorcha para accionar la apertura del flujo del gas.
Verificare que, en esta condicién, la presién indicada por
el manémetro G corresponda a los valores indicados en
el panel de control, en caso contrario ajustarla moviendo
la manecilla H del reductor, a continuacién bloquear
dicha manecilla presionando hacia abajo.

Conectar la pinza del cable de masa a la pieza por cortar,
asegurandose de que el borne y la pieza estén en buen
contacto eléctrico en particular con chapas pintadas, oxi-
dadas o con revestimientos aislantes.

No conectar la pinza al trozo de material que debe ser
quitado.

Elegir, mediante la manecilla Z, la corriente de corte en
funcién del espesor por cortar siguiendo las siguientes
indicaciones:

Aluminio: 3+4mm 40 + 50A

8 + 10 mm 80 + 90A

15+ 18 mm 110 +120A

22 =25 mm 160A

Acero suave e inoxidable:

hastaa 5 mm 40 = 50A

hasta a 20 mm 80 =~ 90A

hasta a 30 mm 110 - 120A

hasta a 40 mm 160A

La maquina estd dotada de regulacién continua de la
corriente de corte, por lo que el utilizador puede buscar
el valor correcto en funcién de las condiciones de corte.
Valores de corriente mas altos de los indicados no perju-
dican el buen funcionamiento de la maquina o de la
antorcha y, a veces pueden mejorar la calidad del corte
ya que reducen las escorias en los bordes de la pieza.
Con corrientes de corte de 20 a 50A y tobera o 1 0 1.1
mm es posible apoyar directamente el inyector en el
material por cortar.

En las demas condiciones es indispensable utilizar un dis-
tanciador de dos puntas o de resorte para evitar que se pon-
gan en contacto directo la tobera con la pieza por cortar.
Con antorcha para empleo en automatico, mantener una
distancia de aproximadamente 4/5 mm entre la tobera y la
pieza. 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 consiguiente, para volver a
encenderlo, presionar de nuevo el pulsador.

Mantener la antorcha vertical durante el corte.
Completado el corte y después de haber soltado el pul-
sador, el aire continua a salir de la antorcha para permitir
su enfriamiento.

Conviene no apagar el aparato antes del final de este
tiempo.

En el caso de que se deban efectuar orificios o se deba ini-
ciar 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 caiga sobre la tobera (ver
fig.4). Esta operacion debe ser efectuada cuando se aguje-
rean piezas de espesor superior a los 3 mm.

En el empleo en automatico (ver fig. 5) mantener la tobe-
ra distante 7/8 mm de la pieza y si es posible después
de haber hecho el orificio acercarlo a aproximadamente
4/5 mm. No agujerear espesores superiores a 10/12 mm.
Para espesores superiores sera necesario perforar el
material antes del corte.

En el caso de que se deban efectuar cortes circulares se
aconseja utilizar el especifico compas que se entrega a
peticion. Es importante recordar que la utilizacion del
compas podria hacer necesaria el empleo de la técnica
de partida arriba indicada.

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

Al finalizar el trabajo, apagar la maquina.

4.2 DESGRIETADO

Esta operacién permite eliminar soldaduras defectuosas,
separar piezas soldadas, preparar bordes, etc.

Para esta operacion se debera usar la tobera @ 3 mm.

El valor de corriente que hay que utilizar varia de 70 a
120A en funcion del espesor y de la cantidad de material
que se quiera eliminar.

La operacion debera ser efectuada manteniendo la antor-
cha inclinada (fig.6) y con el sentido de avance hacia el
material fundido de forma que el gas que sale de la antor-
cha lo aloje.

La inclinacion de la antorcha respecto a la pieza depen-
de de la penetracién que se quiera obtener. Dado que las
escorias fundidas durante el procedimiento tienden a
pegarse en el portatobera y en la tobera, conviene lim-
piarlos con frecuencia para evitar que se produzcan fené-
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menos tales (doble arco) que destruyan la tobera en
pocos segundos.

Dada la fuerte emision de radiaciones (infrarrojas y ultra-
violetas) durante este procedimiento, se aconseja una pro-
teccion muy cuidadosa del operador y de las personas que
se encuentren en las cercanias del puesto de trabajo.

Al finalizar el trabajo, apagar la maquina.

5 INCONVENIENTES DE CORTE
5.1 INSUFICIENTE PENETRACION

Las causas de este inconveniente pueden ser:

e velocidad elevada:

Asegurarse siempre de que el arco penetre por completo
en la pieza por cortar y que no tenga nunca una inclina-
cién, en el sentido de avance, superior a los 10° + 15°. Se
evitaran un consumo incorrecto de la tobera y quemadu-
ras en el portatobera.

e Espesor excesivo de la pieza (ver diagrama velocidad
de corte y espesores).

¢ Pinza de masa que no hace buen contacto con la pieza.
¢ Tobera y electrodo consumidos.

e Qrificio de la tobera demasiado grande con respecto al
valor de corriente predispuesto con la manecilla F.

e Corriente de corte demasiado baja.

NOTA: Cuando el arco no penetra, las escorias de metal
fundido pueden danar el orificio de la tobera.

5.2 EL ARCO DE CORTE SE APAGA

Las causas de este inconveniente podrian ser:

e tobera, electrodo o difusor consumidos

e presion aire demasiado alta

e tension de alimentacion demasiado baja

e velocidad de avance demasiado baja.

e corriente de corte demasiado alta en relacion al espe-
sor de la pieza por cortar.

5.3 CORTE INCLINADO

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

Evitare que la tobera entre en contacto eléctrico con la pieza
por cortar (incluido a través de escorias de metal fundido).

Esta condicién provoca una rapida, a veces instantanea,
destruccion del orificio de la tobera que provoca un corte
de pésima calidad.

5.4 EXCESIVO DESGASTE DE PIEZAS DE CONSUMO

Las causas del problema arriba indicado, podrian ser:
- presion gas demasiado baja respecto a la aconsejada.
- circuito de alimentacion gas dafiado.

6 CONSEJOS PRACTICOS

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

e L as impurezas presentes en el aire pueden también difi-
cultar el encendido del arco piloto. Si sucediera esto,
limpiar la parte terminal del electrodo y el interior de la
tobera con carta abrasiva muy fina.

7 CODIGOS DE ERROR
En el caso que funcione mal en el display X podria apa-

recer la letra E seguida de un numero que tiene el signifi-
cado siguiente:

SOLUCION
Contactar la asistencia.

ERROR
1 Bloqueo hardware.

cod.

2 Bloqueo hardware. Contactar la asistencia.

12 Sensor reed de Sustituir el reed.
transferencia cerrado

durante el encendido.

13 | Tensidn peligrosa en
la antorcha.

Apagar y volver a
encender el aparato. Si
el defecto se vuelve a
presentar, contactar la
asistencia.

51 No reconocimiento de
la antorcha.

Controlar el tipo de
antorcha. Usar solo
antorchas originales.

52 Pulsador de start
presionado durante
el encendido.

53 Pulsador de start Abrir el mando de start,
presionado durante la | apagar y volver a encen
reactivacién del preso- der el aparato.

stato que indica pre-
sion insuficiente o la
reactivacion térmica.

Abrir el mando de start,
apagar y volver a
encender el aparato.

54 | Corto circuito entre el
electrodo y la tobera.

Apagar el aparato, con-
trolar el electrodo y la
tobera

55 | Electrodo agotado. Apagar el aparato, susti-
tuir el electrodo y la

tobera




8 ACCESORIOS
8.1 GRUPO DE ENFRIAMIENTO

Cuando se utiliza la antorcha CP200, que requiere el
enfriamiento por agua, es necesario aplicar el grupo de
enfriamiento art. 1339 junto al kit art. 138.

8.2 INTERFAZ ART.197

Este circuito permite tener en el conector 14 polos L las
siguientes funciones:

A - Start.

B - Sefal de arco transferido.

C - Senal proporcional a la tensién de corte.

D - Regulacion de la corriente de corte.

8.3 UNIDAD HV - 16 ART. 482

Cuando sea necesario cortar a distancias superiores a 9
m del generador utilizar la unidad HV-16 con la conexion
Art. 1194 (12 m) o Art. 1194.10 (18 m) mas la antorcha Art.
1235 (4 m).



MANUAL DE INSTRUGOES PARA APARELHO DE CORTE A PLASMA

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

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

1 PRECAUGOES DE SEGURANGA

A SOLDADURA E O CISALHAMENTO A ARCO PODEM
SER NOCIVOS AS PESSOAS, portanto, o utilizador deve
conhecer as precaucdes contra os riscos, a segulir listados,
derivantes das operacgdes de soldadura. Caso forem neces-
sdrias outras informagdes 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 tenséo
ou os eléctrodos com a pele do corpo, com luvas ou com
indumentos molhados.

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

- O utilizador deve se certificar que a sua posicao de traba-
Iho seja segura.

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

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

RISCO DE INCENDIO E QUEIMADURAS
- As cintilas (borrifos) podem causar incéndios e
queimar a pele; certificar-se, portanto, se ndo ha
materiais inflamaveis aos redores e utilizar indumen-
s de protecgdo 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-
caucOes previstas pela lei.

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS - Podem ser nocivos.
- A corrente eléctrica que atravessa qualquer
A‘ 3 condutor produz campos electromagnéticos
(EMF). A corrente de soldadura, ou de corte,
\\\ gera campos electromagnéticos em redor dos

:q 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)
deverdo 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 pinca de
suporte do eléctrodo, ou do macarico, estejam lado a
lado. Se possivel, fixa-los juntos com fita adesiva.

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

- Nunca permanecer entre o cabo de massa e o da pinga
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
macarico, 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 presséo utilizados nas operagdes de soldadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

Este aparelho foi construido conforme as indicagdes con-
tidas na norma IEC 60974-10 (CIl. 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

N&o 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 electrénicas e respectiva execugédo no
ambito da legislagcdo nacional, as aparelhagens eléctri-
cas que tenham terminado a sua vida Gtil 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 aplicac&o desta Directiva Europeia,
melhorara a situagdo ambiental e a salde humanal

Ej ELIMINAGAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS

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

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

2.1 DESEMBALAGEM E EMSAMBLAGEM

Abrir a parte superior da embalagem. Parafusar os dois
anéis metalicos, utilizando as duas molas acetabulifor-




mes, no aparelho. Utilizando um suspensor, extrair o apa-
relho da embalagem. Montar as duas rodas pivotantes na
parte anterior e as duas fixas na parte posterior. Montar o
braco seguindo as instrugdes indicadas na fig. 1. Este
braco ndo deve ser usado para levantar o aparelho.

2.2 DESCRIGAO DO APARELHO (FIG. 2)

IRIDoom2

=

ZCxE

E3ILILTIO

ss

Interruptor de funcéo 0-1.

Lampada de aviso rede.

Acoplamento fixo para tocha.

Proteccao ponto de fixacao tocha.

Tomada para o cabo de massa

Acoplamento moével.

Manémetro.

Manopla para regulagdo da pressao do gas.
Acoplamento alimentacao gas (rosca 1/4" gas
fémea).

Tanque para colecta de condensacao.

Cabo de alimentacéo.

Conector interface (a pedido)

Tomada 230V para alimentagcédo do grupo de
refrigeracao.

Fusivel (5 A-250V-T).

Conector para grupo de refrigeragéo.

Pontos de fixagdo do grupo de refrigeracao.
Distancia max. entre gerador e ponto de corte.
Presséo de alimentacgéo gas.

Sinalizador, indicando o tipo de tocha ligada.
Sinalizador, indica que esta em funcionamento a
conexao art. 1194 ou art. 1194.10 além da unida-
de HV-16 art. 482 e da tocha CP200 art. 1235.
Sinalizador, indica que ha tensdo na tomada N.
Sinalizador. Indica que o grupo de refrigeragao
encontra-se apagado, que a pressao do circuito
da agua ¢ insuficiente ou entdo que falta a liga-
¢ao com o conector P.

Display, indica a corrente de corte ou entdo os
codigos dos varios erros possiveis. (veja par. 6).

Y) Display, indica o didmetro do orificio do bocal
recomendado (ndo considerar com bocal para
cinzeladura ¢3).

Z) Manopla para a regulagdo da corrente de corte.

AA) Sinalizador, indica que a pressao do gas é insufi-
ciente.

AB) Sinalizador, indica a intervengéo do termdstato.

AC) Sinalizador, indica o bloqueio da maquina por
razdes de seguranga.

AD) Sinalizador, indica o esgotamento do eléctrodo.

2.3 EXPLICACAO DOS DADOS TECNICOS INDI-
CADOS NA PLACA DA MAQUINA.

Ne. NuUmero de registo a citar caso necessite
fazer qualquer qualquer pedido relativo ao
aparelho.

= Caracteristica descendente.
Idoneo para corte com plasma.

TorcH TYPE Tipo de tocha que pode ser utilizada com
este aparelho.

uo. Tens&o a vacuo secundaria (valor de pico)

X. Factor de servigo percentual.

Exprime o percentual de 10 minutos durante
0s quais o aparelho pode trabalhar numa
determinada corrente, sem causar sobrea-
quecimento.

12. Corrente de corte

u2. Tensao secundaria com corrente de corte 12

uUt. Tens&do nominal de alimentacéo

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

1. Corrente absorvida da correspondente cor
rente de corte 12.

1P21. Grau de protecgao da carcaca

Grau 1, como segunda cifra, significa que a
maquina ndo é idénea para trabalhar ao ar
livre, debaixo de chuva.

Idobnea para trabalhar em ambientes com
risco acrescentado.

\

6mt. | 4,7
12mt | 5,2
6mt. | 5,0
CP160| ) i | 5.5
6mt. | 3,0
9mt | 3,0

| CP 200 16mt.| 3.2
™ HV-16 |22 mt | 3,2

C[CALE

Perao

Pcr2w




OBS.: O aparelho foi também projectado para trabalhar
em ambientes com grau de poluicdo 3. (Veja IEC 664).

3 INSTALACAO
3.1 MONTAGEM DA TOCHA

Este equipamento foi fornecido sem tocha e é idoneo
para ser usado somente com tochas CEBORA CP90,
CP160 e CP200, manuais ou automaticas (lado direito).
Ap6s ter introduzido o acoplamento mével F na protecgao
D, introduzi-lo no acoplamento fixo C, apertando até o fim
0 anel metalico do acoplamento F para evitar perdas de ar
que poderiam prejudicar o bom funcionamento.

Nao deformar o pino de transmissao de corrente e nao
dobrar os pinos de encaixe no acoplamento mével F.
Aparafusar a protec¢ao D sobre o painel.

3.2 FUNCIONAMENTO

A instalacao da maquina deve ser feita por pessoal
qualificado. Todas as ligac6es devem estar confor-
mes com as normas vigentes e devem ser feitas res-
peitando plenamente a lei contra acidentes.

Ligar a alimentagdo do gas no acoplamento |, verificando
se 0 equipamento é capaz de fornecer uma carga e uma
pressao adequada a tocha utilizada.

Se a alimentagéo do ar provém de uma botija de ar com-
primido, esta deve estar equipada com um regulador de
pressdo; nunca ligar uma botija de ar comprimido
directamente no redutor da maquina. A pressao
poderia superar a capacidade do redutor que, dessa
forma, poderia explodir.

Certificar-se que a tensédo de alimentacao corresponde
com aquela indicada na placa aplicada no cabo de ali-
mentagédo. Caso contrario agir sobre o bloco de cambio
de tensdo AE, colocado dentro do aparelho (fig. 3).

fig. 3
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As maquinas possuem interruptores de fungéo, portanto:
a) Em caso de ligagdo permanente com o equipamento
de alimentacao (sem ficha) é necessario providenciar um
interruptor geral, de capacidade adequada, que respeite
os dados indicados na placa.

b) Em caso de ligagdo com ficha, usar uma que tenha a
mesma capacidade indicada nos dados da placa. Neste
caso, a ficha deve ser usada para desconectar comple-
tamente a maquina da rede, apds ter posicionado o inter-
ruptor A na posicao "O" (fig. 2).

O condutor amarelo-verde do cabo de alimentagéo deve
estar conectado ao terminal de terra.

Eventuais extensbes devem ter seccado adequada a cor-
rente |1 absorvida, indicada na placa dos dados técnicos.

3.3 DESCRICAO DAS PROTECGOES

Térmica:

Evita eventuais sobrecargas. Ela é colocada nos enrola-
mentos de transformador de poténcia e evidenciada pelo
acendimento do sinalizador AB (veja fig. 2).

Reconhecimento de tochas:
Preparar o gerador para que funcione com os parametros
adequados ao tipo de tocha conectada.

Pneumatica:

Evitar que a maquina trabalhe com pressao de gas insu-
ficiente. Ela é colocada na alimentagdo da tocha e evi-
denciada pelo acendimento do sinalizador AA (veja fig.
2). Se o sinalizador lampeja durante 60', significa que a
pressao foi insuficiente durante um breve periodo.

R4

Hidréulica (somente para tocha CP200).

Impede o funcionamento do aparelho quando a pressao
do liquido refrigerador é insuficiente.

Eléctrica:

1) colocada no corpo da tocha, evita tensbes perigosas

na tocha quando se substituem o bocal, o difusor, o eléc-

trodo ou o porta-bocal;

2) impede o funcionamento do aparelho quando o
eléctrodo alcanga um estado de desgaste tal que é

necessario substitui-lo. Esta fungdo é evidenciada pelo

acendimento do sinalizador AD (fig. 2).

3) impede o funcionamento do aparelho caso verifi-
quem-se condicdes de perigo.

Esta funcao é evidenciada pelo acendimento do sinaliza-

dor AC.

Para garantir a eficiéncia destes dispositivos de seguranca:

e Nao eliminar ou curto-circuitar os dispositivos de

seguranca:

¢ Utilizar somente pecas sobressalentes originais.

e Substituir as partes eventualmente danificadas da

maquina ou da tocha, usando somente material origi-

nal.

e Utilizar somente tochas CEBORA tipo CP90, CP160

e CP200.

4 UTILIZACAO

Antes do uso ler atentamente as normas CEl 26/9 -
CENELEC HD 407 e CEI 26.11 - CENELEC HD 433 e veri-
ficar a integridade do isolamento dos cabos.

4.1 CORTE

Acender o aparelho através da manopla A. O sinalizador B
se acenderd, indicando que esta operacéo foi realizada.
Se a tocha CP200 estiver conectada, o sinalizador V lam-
peja durante 15 segundos. No meio tempo o aparelho
nao funcionara, para assegurar que o liquido refrigerador
circule nos tubos.




Carregar sobre o botdo da tocha, durante um periodo
muito breve, para comandar a abertura do fluxo de gas.
Verificar se, nesta condigdo, a presséo indicada pelo
mandémetro G corresponde com os valores indicados no
painel de controle, caso contrario ajusta-la agindo sobre
a manopla H do redutor, bloquear entéo tal manopla car-
regando-a para baixo.

Conectar a pinga do cabo de massa na parte a ser cor-
tada, verificando se o borne e a peca estdo em contacto
eléctrico, nomeadamente em contacto com as chapas
pintadas, oxidadas ou protegidas com revestimentos iso-
lantes.

N&o conectar a pinga na parte de material a ser cortado.
Escolher, através da manopla Z, a corrente de corte em
funcdo da espessura a ser cortada, seguindo as seguin-
tes indicacoes:

Aluminio: 3+4mm 40 + 50 A

8+ 10 mm 80+-90A

15+18 mm 110+ 120 A

2225 mm 160 A

Aco doce e inoxidavel:

Até 5 mm 40 = 50A

Até 20 mm 80+90A

Até 30 mm 110+ 120 A

Até 40 mm 160 A

A maquina esta munida de regulagao continua de corren-
te de corte, portanto, o utilizador pode buscar o valor
correcto em fungédo das condi¢des de corte.

Valores de corrente mais altos do que aqueles indicados,
néo prejudicam o bom funcionamento da maquina ou da
tocha e, as vezes, podem melhorar a qualidade do corte,
ja que reduzem as escoérias das bordas da peca.

Com correntes de corte de 20 a 50 A e bocal ¢ 1 ou 1.1
mm é possivel apoiar o bocal directamente sobre o mate-
rial a cortar.

Nas outras condi¢oes é indispensavel utilizar um espaca-
dor de duas pontas ou de mola para evitar que o bocal e
a peca a cortar entrem em contacto directo.

Usando tocha automatica, manter uma distancia de
cerca de 4/5 mm entre o bocal € a peca. Carregar sobre
0 botéo da tocha para acender o arco piloto.

Se apds 2 segundos ndo se iniciar a cortar, o arco piloto
se apaga e sera necessario carregar novamente sobre o
botédo para reascendé-lo.

Manter a tocha na posicéo vertical durante o corte.

Uma vez terminado o corte e apds ter deixado o botéao
livre, 0 ar continua a sair da tocha para permitir o seu res-
friamento. E melhor ndo apagar o aparelho antes do final
deste periodo.

Caso seja preciso realizar orificios ou iniciar o corte a par-
tir do centro da pega, recomenda-se colocar a tocha na
posicao inclinada e lentamente endireita-la, de modo que
o metal fundido n&o seja borrifado no bocal (veja fig. 4).
Esta operacéo deve ser efectuada quando se deseja abrir
orificios em pecgas de espessura superior a 3 mm.
Quando utilizar o aparelho em automatico (veja fig. 5),
manter o bocal distante 7/8 mm da peca e, se possivel,
apos ter feito o furo, aproxima-lo cerca de 4/5 mm. Nao
furar espessuras maiores que 10/12 mm. Para fazer
espessuras maiores € necessario perfurar o material
antes do corte.

Caso sejam necessarios realizar cortes circulares, reco-

menda-se utilizar o compasso especificamente fornecido,
a pedido. E importante recordar que para utilizar o com-
passo € preciso empregar a supracitada técnica inicial.
N&o deixar o arco piloto inutilmente aceso no ar para nao
aumentar o consumo do eléctrodo, do difusor e do bocal.
Uma vez terminado o trabalho, desligar a maquina.

4.2 CINZELADURA

Esta operacdo permite eliminar soldaduras defeituosas,
dividir pecas soldadas, preparar extremidades, etc.

Para efectuar esta operacéo deve-se usar o bocal ¢ 3 mm.
O valor da corrente a utilizar varia de 70 a 120 A, em fun-
¢ao da espessura e da quantidade de material que se
deseja eliminar.

A operacao deve ser efectuada mantendo a tocha incli-
nada (fig. 6) e com o sentido de avango em direc¢cao do
material fundido, de modo que o gas que sai da tocha
afaste o material.

A inclinacdo da tocha em relacdo a peca depende da
penetracdo que se deseja obter. Ja que as escorias fun-
didas, durante o processo, tendencialmente se prendem
no porta-bocal e no bocal, € melhor limpa-lo frequente-
mente para evitar fendmenos que destruem o bocal em
poucos segundos (arco duplo).

Considerada a forte emissdo de radiagdes (infraverme-
Ihas e ultravioletas) durante este processo, recomenda-
se que o operador € as pessoas que se encontram nas
proximidades do local onde se esta a trabalhar utilizem
uma proteccdo bastante eficaz.

Uma vez terminado o trabalho, desligar a maquina.

-

fig. 6 | ,




5 INCONVENIENTES AO EFECTUAR O CORTE
5.1 PENETRACAO INSUFICIENTE

As causas deste inconveniente podem ser:

e elocidade elevada:

Verificar se o arco rompe completamente a peca a cortar
e certificar-se que, no sentido de avango, nunca se apre-
sente uma inclinagao superior a 10° + 15°. Desta forma
evita-se um consumo incorrecto do bocal € queimaduras
no porta-bocal.

e Espessura excessiva da peca (ver diagrama da veloci-
dade de corte e espessuras).

¢ Pinca de massa em contacto eléctrico imperfeito com a
peca.

* Bocal e eléctrodo consumidos.

e Orificio do bocal muito grande em relagdo ao valor de
corrente estabelecida com a manopla F.

e Corrente de corte muito baixa

OBS.: Quando o arco nao penetra, as escérias de metal
fundido podem danificar o orificio do bocal.

5.2 O ARCO DE CORTE APAGA-SE

As causas deste inconveniente podem ser:

e Bocal, eléctrodo ou difusor gastos

¢ Pressdo de ar muito alta

e Tensao de alimentagcdo muito baixa

¢ \elocidade de avango muito baixa.

e Corrente de corte muito alta em relacdo a espessura da
peca a cortar.

5.3 CORTE INCLINADO

Caso o corte se apresentar inclinado, desligar a maquina
e substituir o bocal.

Evitar que o bocal entre em contacto eléctrico com a
peca a cortar (mesmo através de escoérias de metal
fundido).

Esta condicédo provoca uma rapida e as vezes instanta-
nea destruicao do orificio do bocal, provocando um corte
de péssima qualidade.

5.4 EXCESIVO USO DAS PARTES DE CONSUMO

As causas deste problema podem ser:

- pressao do gas muito baixa em relagdo aquela reco-
mendada.

- Circuito de alimentacéo de gas danificado.

6 CODIGOS DOS ERROS
Em caso de funcionamento incorrecto, pode aparecer no

display X a letra E seguida de um numero com o seguin-
te significado:

ERRO
1 Bloco hardware.

SOLUCAO
Contactar a assisténcia.

cod.

2 Bloco hardware. Contactar a assisténcia.

12 Sensor reed de transfe4 Substituir o reed.
réncia fechado durante
o0 acendimento.

13 | Tensao perigosa na Desligar e ligar nova-

tocha. mente o aparelho. Se o
defeito persistir, contac-
tar a assisténcia.

51 Falta de reconheci- Controlar o tipo de
mento da tocha. tocha. Usar somente

tochas originais.

52 Botédo de arranque Abrir o comando de
carregado durante o | arranque, desligar e
acendimento. ligar novamente o apa-

relho.

53 Botao de arranque Abrir o comando de

carregado durante o
restabelecimento do

arranque, desligar e
ligar novamente o apa-

pressostato, que indi- | relho.
ca pressao insuficiente
ou entado restabeleci-

mento térmico.

54 Curto-circuito entre
o eléctrodo e o bocal.

Desligar o aparelho,
controlar o eléctrodo e o
bocal.

55 | Eléctrodo esgotado. Desligar o aparelho,
substituir o eléctrodo e

o] bocal.

7 RECOMENDAGOES PRATICAS

e Se 0 ar do sistema contém humidade e 6leo em grande
quantidade, é melhor utilizar um filtro secador para evitar
uma excessiva oxidacao e gasto das partes de consumo,
evitar danos na tocha e evitar que a velocidade e a qua-
lidade do corte sejam reduzidas.

e As impurezas presentes no ar podem também tornar
dificil o acendimento do arco piloto. Se esta condicéo se
verificar, limpar a parte terminal do eléctrodo e o interior
do bocal com papel abrasivo muito fino.

8 ACESSORIOS
8.1 GRUPO DE REFRIGERACAO

Quando se utiliza a tocha CP200, que requer a refrigera-
¢ao a agua, é necessario aplicar o grupo de refrigeragcéo
art. 1339 unido ao kit art. 138.

8.2 INTERFACE ART. 197

Este circuito permite as seguintes fungdes no conector
de 14 polos L :

A- Arranque (start).

B- Sinal de arco transferido.

C- Sinal proporcional a tensao de corte.

D- Regulacao da corrente de corte.

8.3 UNIDADE HV - 16 ART. 482

Quando necessario, cortar a uma distancia superior a 9
m do gerador, utilizar a unidade HV-16 com a conexao
Art. 1194 (12 m) ou entdo Art. 1194.10 (18 m) e mais a
tocha Art. 1235 (4 m).



KAYTTOOPAS PLASMALEIKKAUSKONEELL

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

1 TURVAOHJEET

KAARIHITSAUS TAI -LEIKKUU VOIVAT AIHEUTTAA VAARA-
TILANTEITA LAITTEEN KAYTTAJALLE TAI SEN YMPARIL-
LA TYOSKENTELEVILLE HENKILOILLE. Tutustu t&méan
vuoksi seuraavassa esittelemiimme hitsaukseen liittyviin
vaaratilanteisiin. Mikéli kaipaat lisatietoja, kysy kayttdopasta
koodi 3.300.758

SAHKOISKU - Voi tappaa.

- Asenna ja maadoita hitsauslaite voimassa olevien
A normien mukaisesti.

- Al4 koske jannitteen alaisina oleviin osiin tai elekt-
rodeihin paljain kasin tai silloin, kun kayttamasi kasineet tai
vaatteet ovat marat.

- Erista itsesi maasta ja ala koske hitsattavaan kappalee-
seen.
- Varmista, etté tydskentelyasentosi on turvallinen.

SAVUT JA KAASUT - Voivat vaarantaa terveyden.

- Al4 hengité syntyvia savuja.
- Tydskentele ainoastaan silloin, kun tyétilan tuuletus
on riittava ja kayta sellaisia imulaitteita kaaren alueel-
la jotka poistavat kaasut tydskentelyalueelta.

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

A hitsausnaamarilla ja vartalosi tarkoitukseen sopivilla
suojavaatteilla.

- Suojaa hitsauslaitteen ymparilla tydskentelevat henkilt tar-

koituksenmukaisilla seindmill4 tai verhoilla.

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

MELU
Laite ei tuota itse yli 80 dB meluarvoja.
Plasmaleikkuu- tai hitsaustoimenpiteiden yhteydes-
sa voi kuitenkin syntya tatékin korkeampia meluarvo-
ja. Laitteen kayttgjan on suojauduttava melua vastaan lain
madarittdmia turvavarusteita kayttamalla.

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT voivat olla vaarallisia.
- Aina kun séhké kulkee johtimen 1api muodos-
) Q tuu johtimen ympaérille paikallinen séahko- ja

ﬁ'ﬁﬁmagneettikentté EMF. Hitsaus-/ leikkausvirta
—R\\ synnyttad EMF -kenté&n kaapelien ja virtaldhteen
l\l ympadrille.

- Korkean virran synnyttdma magneettikentta vaikuttaa hai-
tallisesti syddmentahdistajan toimintaan. Henkil6t jotka jou-
tuvat kayttdmaan elintarkeitd elektronisia laitteita kuten

syddmentahdistajaa, on aina otettava yhteyttd hoitavaan
|&8kariin ennen kuin he alkavat kayttdd kaarihitsaus, -leik-

<
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kaus, -talttaus tai pistehitsaus laitteita.

- Kaari-hitsauksessa/- leikkauksessa syntyvat EMF-kentét
voivat my&s aiheuttaa muitakin viela tuntemattomia terveys-
haittoja.

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

- Suuntaa elektrodin / hitsauspoltinkaapeli ja maakaapeli
niin, ettd ne kulkevat rinnakkain ja varmista jos mahdol-
lista kiinnittdmalla ne toisiinsa teipilla.

- Al3 koskaan kierra elektrodi- / hitsauskaapeleita kehosi
ympaérille.

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

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

- Ala tyéskentele hitsaus / leikkaus -virtaldhteen valitto-
massé laheisyydessa.

RAJAHDYKSET

- Al4 hitsaa paineistettujen sailididen tai rajahdysalttii-
den jauheiden, kaasujen tai hdyryjen laheisyydessa.

- Ké&sittele hitsaustoimenpiteiden aikana kéaytettyja
kaasupulloja seka paineen saatimia varovasti.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssa normissa IEC
60974-10 (Cl. A) annettujen maaraysten mukaisesti ja
sita saa kayttaa ainoastaan ammattikayttoon teollisis-
sa tiloissa. Laitteen sdahkomagneettista yhteensopi-
vuutta ei voida taata, mikali sitd kaytetaan 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&hko- ja elektroniikkalaitteet seké niihin
liittyvat valineet, lajiteltava ja toimitettava johonkin
hyvaksyttyyn kierratyskeskuksen elektroniikkaromun
vastaanottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi
tiedustella I1ahimman kierratyskeskuksen vastaanottopi-
steen sijaintia. Noudattamalla EU direktiivid parannat
ympariston tilaa ja edistat ihmisten terveytta.

Ej ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA

PYYDA AMMATTIHENKILOIDEN APUA, MIKALI LAITTEEN
TOIMINNASSA ILMENEE HAIRIOITA.

2 YLEISKUVAUS

Laite on tasavirtavirtaldhde, joka on suunniteltu séhkdjoh-
tavien materiaalien (metallit ja metalliseokset) leikkaami-
seen plasmakaaren avulla. Plasmakaasuna voidaan kayt-
t4a paineilmaa tai typpea.

2.1 PAKKAUKSESTA PURKAMINEN JA KOKOAMINEN
Avaa pakkauksen ylaosa. Ruuvaa kiinni kaksi silmukka-
pulttia ja kaksi lautasjousta laitteeseen. Nosta laite pak-
kauksesta nostolaitteella. Asenna kaksi itsensd ympéri




pyorivaa pyorada etuosaan ja kaksi kiinteda pyoraa takao- Q) Jaahdytysyksikon kiinnityskohdat.
saan. Asenna kadensija kuvan 1 ohjeiden mukaisesti. R) Virtaldhteen ja leikkauskohdan valinen maksi
T&ta k&densijaa ei tule kayttaa laitteen nostamiseen. mietaisyys.
S) Kaasun sy6ttopaine.
( D! Led-valot. limoittavat kytketyn polttimen tyypin.
U) Led-valo. limoittaa, etta liitdntapiiri (tuote 1194 tai
tuote 1194.10), HV-16-yksikko (tuote 482) ja
CP200-poltin (tuote 1235) on kytketty laitteeseen.
V) Led-valo. limoittaa, ettd pistorasiassa N on
sdhkoa.
W) Led-valo. limoittaa, ettéd jadhdytysyksikké on sam
mutettu, vesipiirin paine on riittdmaton tai etta lii
tinta P ei ole liitetty.
X) Nayttd. limoittaa leikkausvirran tai virhekoodit
(ks. kpl 6).
Y) Nayttd. limoittaa suositellun suuttimen reién
halkaisijan (ei koske kaasuhdylayssuutinta @ 3).
Z) Leikkausvirran saaténuppi.
L ) AA) Led-valo. limoittaa, ettd kaasunpaine on liian
alhainen.
AB) Led-valo. limoittaa termostaatin laukeamisesta.
2.2 LAITTEEN KUVAUS (KUVA 2) AC) Led-valo. limoittaa koneen turvallisuussyista
tapahtuneesta pysaytyksesta.
A) Toimintakatkaisin 0-1. AD) Led-valo. limoittaa elektrodin loppuunkulumisesta.
B) Sahkovirran merkkivalo.
C) Polttimen kiintea liitin. 2.3 LAITTEEN ARVOKYLTISSA OLEVIEN TEKNI-
D) Polttimen liittimen suojus. STEN TIETOJEN SELITYKSET.
E) Maadoituskaapelin pistorasia.
F) Irrotettava liitin. N°. Sarjanumero, joka on ilmoitettava aina lait-
G) Painemittari. teeseen liittyvien kyselyjen yhteydessa.
H) Kaasunpaineen saaténuppi. = Laskeva ominaisto.
) Kaasun syéttoliitos (1/4" naarasputkikierre). Soveltuu plasmaleikkaukseen.
J) Kondensaatin kerdysastia. TORCH TYPE Laitteessa kaytettavan polttimen tyyppi.
K) Sahkdjohto. Uo. Toisiojénnite tyhjilldan (huippujannite)
L) LiitAntapiirin liitin. (Pyydettéessa). X. Toimintakerroin prosentteina.
N) 230V:n pistorasia jadhdytysyksikdén sahkén limaisee sen prosenttiarvon 10 minuutin
syottoon. aikana, jonka laite voi toimia tietylla sdhkovir-
0) Sulake (5A-250V-T). ralla aiheuttamatta ylikuumenemista.
P) Jadhdytysyksikon liitin. 12. Leikkausvirta
P

\\ Wcepoo °™ | 47

12mt | 5,2

6mt. | 5,0
CP 160 12mt | 5,5
6mt. | 3,0
9mt | 3,0

.choo 16 mt.| 3,2
/' HV-16 |22 mt | 3,2

A E

Fcr20




u2. Toisiojannite leikkausvirran ollessa 12
U1. Nimellinen sydttéjannite

3~ 50/60HZ  Kolmivaihesy6ttd 50 tai 60 Hz

1. Sahkdnkulutus leikkausvirran ollessa 12.
IP21. Laitteen kotelon suojausluokka

Numero 1 toisena lukuna tarkoittaa, ettei lai-
tetta voida kayttaa ulkona sateella.

E’ Soveltuu kaytettavéksi tiloissa, joissa riskialt
tius on suuri.

HUOM: Laitetta voidaan tdmén liséksi kdyttaa tiloissa, joi-

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

3 ASENNUS
3.1 POLTTIMEN ASENNUS

Laite toimitetaan ilman poltinta. Siina voidaan kayttaa
ainoastaan manuaalisia tai automaattisia (suoria)
polttimia CEBORA CP90, CP160 ja CP200.

Tydnna irrotettava liitin F suojukseen D ja aseta se sitten
kiintedan liittimeen C ruuvaamalla liittimen F rengasmut-
teri pohjaan. Siten valtat paineilmavuodot, jotka saattaisi-
vat haitata asianmukaista toimintaa.

Ala vahingoita virranjohtotappia &léké taivuta irrotettavan
littimen F tappeja. Ruuvaa suojus D etulevyyn.

3.2 KAYTTOONOTTO

Laitteen asennus on annettava ammattihenkiléiden
suoritettavaksi. Kaikki kytkennét on suoritettava voi-
massa olevien maaraysten ja tyésuojelulakien mukai-
sesti.

Kytke kaasuletku liittimeen |. Varmista, ettd jarjestelméan
toimittaman kaasun mé&ara ja paine sopivat kaytetylle
polttimelle.

Jos paineilma otetaan paineilmapullosta, pullo tulee
varustaa paineensaitimelld. Ald koskaan kytke paineil-
mapulloa suoraan laitteen alennusventtiiliin. Jos
paine ylittda alennusventtiilin kapasiteetin, alennus-
venttiili saattaa rajahtaa.

Tarkista, ettd verkkojannite vastaa jannitetta, joka on
ilmaistu sahkojohtoon kiinnitetyssa arvokyltissa. Jos néin
ei ole, muuta jannite laitteen sisélle sijoitetun liitinalustan
AE avulla (kuva 3).

e—

fig. 3
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Laitteet on varustettu toimintakatkaisimella:

a) Jos laitteen kytkentd sahkdjarjestelmédan on pysyva
(lman pistoketta), laitteeseen tulee asentaa riittavan teho-
kas, arvokyltin arvojen mukainen paakatkaisin.

b) Jos laite kytketdadn sahkojarjestelmaan pistokkeella,
kédyta teholtaan arvokyltin mukaista pistoketta. Tallin
pistoketta tulee kayttda laitteen kytkemiseksi irti sdhko-
verkosta, kun katkaisin A (kuva 2) on asetettu kohtaan
IIOII-

Sahkdjohdon keltavihrea johdin kytketddn maadoitusliitti-
meen.

Mahdollisten jatkojohtojen poikkileikkauksen tulee sopia
virrankulutukselle 11, joka on ilmaistu teknisten tietojen
kyltissa.

3.3 SUOJIEN KUVAUS

Lamposuoja:

Estdd mahdolliset ylikuormitukset. Suoja on sijoitettu
verkkomuuntajan kdameihin. Siitd ilmoittaa led-valo AB
(ks. kuva 2).

Polttimien tunnistus:
Mahdollistaa virtaldhteen toiminnan kytketyn polttimen
tyypille sopivilla parametreilla.

Paineilmasuoja:

Estaa laitteen tydskentelyn liian alhaisella kaasunpaineel-
la. Suoja on sijoitettu polttimen kaasun syéttoliitokseen.
Siité ilmoittaa led-valo AA (ks. kuva 2). Jos led-valo vilk-
kuu 60 sekuntia, paine on ollut hetken liian alhainen.

Ay

Hydraulisuoja (ainoastaan poltin CP200).

Estéa laitteen toiminnan, kun jddhdytysnesteen paine on
liian alhainen.

Sahkoésuoja:

1) polttimen runkoon sijoitettu suoja estdd vaarallisten

jannitteiden syntymisen polttimeen suuttimen, eriste,

elektrodin tai kaasukuvun vaihdon aikana;

2) estad laitteen toiminnan, kun elektrodi on niin kulu-
nut, ettéd se taytyy vaihtaa. Toiminnosta ilmoittaa led-

valo AD (kuva 2).

3) estaa laitteen toiminnan vaarallisissa olosuhteissa.
Toiminnosta ilmoittaa led-valo AC.

Jotta suojalaitteet takaavat tehokkaan suojan:

¢ Ala poista tai saata oikosulkuun suojalaitteita.

e Kayta ainoastaan alkuperaisia varaosia.

¢ Vaihda koneen tai polttimen mahdollisesti vaurioitu-

neet osat aina alkuperéisiin varaosiin.

e Kayta ainoastaan polttimia CEBORA CP90, CP160 ja

CP200.

4 KAYTTO

Lue ennen kayttda huolellisesti maéraykset CEl 26/9 -
CENELEC HD 407 ja CEI 26.11 - CENELEC HD 4383 ja tar-
kista, ettd kaapeleiden eristys on ehja.

4.1 LEIKKAUS

Kaynnista laite nupilla A. Toimenpiteesta ilmoittaa merkki-
valo B.

Jos kytkettynd on CP200-poltin, led-valo V vilkkuu 15
sekunnin ajan. Tané aikana laite ei toimi, jotta jadhdytys-
neste kiertdd asianmukaisesti putkissa.

Paina polttimen painiketta hyvin lyhyen aikaa k&ynnis-
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tadksesi kaasun virtauksen.

Tarkista, ettd painemittarissa G osoitettu paine vastaa
ohjauspaneelissa osoitettuja arvoja. Jos néin ei ole,
s&ada sitd alennusventtiilin nupilla H ja lukitse nuppi pai-
namalla sitd alaspain.

Kiinnitd maadoituskaapelin liitin leikattavaan kappalee-
seen ja varmista, ettd liittimen ja kappaleen véalinen kos-
ketus on hyva etenkin, kun leikattavana on maalattuja,
hapettuneita tai eristyskerroksella paallystettyja metallile-
vyja.

Ala kytke liitinta kappaleeseen, joka leikataan pois.
Valitse nupilla Z leikkausvirta leikattavan materiaalin pak-
suuden mukaan. Noudata seuraavia ohjeita:

Alumiini: 3+4mm 40 - 50 A
8 +10 mm 80 -90 A
15+18mm 110+120A
22 + 25 mm 160 A
Pehmea ja ruostumaton teras:
alle 5 mm 40 +50 A
alle 20 mm 8090 A
alle30mm 110+ 120 A
alle 40 mm 160 A

Laite on varustettu leikkausvirran jatkuvalla s&adolla,
joten kayttdja voi etsid oikean arvon leikkausolosuhteiden
mukaan.

limoitettuja arvoja korkeammat virta-arvot eivat haittaa
laitteen tai polttimen asianmukaista toimintaa, vaan saat-
tavat joskus parantaa leikkauslaatua vahentamalla kap-
paleen reunojen kuonaa.

Leikkausvirran ollessa 20 - 50 A ja suuttimen ¢ 1 tai 1,1
mm suutin voidaan asettaa suoraan leikattavan materiaa-
lin paalle.

Muissa olosuhteissa on ehdottoman tarkeaa kayttaa kak-
sikarkista tai joustoaluslevya, jotta suutin ei koske suo-
raan leikattavaan kappaleeseen.

Jos poltin on tarkoitettu automaattiseen kaytt6én, pida
suutin noin 4/5 mm:n etdisyydelld kappaleesta.

Paina polttimen painiketta sytyttddksesi apukaaren.

Jos leikkausta ei aloiteta 2 sekunnin kuluessa, apukaari
sammuu. Paina painiketta uudelleen sytyttddksesi sen
uudelleen.

Pida poltin pystyasennossa leikkauksen aikana.

Kun leikkaus on suoritettu ja painike vapautettu, poltti-
mesta poistuu yha paineilmaa, joka jadhdyttaa sen.

Ala sammuta laitetta ennen tdmén ajan péaéattymisté.

Jos laitteella halutaan tehd& reikid tai leikkaus tarvitsee
aloittaa kappaleen keskeltd, poltin tulee asettaa kallistet-
- ~, tuun asentoon ja suoristaa se
vahitellen, niin ettd sulanut
metalli ei roisku suuttimeen
(ks. kuva 4).

Toimenpide tulee suorittaa,
kun lavistettdvien kappalei-
den paksuus on yli 3 mm.
Kun laite on automaattitoi-
minnolla (ks. kuva 5), pida
suutin 7-8 mm:n etaisyydella
kappaleesta. Kun olet tehnyt
reidn, ldhennad suutin (jos
mahdollista) noin 4-5 mm:n
etéaisyydelle. Ala lavista vyli

10-12 mm:n paksuisia kap-
paleita. Jos kappale on hyvin
paksu, poraa materiaalia
ennen leikkausta.

Jos laitteella halutaan suorit-
taa pyoroleikkauksia, suosit-
telemme kayttdmaan erityis-
t4 pyynndsta toimitettavaa
tulkkia. On tarkeadad muistaa,
ettd tulkkia kaytettdessa
kdynnistys saattaa olla valt-
tamatonta suorittaa ylla mai-
nitulla tavalla.

Ala pida apukaarta turhaan
paalla ilmassa, etteivat elekt-

rodi, eriste ja suutin kulu.
Sammuta laite tyon valmistuttua.

4.2 KAASUHOYLAYS

Toimenpiteen avulla voidaan poistaa epdonnistuneet hit-
sisaumat, erottaa hitsatut kappaleet toisistaan, valmistaa
taitteita jne.

Kayta toimenpiteeseen @ 3 mm:n suutinta.

Kaytettava virta-arvo on 70 - 110 A poistettavan materi-
aalin paksuudesta ja maarasta riippuen.

Toimenpiteen aikana poltin tulee pitaa kallistettuna (kuva
6) ja etenemissuunta kohti sulanutta materiaalia, niin etta
polttimesta ulostuleva kaasu siirtda sen sivuun.
Polttimen kallistus kappaleeseen néhden riippuu halutus-
ta leikkaussyvyydesta. Koska sulanut kuona tarttuu toi-
menpiteen aikana helposti kaasukupuun ja suuttimeen,
ne on hyva puhdistaa sdénndllisesti. Muuten seuraukse-
na voi olla iimiditd (kaksoiskaari), jotka tuhoavat suutti-
men muutaman sekunnin kuluessa.

Koska toimenpiteen aikana syntyy voimakasta sateilya
(infrapuna- ja ultraviolettisateitd), kayttajan ja tydalueella
olevien ihmisten tulee suojautua asianmukaisesti.
Sammuta laite tyon valmistuttua.

-

fig. 6 |




5 LEIKKAUKSEEN LIITTYVIA ONGELMIA
5.1 LEIKKAUSSYVYYS ON RITTAMATON

Ongelman syita voivat olla:

e Korkea nopeus:

Varmista aina, etté kaari leikkaa kappaleen taydellisesti ja
ettei sen kallistuskulma etenemissuuntaan péin ole kos-
kaan yli 10° = 15°. Siten estetdan suuttimen virheellinen
kulutus ja kaasukuvun palaminen.

e Liian paksu kappale (ks. leikkausnopeus- ja paksuus-
kaaviota).

e Maadoitusliittimen sahkdinen kosketus kappaleeseen ei
ole hyva.

e Kulunut suutin ja elektrodi.

e Suuttimen reika on liian suuri nupilla F asetettuun virta-
arvoon nahden.

e | eikkausvirta on liian alhainen.

HUOM: Kun kaari ei leikkaa kappaletta téydellisesti, sula-
nut metallikuona saattaa vaurioittaa suuttimen reikaa.

5.2 LEIKKAUSKAARI SAMMUU

Ongelman syité voivat olla:

e kulunut suutin, elektrodi tai eriste

e liilan korkea ilmanpaine

e liilan alhainen sahkdjannite

e liilan alhainen etenemisnopeus.

e liian korkea leikkausvirta leikattavan kappaleen paksuu-
teen néhden.

5.3 VINO LEIKKAUS

Jos leikkaus tapahtuu vinoon, sammuta laite ja vaihda
suutin.

Esta suuttimen suora sahkokosketus leikattavaan
kappaleeseen (myos sulaneen metallikuonan kautta).
Seurauksena voi olla suuttimen reidn nopea, joskus vali-
ton, tuhoutuminen. Talldin leikkaustulos on erittédin huo-
nolaatuinen.

5.4 KULUVIEN OSIEN LIIALLINEN KULUMINEN

Ongelman syité voivat olla:
- kaasun paine on alhaisempi kuin suositeltu arvo.
- kaasun sy6ttopiiri on vaurioitunut.

6 HYODYLLISIA OHJEITA

¢ Jos jarjestelman paineilmassa on huomattavia maéaria
kosteutta ja Oljya, kaytd kosteuden poistosuodatinta.
Siten valtetdédn kuluvien osien liiallinen hapettuminen ja
kuluminen, polttimen vaurioituminen ja leikkausnopeuden
ja -laadun heikkeneminen.

¢ Paineilman epapuhtaudet saattavat vaikeuttaa apukaa-
ren sytytysta. Jos néin tapahtuu, puhdista elektrodin paa
ja suuttimen sisapuoli erittdin hienojakoisella hiomapape-
rilla.

7 VIRHEKOODIT

Laitteen toimintahéirididen aikana nayttédén X saattaa
ilmaantua kirjain E ja numero, jonka merkitys on seuraava:

koodi| VIKA KORJAUS

1 Laitteistonjumiutumi-
nen.

Ota yhteys huoltopalve-
luun.

2 Laitteiston jumiutumi-
nen.

Ota yhteys huoltopalve-
luun.

12 Siirron reed-anturi on | Vaihda reed-anturi.

kiinni k&ynnistyksen
aikana.

13 Polttimen vaarallinen
jannite.

Sammuta ja kdynnista
laite uudelleen. Jos vika
esiintyy uudelleen, ota
yhteys huoltopalveluun.

51 Poltinta ei tunnisteta. | Tarkista polttimen tyyp-
pi. Kayta ainoastaan alku
peréisia polttimia.

52 Kaynnistyspainike on
painettuna kaynnistyk-
sen aikana.

Vapauta kdynnistyspai
nike ja sammuta ja
kdynnista laite uudel-
leen.

53 Kaynnistyspainike on | Vapauta kaynnistyspai-
painettuna riittdmato- | nike ja sammuta ja

ntd painetta osoittavan| kaynnista laite uudel-
painekatkaisimen tai | leen.

l&mpdsuojan nollauk-
sen aikana.

54 Elektrodin ja suuttimen| Sammuta laite ja tarkista
vélinen oikosulku. elektrodi ja suutin.

55 | Elektrodi on loppuun-
kulunut.

Sammuta laite ja vaihda
elektrodi ja suutin.

8 LISALAITTEET
8.1 JAAHDYTYSYKSIKKO

Kaytettdessa vedella jddhdytettdvda CP200-poltinta, lait-
teeseen tulee asentaa jadhdytysyksikkd (tuote 1339) ja
sarja (tuote 138) .

8.2 LITANTA (TUOTE 197)

Piirin ansiosta 14-napaisessa liittimessa L voi olla seura-
avat toiminnot:

A - Kéynnistys.

B - Kaaren siirretty signaali.

C - Leikkausjannitteen suhteellinen signaali.

D - Leikkausvirran saato.

8.3 HV - 16 -YKSIKKO (TUOTE 482)

Jos leikkaus taytyy suorittaa yli 9 m:n etéisyydella virta-
|ahteestd, kayta HV-16 -yksikkoa liitdnnan (tuote 1194, 12
m tai tuote 1194.10, 18 m) ja polttimen (tuote 1235, 4 m)
kanssa.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR SKAREBRANDER TIL PLASMASKARING

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

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

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

ELEKTRISK ST@D - kan forérsage dedsfald

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

- Bergr ikke de stremfgrende 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.

ROG OG GASSER - kan udgere en sundhedsrisiko
- Hold ansigtet bort fra ragen.

- Udfer svejsningen pa steder med tilstraekkelig
udluftning og anvend udsugningsapparater i omra-

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

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

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

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

STQJ
Apparatets stgjniveau overstiger ikke 80 dB.
Plasmasvejsningen/den almindelige svejsning kan
dog skabe stgjniveauer, der overstiger ovennaevnte

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

ELEKTROMAGNETISKE FELTER - kan veere skadelige .
< * Strgm, der lgber igennem en leder, skaber
4? ) 3 elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og
§ SWA skeerestrom skaber elektromagnetiske felter
—,\\\\ omkring kabler og stremekilder.

Y * Elektromagnetiske felter, der stammer fra hgj
strom, kan pavirke pacemakere. Brugere af elektroniske livs-
nodvendige apparater (pacemaker) skal kontakte laegen,
inden de selv udfarer eller neermer sig steder, hvor buesvejs-
ning, skaeresvejsning, flammehovling eller punktsvejsning
udfares.

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

Alle operatarer skal gere folgende 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 stramkilden.

EKSPLOSIONER
- Svejs aldrig i neerheden af beholdere, som er under
tryk, eller i naerheden 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)
Apparatet ma kun anvendes til professionel brug i industri-
el sammenhaeng. Der kan vaere vanskeligheder forbundet
med fastsaettelse af den elektromagnetiske kompatibilitet,
safremt apparatet ikke anvendes i industriel sammen-
heaeng.

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 miljget og @ger sundheden.

Ef BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEK-

TILFZELDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL DER
RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PERSONALE.

2 GENEREL BESKRIVELSE

Dette apparat er en konstant jeevnstremsgenerator.
Apparatet er projekteret til skeering af materialer med
stromledende egenskaber (metaller og legeringer) ved
hjeelp af plasmaskeering. Plasmagassen kan bestd af
enten luft eller kvaelstof.

2.1 UDPAKNING OG MONTERING

Aben den overste del af emballagen. Fastspaend de to
gjebolte (inkl. Belleville-fiedrene) pa apparatet. Fjern
apparatet fra emballagen ved hjeelp af lefteudstyr. Montér
de to drejehjul pa den forreste del af apparatet og de to




fastmonterede hjul pad den bageste del af apparatet. L) Stik til greenseflade (P& forespargsel).
Montér handtaget i overensstemmelse med anvisninger- N) 230 V stik til forsyning af keleenheden.
ne i fig. 1. Handtaget ma ikke anvendes i forbindelse med O) Sikring (5 A-250 V-T).
loft af apparatet. P) Stik til keleenhed.
Q) Punkter til fastgerelse af keleenhed.
( A R) Maks. afstand mellem strgmkilde og skaerepunkt.
S) Gasforsyningstryk.
T Kontrollamper. Angiver, hvilken type skaereslange,
der er tilsluttet.
U) Kontrollampe. Angiver, at HV-16 kablet (art. nr.
482), stikket (art. nr. 1194 eller art. nr. 1194.10) og
skaereslangen CP200 (art. nr. 1235) er tilslut-
tet.
V) Kontrollampe. Angiver, at der er sluttet spaending
til stikket N.

W) LED. Angiver, at keleenheden er slukket, at
trykket i vaeskekredslobet er for lavt eller at stik-
ket P ikke er tilsluttet.

X) Display. Displayet angiver skeerestrammen eller
fejlkoderne (se afsnit 6).
Y) Display. Displayet angiver den anbefalede diame-

ter for hullet i dysen (gaelder ikke med dyse til
flammehovling @ 3).

N A Handtag til justering af skeerestremmen.
AA) Kontrollampe. Angiver, at gastrykket er for lavt.
2.2 BESKRIVELSE AF APPARATET (FIG. 2) AB) Kontrollampe. Angiver, at termostaten er udlgst.
AC) Kontrollampe. Angiver, at maskinen er blokeret af
A) Afbryder (0-1). hensyn til sikkerheden.
B) Kontrollampe for netspaending AD) Kontrollampe. Angiver, at elektroden er opbrugt.
C) Fastmonteret kobling til skeereslange.
D) Beskyttelse til skeereslangens stik. 2.3 FORKLARING TIL TEKNISKE DATA PA APPA-
E) Stik til jordleder. RATETS TYPESKILT
F) Bevaegelig kobling.
Q) Manometer. N°. Serienummer, der oplyses ved enhver hen-
H) Handtag til justering af gastryk. vendelse med hensyn til apparatet.
)} Kobling til gasforsyning (gevind 1/4" gas; hun). (N Nedadgdende kurve.
J) Beholder til opsamling af kondens. Egnet til plasmaskeering.
K) Forsyningsledning. TORCH TYPE  skeereslangetype, der kan anvendes sam-
men dette apparat.
4 N\
fig. 2
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uo. Sekundaer tomgangsspaending (spidsvaerdi)
X. Procentsats for drift.
% af 10 minutter. | dette tidsrum kan appara-
tet anvendes ved en bestemt strom uden at
der er risiko for overophedninger.

12. Skaerestrom

u2. Sekundaerspaending ved skaerestrom 12

u1l. Nominel forsyningsspaending

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

1. Stremforbrug ved skeerestrom 2.

IP21. Beskyttelsesklasse for apparatets
bekleedning

Beskyttelsesklasse 1 som andet ciffer bety-
der, at maskinen ikke er egnet til brug
udendgrs i regnvejr.
[S] Apparatet er egnet til brug i omgivelser med
oget risiko.
BEMARK: Apparatet er endvidere egnet til brug i omgi-
velser med forureningsgrad 3 (se IEC 664).

3 INSTALLATION
3.1 MONTERING AF SKARESLANGE

Dette apparat leveres uden skeereslange. Apparatet
er udelukkende egnet til brug sammen med skaere-
slanger CEBORA CP90, CP160 og CP200. Dette geelder
med hensyn til bdde manuelle og automatiske (ligetryks-
braendere) skaereslanger.

Anbring den beveegelige kobling F i beskyttelsen D.
Anbring herefter den bevaegelige kobling pa den fast-
monterede kobling C, idet ringmetrikken p& koblingen F
fastspeendes fuldsteendigt. Herved forhindres udslip af
luft, der vil kunne gve negativ indflydelse pa apparatets
funktion.

Sl& ikke buler i den stremfarende stift og bgj ikke stifter-
ne i den beveaegelige kobling F.

Fastspaend beskyttelsen D pa panelet.

3.2 INSTALLATION

Installationen skal udferes af specialuddannet perso-
nale. Tilslutningerne skal udferes i overensstemmelse
med de geeldende normer og lovgivningen vedroren-
de forebyggelse af arbejdsulykker.

Slut gasforsyningen til koblingen |. Kontrollér, at gasforsy-
ningens gennemstremning og tryk er passende i forhold
til den anvendte skeereslange.

Hvis luften tilfores fra en flaske med trykluft, skal flasken
veere udstyret med en trykregulator. Slut aldrig en flaske
med trykluft direkte til apparatets reduktionsventil.
Trykket vil kunne overskride reduktionsventilens
kapacitet, og der er sdledes risiko for, at ventilen eks-
ploderer.

Kontrollér, at forsyningsspeendingen svarer til spaendin-
gen, der er angivet pa typeskiltet pa forsyningsledningen.
Safremt dette ikke er tilfaeldet, skal speendingen justeres
ved hjeelp af klemmen AE, der er anbragt indvendigt i
apparatet (fig. 3).

Apparaterne er udstyrede med en funktionsafbryder:

a) Safremt apparatet konstant skal veere tilsluttet forsy-
ningsanlaegget (uden stik), er det nedvendigt at installere

fig. 3
.
en hovedafbryder med en passende kapacitet (se oplys-
ningerne pa typeskiltet).
b) Safremt apparatet skal tilsluttes ved hjeelp af stik, skal
der installeres et stik med en passende kapacitet (se
oplysningerne pa typeskiltet). | dette tilfaelde skal afbry-
deren A drejes til "0" (fig. 2) og stikket anvendes herefter
til at koble apparatet fuldstaendigt fra nettet.
Forsyningsledningens gul-granne leder skal veere sluttet
til jordklemmen.
Eventuelle forleengerledninger skal have et passende
tvaersnit i forhold til stremforbruget 11 der fremgar af de
tekniske data pa typeskiltet.

3.3 BESKRIVELSE AF BESKYTTELSER

Termisk beskyttelse:

Denne beskyttelse forhindrer overbelastninger. Den ter-
miske beskyttelse er anbragt pa effekttransformatorens
viklinger. Udlgsning af den termiske beskyttelse vises ved
teending af kontrollampen AB (se fig. 2).

Anordning til genkendelse af skaereslange:

Indstiller stremkilden til at fungere ved passende parame-
' forhold til den tilsluttede skaereslange.

~~ Trykafbryder:
Denne afbryder forhindrer, at apparatet anvendes ved et
utilstreekkeligt gastryk. Trykafbryderen er anbragt pa for-
syningsslangen til skeereslangen. Udlgsning af trykafbry-
deren vises ved taending af kontrollampen AA (se fig. 2).
Hvis kontrollampen blinker i 60 sekunder, betyder dette,
at gastrykket har veeret for lavt i en kortere periode.

Hydraulisk beskyttelse (kun til skaereslange type
CP200).

Beskyttelsen forhindrer brug af apparatet, safremt kole-
vaeskens tryk er for lavt.

El-beskyttelse:

1) Beskyttelsen er anbragt pa skaerehovedet og forhindrer

tilstedeveerelse af farlige speendinger pa skeereslangen i

forbindelse med udskiftning af dysen, diffusoren, elektro-

den eller dyseholderen;

2) Beskyttelsen forhindrer brug af apparatet, nar elek-
trodens slidgreense nas; dvs. det er nedvendigt at

udskifte elektroden. Udlgsning af beskyttelsen i dette

tilfeelde vises ved taending af kontrollampe AD (fig. 2).

3) Beskyttelsen forhindrer brug af apparatet, safremt
farlige situationer opstar. Udlgsning af beskyttelsen i



dette tilfeelde vises ved teending af kontrollampe AC.
Veer opmaerksom pa folgende for at sikre, at beskyttel-
serne fungerer korrekt:

¢ Fjern eller kortslut ikke beskyttelserne.

e Anvend udelukkende originale reservedele.

¢ Anvend altid originale reservedele i forbindelse med
udskiftning af eventuelle beskadigede dele pa gene-
ratoren eller skaereslangen.

e Anvend udelukkende skeereslanger CEBORA type
CP90, CP160 og CP200.

4 BRUG

Inden brug er det ngdvendigt at gennemlaese normerne
CEIl 26/9 - CENELEC HD 407 og CEIl 26.11 - CENELEC
HD 433 omhyggeligt. Kontrollér endvidere, at ledninger-
nes isolering ikke er beskadiget.

4.1 SKARING

Teend apparatet ved hjeelp af afbryderen A. Teending af
apparatet vises ved taending af kontrollampen B.

Hvis skaereslangen CP200 er tilsluttet, blinker kontrollam-
pen V i 15 sekunder; apparatet fungerer ikke i lgbet af
dette tidsrum. Herved sikres, at kalevaesken cirkulerer i
slangerne.

Tryk hurtigt p& skeereslangens knap for at &bne for
gastilferslen.

Kontrollér herefter, at trykket pd manometeret G svarer til
veerdierne, der vises pa kontrolpanelet. Safremt dette ikke
er tilfeeldet, justeres trykket ved hjeelp af handtaget H pa
reduktionsventilen. Blokér herefter handtaget ved at pres-
se det nedad.

Slut jordlederens tang til emnet, som skal skeeres.
Kontrollér, at den elektriske kontaktflade mellem klem-
men og arbejdsemnet er korrekt. Dette geelder specielt
med hensyn til skeering af lakerede metalplader, rustent
metal og metal med isolerende belaegning.

Slut aldrig tangen til den del af arbejdsemnet, som skal
skaeres bort.

Fastseet skeerestrommen ved hjelp af handtaget Z.
Skeerestremmen skal fastsaettes pa baggrund af tykkel-
sen pa arbejdsemnet, som skal skaeres, samt anvisnin-
gerne i nedenstaende tabel:

Aluminium: 3 +4 mm 40 -+ 50 A
8 10 mm 80+-90A
15+ 18 mm 110 =120 A
22 25 mm 160 A
Blodt stal og rustfrit stal:
maks. 5 mm 40 - 50 A
maks. 20 mm 80+-90A
maks. 30 mm 110+ 120 A
maks. 40 mm 160 A

Generatoren er forsynet med trinlgs justering af skeere-
streammen, og det er sdledes muligt for brugeren at ind-
stille den korrekte strem pa baggrund af betingelserne for
skeering.

Veerdier, som er storre end veerdierne i ovenstdende
tabel, over ikke negativ indflydelse pa generatorens eller
skaereslangens funktion. | visse tilfaelde kan sterre vaerdi-
er endog forbedre kvaliteten af skaeringen, idet maengden
af slagger pa kanten af arbejdsemnet reduceres.

Ved skaerestrem pé 20-50 A og med dyse pa @ 1 eller 1,1
mm er det muligt at anbringe dysen, saledes at den hvi-
ler direkte mod materialet, som skal skeeres.

| de gvrige tilfeelde er det af afgarende betydning at
anvende et afstandsstykke med to spidser eller med fjed-
re. Herved forhindres direkte kontakt mellem dysen og
arbejdsemnet, som skal skeeres.

Ved brug af skeereslangen i automatisk funktion skal der
veere en afstand pé& ca. 4-5 mm mellem dysen og arbejds-
emnet.

Tryk p& skeereslangens knap for at teende vagebuen.
Hvis skaeringen ikke indledes inden for 2 sekunder, sluk-
kes vagebuen. Det er herefter ngdvendigt at trykke pa
knappen pé ny for at taende buen.

Hold skeereslangen lodret i forbindelse med skaeringen.
Efter afslutning af skaeringen og efter at have sluppet
knappen stremmer luften fortsat ud af skeereslangen,
saledes at skeereslangen afkgles.

Det anbefales at vente med at slukke apparatet, indtil
skaereslangen er afkolet.

Safremt skeereslangen skal anvendes til udferelse af hul-
ler eller til skeering midt i arbejdsemnet, skal skaereslan-
gen farst anbringes i skra position og herefter langsomt
beveeges mod lodret position, séledes at det flydende
metal ikke sprojtes mod dysen (se fig. 4). Denne frem-
gangsmade skal benyttes i forbindelse med udferelse af
huller i arbejdsemner, som er tykkere end 3 mm.

Ved brug af skaereslangen i automatisk funktion (se fig. 5)

skal der vaere en afstand pa 7-8 mm mellem dysen og
arbejdsemnet. Efter udferelse af hullet er det muligt at
anbringe dysen ca. 4-5 mm fra arbejdsemnet. Udfer ikke
huller i arbejdsemner, der er tykkere end 10-12 mm. | for-
bindelse med udferelse af starre huller i arbejdsemner er
det nedvendigt at bore hullerne inden udferelse af
skaeringen.

Safremt det er nedvendigt at udfere rundskeeringer anbe-
fales det anvende stangpasseren, som leveres pa fores-
poergsel. Det er vigtigt at vaere opmeerksom p3, at brug af
stangpasseren kan gore det ngdvendigt at indlede
skaeringen som beskrevet ovenfor.

Lad ikke vagebuen veere teendt, nar dette ikke er ngdven-
digt. Herved reduceres forbruget af elektroden, diffusoren
og dysen.

Efter udforelse af skaeringen slukkes apparatet.



4.2 FLAMMEHQVLING

Denne skeeringsmetode ger det muligt at fierne defekte
svejsesomme, opdele svejseemner, skeerpe kanterne osv.
Denne metode ngdvendigger brug af dysen pa @ 3 mm.
Stremveaerdien kan variere fra 70- 120 A afhaengigt af tyk-
kelsen og meengden af materiale, som skal flammehgv-
les.

| forbindelse med flammehovling skal skaereslangen hol-
des i skra position (fig. 6). Skeereslangen skal fremferes i
modsat retning i forhold til det flydende materiale, sale-
des at gassen fra skeereslangen ledes bort.
Skeaereslangens skrd stilling i forhold til arbejdsemnet
afhaenger af den gennemtraengning, som man gnsker at
opna. Den flydende slagger, som opstér i forbindelse med
flammehgvlingen, har tendens til at fastgere sig pa dyse-
holderen og pa dysen. Det anbefales derfor at rengare
dysen og dyseholderen regelmaessigt, sdledes at dannel-
se af eksempelvis dobbelt bue forhindres, idet dysen her-
ved vil blive gdelagt pa fa sekunder.

Pa grund af den kraftige udsendelse af straler (infrargde
og ultraviolette) i forbindelse med denne form for skaering
anbefales det at beskytte brugeren og personerne, der
opholder sig i arbejdsomradet, p& passende made.
Efter udforelse af skaeringen slukkes apparatet.

5 FEJL | FORBINDELSE MED SKZARING
5.1 UTILSTRAKKELIG GENNEMTRANGNING

Denne fejl kan have fglgende arsager:

e For hgj hastighed:

Kontrollér altid, at buen treenger fuldsteendigt ned i
emnet, som skal skeeres. Kontrollér endvidere, at buens
haeldning ikke overskrider 10-15° i fremfgringsretningen.
Herved forhindres forkert slitage pa dysen og brandska-
der pa dyseholderen.

e For kraftig tykkelse pa arbejdsemnet (se tabellen ved-
rorende skaerehastigheder og tykkelser).

e Den elektriske kontakt mellem jordlederens tang og
arbejdsemnet er ikke korrekt.

¢ Dyse og elektrode er slidte.

e Hullet i dysen er for stort i forhold til stramvaerdien, der
er indstillet ved hjeelp af handtaget F.

e Skaerestrgmmen er for lav.

N.B.: Hvis buen ikke treenger fuldsteendigt ned i arbejds-
emnet, vil slagger (flydende metal) kunne beskadige hul-
let i dysen.

5.2 SKAREBUEN SLUKKES

Denne fejl kan have felgende arsager:

e Dyse, elektrode eller diffusor er slidte.

e Lufttrykket er for hgijt.

e Forsyningsspaendingen er for lav.

¢ Fremfagringshastigheden er for lav.

e Skaerestrammen er for hgj i forhold til tykkelsen pa
arbejdsemnet.

5.3 SKRA SKZERING

Hvis skeeringen er skra, skal maskinen slukkes og dysen
skal udskiftes. Undga, at der opstar elektrisk kontakt mel-
lem dysen og arbejdsemnet (dette geelder ogsé med hen-
syn til kontakt i form af slagger af flydende metal).

Dette vil kunne resultere i en hurtig - og i visse tilfeelde
gjeblikkelig - beskadigelse af hullet i dysen. Skaeringens
kvalitet forringes séledes veesentligt.

5.4 KRAFTIG SLITAGE PA SLIDDELE

Denne fejl kan have felgende arsager:
- Gastrykket er for lavt i forhold til det anbefalede tryk.
- Kredslgb til gasforsyning er beskadiget.

6 PRAKTISKE RAD

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

e Urenhederne i luften kan gere det vanskeligt at taende
vagebuen. | dette tilfaelde rengeres den yderste del af
elektroden og den indvendige del af dysen med fint sand-

papir.



7 FEJLKODER

| tilfeelde af funktionsforstyrrelser vises bogstavet E efter-
fulgt af et tal pa displayet X. Fejlkoderne har falgende
betydning:

kode | FUNKTIONS AFHJZLPNING

FORSTYRRELSE

Ret henvendelse til ser-
vicecenteret.

1 Blokering af hardware

Ret henvendelse til ser-
vicecenteret.

2 Blokering af hardware

12 Bladsensor for, at buen Udskift bladsensoren.
er slaet, er lukket i
forbindelse med teen-
ding af apparatet.

13 | Farlig spaending pa
skaereslangen.

Hvis funktionsforstyrrel
sen opstar pa ny, skal
der rettes henvendelse
til servicecenteret.

Sluk og teend apparatet.

Kontrollér skeereslan-
getypen dertypen.
Anvend ude

lukkende originale skae-
reslanger

Frakobl startkredslabet.
Sluk og teend apparatet.

51 Manglende genken-
delse af skaereslangen

52 | Der er trykket pa start
-knappen i forbindelse
med teending af appa-
ratet.

53 | Der er trykket pa start
-knappen i forbindelse
med tilbagestilling af
trykafbryderen for util-
straekkeligt tryk eller i
forbindelse med tilba-
gestilling af den termi-
ske beskyttelse.

Frakobl startkredslgbet.
Sluk og teend apparatet.

54 Kortslutning mellem Sluk apparatet.
elektrode og dyse. Kontrollér elektroden og
dysen.

55 Elektroden er opbrugt. | Sluk apparatet. Udskift

elektroden og dysen.

8 TILBEHOR

8.1 KGLEENHED

| forbindelse med brug af skaereslangen CP200, der ned-
vendigger afkeling ved hjeelp af vand, er det nedvendigt
at montere koleenheden (art. nr. 1339) sammen med
udstyret (art. nr. 138).

8.2 GRANSEFLADEKREDSL@B (ART. NR. 197)
Dette kredsleb ger det muligt at opna felgende funktioner

pa det 14-polede stik L:
A - Start.

B - Signal for, at buen er slet.
C - Signal for proportionel skaerespeending.
D - Justering af skeerestram.

8.3 HV-16 KABEL (ART. NR. 482)

Safremt skeeringen skal udfgres mere end 9 m fra
stremkilden, anvendes HV-16 kablet med stikket (art. nr.
1194 (12 m)) eller med stikket (art. 1194.10 (18 m)) sam-
men med skaereslangen (art. nr. 1235 (4 m)).



GEBRUIKSAANWIJZING VOOR PLASMASNIJMACHINE

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

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

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

ELEKTRISCHE SCHOK - Kan dodelijk zijn.

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

- Raak elektrische onderdelen of elektroden onder span-
ning niet aan met de blote huid, handschoenen of natte kledi.
- 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 ver-
plichte voorzorgsmaatregelen te treffen.

ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN — Kunnen schadelijk
zijn .

* De elektrische stroom die door een wille-
AT Q keurige conductor stroomt produceert elek-
?%tromagnetische velden (EMF). De las- of
—,\\\\ snijstroom produceert elektromagnetische
Y 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
) afvall

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!

Ej VERWIJDERING VAN ELEKTRISCHE EN ELEK-

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

2 ALGEMENE BESCHRIJVING

Deze constante gelijkstroomgenerator is ontworpen voor
het snijden van elektrisch geleidende materialen (metalen




en legeringen) met behulp van een plasma-lichtboog. Als
plasmagas kan lucht of stikstof worden gebruikt.

=

Aansluitpunt gas (inwendige schroefdraad 1/4"
voor gas).

J) Condensopvangreservoir.
2.1 UITPAKKEN EN MONTEREN K) Voedingskabel.

L) Interfaceconnector (optioneel).

Open de bovenzijde van de verpakking. Schroef de twee N) Aansluiting 230 V voor voeding koeleenheid.

aanhaakringen met de twee schotelveren op de machine. 0) Zekering (5 A-250 V-T).

Til de machine met een hefsysteem uit de verpakking. P) Connector koeleenheid.

Monteer de twee draaiwieltjes aan de voorzijde en de Q) Bevestigingspunten van de koeleenheid.

twee vaste wieltjes aan de achterzijde. Bevestig de hand- R) Maximumafstand tussen stroombron en snijpunt.

greep volgens de aanwijzingen in figuur 1. Deze hand- S) Gasvoedingsdruk.

greep is niet bedoeld voor het optillen van de machine. T) Led. Geven aan welk toortstype is aangesloten.

P ) Led. Geeft aan dat de aansluiting, artikel 1194 of
1194.10, en de HV-16-eenheid, artikel 482, en de
CP200-toorts, artikel 1235, zijn aangesloten.

V) Led. Geeft aan dat aansluiting N onder spanning
staat.

W) LED. Geeft aan dat de koeleenheid is uitge-
schakeld, de druk in het watercircuit te laag is of
de connector P niet goed is aangesloten.

X) Display. Geeft de snijstroomsterkte of de foutco-
des aan. (zie par. 6).

Y) Display. Geeft de aanbevolen diameter van de
mondstukboring aan (geldt niet voor mondstuk
voor schoonbranden @ 3).

Z) Regelknop snijstroomsterkte.

AA) Led. Geeft aan dat de gasdruk onvoldoende is.

AB) Led. Geeft aan dat de thermostaat in werking is

fig. 1 getreden.
N Z/ AC) Led. Geeft aan dat de machine om veiligheidsre
denen is uitgeschakeld.
2.2 BESCHRIJVING VAN HET APPARAAT (FIG. 2) AD) Led. Geeft aan dat de elektrode is verbruikt.
A) Functieschakelaar 0-1. 2.3 VERKLARING VAN TECHNISCHE GEGEVENS
B) Netvoedingslampje. OP HET TYPEPLAATJE
C) Vaste toortsaansluiting.
D) Toortsaansluitingsafscherming. Nr. Serienummer dat bij vragen met betrekking t
E) Aansluitpunt werkstukkabel. ot de machine moet worden genoemd.
F) Beweegbare aansluiting. = Slope-down.
G) Manometer. Geschikt voor plasmasnijden.
H) Regelknop gasdruk.
P

\\. CP 90 6mt. | 4,7

12mt| 5,2
6mt. | 5,0
12mt| 5,5
6mt. | 3,0
9mt | 3,0

.BPZOO 16 mt.| 3,2
- HV-16 |22 mt | 3,2

AL

Pcrico

P00




TORCH TYPE  Toortstype dat bij deze machine kan worden
gebruikt.

uo. Secundaire nullastspanning (piekwaarde)

X. Inschakelduurpercentage.
Drukt een percentage van 10 minuten uit dat
overeenkomt met een tijdsduur waarbinnen
het apparaat bij een bepaalde stroomsterkte
kan werken zonder oververhit te raken.

12. Snijstroomsterkte.

u2. Secundaire spanning bij snijstroomsterkte 12.

u1l. Nominale voedingsspanning.

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

1. Stroomverbruik bij de bijbehorende snij-

stroomsterkte 12.

Beschermingsklasse van de behuizing.

De 1 als tweede cijfer geeft aan dat de

machine niet in regen kan worden gebruikt.

[S] Geschikt voor werkzaamheden in een omge-
ving met een verhoogd risico.

OPMERKING: Het apparaat is bovendien geschikt voor

omgevingen met vervuilingsgraad 3 (zie IEC 664).

IP21.

3 INSTALLATIE
3.1 MONTEREN VAN DE TOORTS

Deze installatie wordt geleverd zonder toorts en is uit-
sluitend geschikt voor gebruik met toortsen van het
type CEBORA CP90, CP160 en CP200, zowel handbe-
diend als automatisch (recht).

Steek de beweegbare aansluiting F in de afscherming D
en vervolgens in de vaste aansluiting C. Draai de moer
van aansluiting F helemaal vast om een slechte werking
ten gevolge van ontsnappende lucht te voorkomen.
Deuk de contactpen niet en buig de pennetjes van de
beweegbare aansluiting F niet.

Draai afscherming D op het paneel vast.

3.2 INWERKINGSTELLING

De installatie dient door gekwalificeerd personeel te
worden uitgevoerd. Alle aansluitingen moeten vol-
doen aan de geldende normen en wetgeving op het
gebied van veiligheid.

Sluit het gas aan op aansluitpunt | en zorg ervoor dat de
installatie voldoende doorvoer en druk kan leveren voor
de gebruikte toorts.

Als de luchttoevoer plaatsvindt vanaf een persluchtcilin-
der, dan moet deze zijn uitgerust met een drukregelaar.
Sluit een persluchtcilinder nooit rechtstreeks op het
reduceerventiel van het apparaat aan. De druk kan de
capaciteit van het reduceerventiel overschrijden,
waardoor deze kan exploderen.

Overtuig u ervan dat de voedingsspanning overeenkomt
met de spanning op het plaatje dat aan de voedingskabel
is bevestigd. Mocht dat niet het geval zijn, gebruik dan de
spanningsveranderingsklem AE in het apparaat (fig. 3).
De apparaten zijn voorzien van een functieschakelaar. Dit
betekent het volgende:

a) Bij een permanente aansluiting op het voedingsnet
(zonder stekker), moet gebruik worden gemaakt van een
hoofdschakelaar die wat betreft capaciteit overeenkomt
met de gegevens op het plaatje.

fig. 3
.
b) Bij een stekkeraansluiting moet gebruik worden
gemaakt van een stekker die wat betreft capaciteit over-
eenkomt met de gegevens op het plaatje. Gebruik de
stekker in dit geval om het apparaat volledig van het voe-
dingsnet te ontkoppelen. Plaats schakelaar A echter altijd
eerst in stand "O" (fig. 2).
De geelgroene draad van de voedingskabel moet op de
aardingsklem worden aangesloten.
Eventuele verlengkabels moeten over een doorsnede
beschikken die geschikt is voor het stroomverbruik 11 dat
op het plaatje met technische gegevens is vermeld.

3.3 BESCHRIJVING VAN BEVEILIGINGEN

Thermisch:

Deze beveiliging voorkomt overbelasting en is aangebracht
op de transformatorwikkelingen. Wanneer de beveiliging in
werking treedt, gaat led AB branden (zie fig. 2).

Toortsherkenning:
Stelt de stroombron in voor een werking met parameters
die geschikt zijn voor het aangesloten toortstype.

Pneumatisch:

Deze beveiliging voorkomt dat de machine bij een te lage
gasdruk functioneert en is aangebracht op de toortsvoe-
ding. Wanneer de beveiliging in werking treedt, gaat led
AA branden (zie fig. 2). Als de led 60' knippert, is er gedu-
rende een korte periode onvoldoende druk geweest.

Hydraulisch (alleen voor CP200-toorts):
Deze beveiliging blokkeert de werking van het apparaat
wanneer de druk van de koelvloeistof niet goed is.

Elektrisch:

1) Deze beveiliging is op de snijtoortskop geplaatst en
voorkomt dat gevaarlijke spanningswaarden ontstaan bij
het vervangen van het mondstuk, de elektrode, de diffus-
or en de mondstukhouder.

2) Deze beveiliging blokkeert de werking van het apparaat
wanneer de elektrode dermate versleten is dat die moet
worden vervangen. Wanneer de beveiliging in werking
treedt, gaat led AD branden (zie fig. 2).

3) Deze beveiliging blokkeert de werking van het apparaat
wanneer zich een gevaarlijke situatie voordoet. Wanneer
de beveiliging in werking treedt, gaat led AC branden
Als volgt kan een efficiénte werking van deze beveiligin-
gen worden gehandhaafd:



¢ Verwijder of kortsluit de beveiligingen niet.

¢ Gebruik uitsluitend originele vervangingsonderdelen.

¢ Vervang eventuele beschadigde onderdelen van het
apparaat of de toorts altijd door originele materialen.
e Gebruik uitsluitend CEBORA-toortsen van het type
CP90, CP160 en CP200.

4 GEBRUIK

Lees voor gebruik aandachtig de normen CEI 26/9 - CEN-
ELEC HD 407 en CEI 26.11 - CENELEC HD 433 door en
controleer of de kabelisolatie intact is.

4.1 SNIJDEN

Schakel het apparaat in met knop A. Controlelampje B zal
nu gaan branden. Als een CP200-toorts is aangesloten,
gaat led V 15 seconden knipperen. Gedurende deze
periode functioneert het apparaat niet, maar circuleert de
koelvloeistof in de leidingen.

Druk kort de toortsdrukknop in om de gastoevoer te ope-
nen.

Controleer nu of de op manometer G aangegeven druk
overeenkomt met de op het controlepaneel aangegeven
waarden. Mocht dat niet het geval zijn, stel de druk dan
bij met behulp van knop H van de drukregelaar.
Vergrendel deze knop vervolgens door hem in te drukken.
Bevestig de klem van de werkstukkabel aan het te snijden
werkstuk. De klem en het werkstuk moeten goed elek-
trisch contact maken. Controleer dit met name bij platen
die geverfd, verroest of met een isolerende laag bekleed
zijn.

Sluit de klem niet aan op het deel dat moet worden weg-
gesneden.

Kies met behulp van knop Z de snijstroomsterkte op
basis van de te snijden dikte. Volg daarbij de volgende
aanwijzingen.

Aluminium: 3 +4 mm 40 - 50 A
8 +10 mm 80 -90A
15+18mm 110+120A
22 + 25 mm 160 A
Zacht/roestvrij staal:
tot 5 mm 40 +50 A
tot 20 mm 8090 A
tot30 mm 110+120A
tot 40 mm 160 A

Het apparaat is uitgerust met een constante snijstroom-
regeling, waardoor de gebruiker de voor de snij-omstan-
digheden gewenste waarde kan zoeken.

Bij waarden die hoger liggen dan wordt aangegeven, zal
de werking van het apparaat of de toorts niet nadelig wor-
den beinvioed. Soms wordt het snijresultaat hierdoor
zelfs verbeterd omdat er minder slak aan de randen van
het werkstuk ontstaat.

Het mondstuk kan direct op het te snijden materiaal wor-
den geplaatst indien gebruik wordt gemaakt van
snijstroomsterkten tussen 20 en 50 A en een mondstuk
met een diameter van 1 of 1,1 mm.

In alle andere gevallen moet gebruik worden gemaakt van
een tweepuntsafstandstuk of afstandstuk met veer om te
voorkomen dat het mondstuk in contact komt met het te
snijden werkstuk.

Neem bij een toorts voor automatisch gebruik een
afstand van circa 4 a 5 mm in acht tussen mondstuk en
werkstuk.

Druk op de knop van de toorts om de boog te ontsteken.
Als binnen 2 seconden niet met snijden wordt begonnen,
gaat de boog uit. Om de boog opnieuw te ontsteken,
moet de knop weer worden ingedrukt.

Houd de toorts tijdens het snijden verticaal.

Als het snijden is voltooid en de knop is losgelaten, blijft
lucht uit de toorts stromen om deze te koelen.

Het is raadzaam het apparaat niet uit te schakelen voor-
dat de koelfase is voltooid.

Bij het snijden van gaten of wanneer vanaf het midden van
het werkstuk moet worden gesneden, moet de toorts eerst
schuin worden gehouden en later geleidelijk rechtop. Zo
wordt voorkomen dat het gesmolten metaal op de toorts
spat (zie fig. 4). Deze werkwijze moet worden gevolgd bij het
snijden van gaten in werkstukken die dikker zijn dan 3 mm.
Wanneer de toorts automatisch wordt gebruikt (zie fig. 5),

houd het mondstuk dan 7 a 8 mm van het werkstuk ver-
wijderd. Nadat het gat is gesneden moet deze afstand,
indien mogelijk, ten opzichte van het werkstuk worden
teruggebracht tot 4 a 5 mm. Snij nooit gaten in werkstuk-
ken die dikker zijn dan 10 a 12 mm. Bij dikkere stukken
moet het materiaal voor het snijden worden doorboord.
Het is raadzaam om bij het rondsnijden gebruik te maken
van de optioneel leverbare passer. Denk eraan dat bij het
gebruik van de passer mogelijk de voornoemde start-
techniek moet worden toegepast.

Houd de boog niet onnodig lang ingeschakeld om het
verbruik van de elektrode, de diffusor en het mondstuk te
beperken.

Schakel het apparaat na afloop van de werkzaamhe-
den uit.

4.2 SCHOONBRANDEN

Deze werkwijze maakt het mogelijk foute lassen te verwij-
deren, gelaste stukken te scheiden, randen voor te
bewerken enz.

Gebruik hiervoor het mondstuk met @ 3 mm.

De vereiste stroomsterkte ligt tussen 70 en 120 A, afhan-
kelijk van de dikte van het materiaal en de hoeveelheid
die u wilt weghalen. Houd de toorts bij deze werkzaam-
heden schuin (fig. 6) en werk naar het gesmolten materi-
aal toe, zodat dit door het gas dat uit de toorts stroomt
wordt verwijderd.
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De mate waarin de toorts schuin moet worden gehouden,
is afhankelijk van de gewenste penetratie. Omdat de tij-
dens de bewerking gesmolten slak zich aan de mond-
stukhouder en het mondstuk hecht, is het raadzaam deze
twee onderdelen regelmatig te reinigen. Zo voorkomt u
ongewenste verschijnselen (dubbele boog) die het mond-
stuk binnen een paar seconden kunnen vernielen.

Met het oog op de hoge stralingsemissie (infrarood en
ultraviolet) bij deze bewerking, wordt het aanbevolen de
operator en de personen in de nabijheid van de werkplek
zeer goed te beschermen.

Schakel het apparaat na afloop van de werkzaamhe-
den uit.

5 SNIUPROBLEMEN
5.1 SLECHTE PENETRATIE

Dit kan worden veroorzaakt door de volgende factoren:

¢ De snelheid is te hoog.

Zorg ervoor dat de boog volledig in het te snijden werk-
stuk doordringt en in de bewegingsrichting hooguit een
schuine stand van 10 tot 15° aanneemt. Zo wordt voor-
komen dat het mondstuk verkeerd wordt gebruikt en dat
op de mondstukhouder brandplekken ontstaan.

e Het werkstuk is te dik (raadpleeg het schema over snij-
snelheid en dikten).

¢ De klem van de werkstukkabel maakt niet goed contact
met het werkstuk.

e Het mondstuk en de elektrode zijn verbruikt.

e De mondstukboring is te groot ten opzichte van de met
knop F ingestelde waarde.

¢ De snijstroomsterkte is te laag.

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

5.2 DE BOOG GAAT UIT

Dit kan worden veroorzaakt door de volgende factoren:

¢ Het mondstuk, de elektrode of de diffusor is verbruikt.
¢ De luchtdruk is te hoog.

¢ De voedingsspanning is te laag.

* De voortbewegingssnelheid is te laag.

¢ De snijstroomsterkte is te hoog voor de dikte van het te
snijden werkstuk.

5.3 SCHUINE INSNIJDING

Mocht er sprake zijn van een schuine insnijding, schakel
het apparaat dan uit en vervang het mondstuk.
Voorkom dat het mondstuk elektrisch in aanraking
komt met het te snijden werkstuk (of met metaalslak).
De mondstukboring kan anders snel of onmiddellijk wor-
den vernield, met een slecht snijresultaat als gevolg.

5.4 OVERMATIGE SLIJTAGE VAN VERBRUIKSON-
DERDELEN

Dit kan worden veroorzaakt door de volgende factoren:
- De gasdruk ligt veel lager dan de aanbevolen waarde.
- Het gastoevoersysteem is beschadigd.

6 FOUTCODES
Bij storingen verschijnt op display X de letter E. Deze let-

ter wordt gevolgd door een nummer, dat de volgende
betekenissen kan hebben:

code| STORING OPLOSSING

1 De apparatuur Neem contact op met

blokkeert. de servicedienst.
2 De apparatuur Neem contact op met
blokkeert. de servicedienst.

12 De verplaatsings-
sensor is gesloten
tijdens de ontsteking.

Vervang het defecte
onderdeel.

13 Er is sprake van een
gevaarlijke spanning
op de toorts.

Schakel het apparaat uit
en weer in. Blijft het
probleem bestaan,
neem dan contact op
met de servicedienst.

51 De toorts wordt niet
herkend.

Controleer het toortsty-
pe. Gebruik uitsluitend
originele toortsen.

52 De startknop is tijdens | Schakel de startknop
de ontsteking ingedrukt.om, en schakel het
apparaat uit en weer in.

53 De startknop is inge- | Schakel de startknop
drukt tijdens het reset-| om, en schakel het

ten van de drukschaket apparaat uit en weer in.
laar die een te lage
druk aangeeft of tijdens
het resetten van de
thermische beveiliging.

54 De elektrode en het Schakel het apparaat uit
mondstuk maken kort-| en controleer de elektro

sluiting. de en het mondstuk.
55 De elektrode is Schakel het apparaat uit
verbruikt. en vervang de elektrode

en het mondstuk.




7 PRAKTISCHE WENKEN

e Mocht de lucht in de installatie teveel vocht en olie
bevatten, gebruik dan een droodfilter teneinde te voorko-
men dat er een overmatige oxidatie en slijtage van ver-
bruiksonderdelen plaatsvindt, dat de toorts wordt
beschadigd en dat de snijsnelheid en snijkwaliteit minder
worden.

¢ \erontreinigingen in de lucht kunnen bovendien de
boogontsteking bemoeilijken. Reinig bij een controle hier-
op het eindgedeelte van de elektrode en het binnenge-
deelte van het mondstuk met zeer fijn schuurpapier.

8 ACCESSOIRES
8.1 KOELEENHEID

Tezamen met de watergekoelde CP200-toorts moet
gebruik worden gemaakt van de koeleenheid, artikel
1339, in combinatie met de kit, artikel 138.

8.2 INTERFACE ART.197

Dit circuit maakt de volgende functies mogelijk bij de 14-
polige connector L:

A - Starten.

B - Overgedragen boogsignaal.

C - Signaal evenredig aan de snijspanning.

D - Regeling van de snijstroomsterkte.

8.3 HV-16-EENHEID ART. 482

Indien moet worden gesneden op een afstand van meer
dan 9 m van de stroombron, gebruik dan de HV-16-een-
heid in combinatie met de aansluiting, artikel 1194 (12 m) of
artikel 1194.10 (18 m), en de toorts, artikel 1235 (4 m).



INSTRUKTIONSMANUAL FOR PLASMASVETS

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

1 FORSIKTIGHETSATGARDER

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

ELSTOT - Dédsfara

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

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

ROK OCH GAS - Kan vara skadliga fér hélsan

- Hall huvudet borta fran roken.

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

>

STRALAR FRAN BAGEN - Kan skada égonen och branna
huden

- Skydda 6gonen med svetsmasker som &r férsedda
med filtrerande linser och bar lampliga klader.

- Skydda andra personer med lampliga skarmar eller
férhangen.

P>

RISK FOR BRAND OCH BRANNSKADOR

- Gnistor (stéank) kan orsaka brdnder och brédnna
huden. Kontrollera darfér att det inte finns lattantand-
ligt material i nérheten och bér lampliga skyddsklader.

[>

BULLER
Denna utrustning alstrar inte buller som &verskrider
80 dB. Plasmaskarningen/svetsningen kan alstra
bullernivder 6ver denna grans. Anvéndarna ska

darfor vidta de forsiktighetsatgéarder som foreskrivs av gél-
lande lagstiftning.

ELEKTROMAGNETISKA FALT - Kan vara skadliga.

eller skarstrommen alstrar elektromagnetiska
starkstrom kan paverka pacemakerfunktionen. Barare av liv-
ling eller punktsvetsning eller gar in i lokaler dar sddant arbe-
svetsning eller skarning kan ha okanda effekter pa halsan.

< ® Nar elektrisk strébm passerar genom en leda-
J‘f Q’ re alstras elektromagnetiska félt (EMF). Svets-
1\-'\\ falt runt kablar och generatorer.

1\\ e De magnetféalt som uppstar pa grund av
suppehéllande apparater (pacemaker) ska konsultera laka-
ren innan de paborjar bagsvetsning, bagskéarning, gashyv-
te utfors.

e Exponering for elektromagnetiska falt i samband med
For att minska risken fér exponering fér elektromagnetiska
falt méaste alla operatorer iaktta foljande regler:

- Se till att jordkabeln samt elektrodklammans eller
slangpaketets kabel hela tiden &r placerade intill
varandra. Tejpa garna samman dem om mgjligt.

- Linda inte jordkabeln eller elektrodklammans respek-
tive slangpaketets kabel runt kroppen.

- Sta aldrig mellan jordkabeln eller elektrodkldmmans
respektive slangpaketets kabel. Om jordkabeln finns
pa operatdrens hogra sida ska aven elektrodklam-
mans respektive slangpaketets kabel befinna sig pa
denna sida.

- Anslut jordkabeln till arbetsstycket sa néra svets-
eller skarzonen som majligt.

- Arbeta inte néra generatorn.

EXPLOSIONER
- Svetsa inte i ndrheten av tryckbehallare eller dar det
f("')rekommer explosiva pulver, gaser eller angor.
== Hantera de gastuber och tryckregulatorer som
anvands vid svetsarbetena forsiktigt.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Denna utrustning &r konstruerad i dverensstdmmelse med
foreskrifterna i harmoniserad standard IEC 60974-10 (Cl. A)
och fé&r endast anvéandas for professionellt bruk i en industri-
miljo. Det kan i sjélva verket vara svart att garantera den
elektromagnetiska kompatibiliteten i en annan miljé &n en
industrimilj®.

SKA PRODUKTER

Kassera inte elektriska produkter tillsammans med

normalt hushallsavfall!
| enlighet med direktiv 2002/96/EG om avfall som utgdrs av
elektriska och elektroniska produkter och dess tillampning i
Overensstdmmelse med landets géllande lagstiftning, ska
elektriska produkter vid slutet av sitt liv samlas in separat
och lamnas till en atervinningscentral. Du ska i egenskap av
agare till produkterna informera dig om godkénda &tervin-
ningssystem via narmaste aterforsaljare. Hjalp till att varna
om miljén och ménniskors halsa genom att tillAmpa detta
EU-direktiv!

Ej KASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRONI-

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING.

2 ALLMAN BESKRIVNING

Denna maskin &r en generator for konstant likstrdm och
ar tillverkad for att skéra i material som &r strémférande
(metaller och legeringar). Detta utférs med en plasmaba-
ge och dess plasmagas kan vara luft eller kvéve.

2.1 UPPACKNING OCH HOPSATTNING

Oppna den 8vre delen av férpackningen. Skruva fast de
bada lyftéglorna, med de tva bellevillefjadrarna, pa
maskinen. Anvand en lyftanordning for att lyfta maskinen
ur emballaget. Satt fast de tva pivahjulen pa den framre
sidan och de tvé fasta hjulen pa den bakre sidan. Montera
fast handtaget sdsom beskrivs i instruktionerna pa fig. 1.
Detta handtag ska inte anvéndas for att lyfta maskinen.
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fig. 1

2.2 BESKRIVNING AV MASKINEN (FIG. 2)
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Huvudstrémbrytare 0-1.

Indikeringslampa for natspanning.

Fast koppling for bréannare.

Skydd for brénnarfaste.

Jordklamma.

Rérlig koppling.

Manometer.

Vred for att reglera gastrycket.

Koppling foér gastillférsel (1/4" G).
Uppsamlingskarl for kondensvatska.
Natkabel fér elforsorjning.

Kontaktdon for granssnitt (pa efterfragan).
230 V-kontakt for strémforsorjining av kylaggregat.
Séakring (5 A-250 V -T).

Kontaktdon fér kylaggregatet.
Fastpunkter for kylaggregatet.

R) Langsta avstand mellan generator och skarning-
spunkt.

S) Gastryck.

T) Lysdiod som indikerar vilken typ av brdnnare som
ar inkopplad.

U) Lysdiod som indikerar att anslutning art. 1194
eller art. 1194.10, samt enhet HV-16 art. 482 samt
brannare CP200 art. 1235 &r anslutna.

V) Lysdiod som indikerar att det finns spénning i
uttag N.

W) Lysdiod. Anger att kylenheten ar avsténgd, att
trycket i vattensystemet &r otillrackligt eller att
kontakten P inte &r ansluten.

X) Display som indikerar skarstrémmen eller felkoder
(se avsn. 6).

Y) Display som indikerar rekommenderad diameter
pa munstyckets hal (rekommendationerna galler
ej @ 3 munstycket for bagmejsling).

Z) Vred for att reglera skarstrémmen.

AA) Lysdiod som indikerar att gastrycket &r tillrackligt.

AB) Lysdiod som indikerar aktivering av termostat.

AC) Lysdiod som indikerar att maskinen har blocke-
rats av sakerhetsskal.

AD) Lysdiod som indikerar att elektroden ar férbrukad.

2.3 FORKLARING AV TEKNISKA DATA SOM
ATERGES PA MARKPLATEN PA MASKINEN.

Ne. Serienummer som alltid ska uppges vid alla

typer av forfragningar angdende maski-
nen.
Sjunkande karakteristik.
Avsedd for plasmaskarning.

TORCH TYPE  Typ av brannare som kan anvandas med

denna maskin.

uUo. Sekundarspénning vid tomgéang (toppvarde).

X. Kapacitetsfaktor som anger hur manga pro-

cent av en period pa 10 minuter som maski-
nen kan tilldtas arbeta vid en given strém

N

6mt. | 4,7
12mt| 5,2
6mt. | 5,0
12mt| 55
6mt. | 3,0
amt | 3,0
B CP 200 6 mt] 3.2

/’ HV-16 |22 mt f,z
Al =
AN AAA

Fcrao

Pcrico

Fcr200

~\




utan att dverhettas.
12. Skarstrom

u2. Sekundérspanning med skarstrommen 2.

U1. Nominell matarspanning.

3~ 50/60HZ  Trefas spénning vid 50 eller 60 Hz

1. Den totala strémférbrukningen vid skar-
strémmen 12.

IP21. Holjets kapslingsklass.
Siffran 1 som andra siffra innebér att denna
maskin inte far anvandas utomhus vid regn.

[S] Lamplig fér anvéndning i miljéer med férhéjd

risk.
OBS! Maskinen &r konstruerad for att arbeta i miljder med
féroreningsgrad 3 (Se IEC 664).

3 INSTALLATION
3.1 MONTERING AV BRANNARE

Denna anlédggning ar inte férsedd med bréannare. Den
lampar sig endast for brannare av typ CEBORA CP90,
CP160 och CP200 bade manuella och automatiska
(raka) varianter.

Efter att ha fort in den rérliga kopplingen F genom skyd-
det D trycker du in den i den fasta kopplingen C. Dra &t
ringmuttern pa kopplingen F val, for att undvika luftlacka-
ge som skulle kunna férsdmra eller dventyra brénnarens
funktion.

Skada inte kontaktstiftet och eller boj stiften pa den rorli-
ga kopplingen F.

Skruva fast skyddet D pa panelen.

3.2 IGANGSATTNING

Installation av maskinen ska utféras av dartill kvalifi-
cerad personal. Samtliga anslutningar ska utféras i
enlighet med gallande normer och med respekt foér
olycksférebyggande lagar.

Koppla gastillférseln till kopplingen | och kontrollera att
anlaggningen astadkommer ett tryck som ar tillrackligt for
den brénnare som anvands.

Om tillférseln av luft kommer fran en flaska med tryckluft,
maste den vara forsedd med en tryckregulator. Anslut
aldrig en flaska med tryckluft direkt till maskinens
reducerventil. Om trycket skulle 6verskrida reducer-
ventilens kapacitet kan denna explodera.

Kontrollera att ndtspanningen dverensstdmmer med vér-
det pa natkabelns markplat. Om s& inte &r fallet, &ndra

7

fig. 3

spanningen med hjélp av spanningsomkopplaren AE pa
kopplingsplinten inuti maskinen (fig. 3).

Maskinerna ar férsedda med huvudstrémbrytare:

a) Om anlédggningen &r permanent installerad till elnatet
(utan kontakt) ar det nédvandigt att montera en huvud-
strombrytare med sddan kapacitet som data pa markpla-
ten kraver.

b) Om anlaggningen ar ansluten med kontakt ska hansyn
tas till vad markplaten anger. | detta fall ska kontakten
anvandas for att koppla ifrAn maskinen fullstandigt fran
elntet, efter att strémbrytaren A har stéllts pa lage "0"
(fig. 2).

Néatkabelns gulgréona ledare ska anslutas till ett jordat
uttag pa maskinen.

Eventuella forlangningskablar méste vara dimensionera-
de for stromférbrukningen 11 i enlighet med de tekniska
data som markplaten anger.

3.3 SAKERHETSANORDNINGAR

Overhettningsskydd:

For att undvika eventuell déverhettning. Ar placerat pa
huvudtransformatorns lindningar och da skyddet I6ses ut
ténds lysdiod AB (fig. 2).

Avkénnare av brannare:
Gor att generatorn fungerar efter de parametrar som ar lam-
pliga fér den typ av brannare som for tillféllet &r ansluten.

Pneumatiskt skydd:

For att undvika ett otillréckligt gastryck till skéraren. Ar
placerat pa brannarens stromkélla. Da det I6ses ut tands
lysdiod AA (se fig. 2). Om lysdioden blinkar i en minut
betyder det att trycket har varit for lagt en kort tid.

R4
Hydrauliskt skydd (endast pa brannare CP200).
Stoppar maskinen néar trycket av kylarvatska ar otillrack-

ligt.

Elektriskt skydd:

1) Ar placerat p& bréannarens stomme for att undvika far-

lig spanning vid byte av munstycke, diffusor, elektrod eller

munstyckshallare.

2) Skyddet stoppar maskinen nar slitaget pa elektro-
den &r s pass stort att ett byte kravs. Denna funktion

signaleras av att lysdiod AD ténds (fig. 2).

3) Skyddet stoppar maskinen da fara uppstéar. Denna
funktion signaleras av att lysdiod AC téands.

For att garantera att dessa sakerhetsanordningar funge-

rar:

¢ Forbikoppla eller kortslut aldrig sdkerhetsanordnin-

garna.

e Anvand endast originalreservdelar.

e Skadade delar pa maskin eller brannare ska alltid

bytas ut mot originaldelar.

¢ Anvand alltid CEBORA-brannare av typ CP90, CP160

och CP200.

4 DRIFT
Foére anvandning, l1&s normerna CEl 26/9 - CENELEC HD

407 och CEI 26.11 - CENELEC HD 433 samt kontrollera
att alla kablar ar oskadade.




4.1 SKARNING

Starta maskinen med hjalp av vred A. Ddrmed tands
indikeringslampan B.

Om brannare CP200 ar ansluten blinkar lysdiod Vi 15
sekunder, da fungerar inte maskinen, for att garantera att
kylvatska cirkulerar i réren.

Starta gasflodet genom att kort trycka pa brannarens
knapp.

Kontrollera att trycket som visas p& manometer G stam-
mer med vardena pa kontrollpanelen. Om trycket inte
stdammer justera d& med hjalp av reducerventilens vred H
och las fast det i det nya laget genom att trycka det neréat.
Anslut jordklamman till arbetsstycket och férsakra dig om
att klamman och arbetsstycket &r i god elektrisk kontakt,
speciellt nar det galler lackerad eller oxiderad plat eller
plat med isolerande beldggning.

Fast aldrig klamman p& materialet som skérs bort.

V&lj med hjalp av vredet Z lamplig skarstrém beroende pa
tjockleken pa det som ska skaras. Folj anvisningarna i
denna tabell:

Aluminium: 3 +4 mm 40 -+ 50 A
8 - 10 mm 80+-90A
15+ 18 mm 110 =120 A
22 25 mm 160 A
Mijukt kolstal eller rostfritt stal:
till och med 5 mm 40 - 50 A
till och med 20 mm 80+-90A
tilochmed 30 mm 110 =120 A
till och med 40 mm 160A

Maskinen &r utrustad med steglds reglering av skér-
strdommen och anvéndaren kan dédrmed hitta ett korrekt
vérde for skarningen.

Hogre varden for strdom &n de som anges dventyrar inte
en god funktion av maskinen och brannaren. Ibland kan
kvaliteten pa skarningen bli battre med ett hogre varde da
det reducerar slagg pa arbetsstyckets kanter.

Med skarstrom fran 20 till 50 A och munstycke med @ 1
eller 1,1 mm &r det mdjligt att stédja munstycket direkt
mot materialet som ska skéras.

| andra situationer ar det nddvéndigt att anvanda en
avstandsbricka med tva spetsar eller med fjader for att
undvika att komma i kontakt med stycket som ska ska-
ras.

Med bréannare vid automatisk drift ska ett avstand pa ca.
4-5 mm héllas mellan munstycket och arbetsstycket.
Tryck p& bréannarens knapp for att tdnda pilotbagen.

Om skérningen inte pabdrjas inom 2 sekunder slacks
pilotbagen, och foér att tdnda den igen maste knappen
ater tryckas in.

Hall bréannaren vertikalt under arbetet.

Efter avslutad skarning och da knappen har slappts upp,
fortsatter luften att strémma ut ur bréannaren for att denna
ska kylas ner.

Sténg darfor inte av maskinen férréan denna tid har forflutit.
Vid haltagning eller i de fall dar sk&rningen maste
paborjas i mitten p& ett arbetsstycke, maste brannaren
vinklas och sedan ratas upp langsamt, sa att smalt metall
inte sprutas pa munstycket (fig. 4). Detta arbetssatt
maste anvandas nar tjockleken pé arbetsstycket Gverstiger
3 mm.

Vid automatiskt drift ( fig. 5) ska ett avstadnd p& 7 - 8 mm
hallas till arbetsstycket och sedan, om det & majligt, min-

ska avstandet till 4 - 5 mm nér halet &r gjort. Gor inte hal
nar arbetsstyckets tjocklek dverstiger 10 - 12 mm. For
grovre tjocklekar ar det nddvéandigt att perforera materia-
let fore skarning.

Da cirkuldra skarningar maste utféras rekommenderas
det att anvanda den for &ndamalet avsedda passaren,
som kan erhdllas pa efterfragan. Kom ihag att d& passa-
ren anvands &r det nddvandigt att anvanda sig av den
ovannamnda tekniken i bérjan av skarningen.

Hall ej pilotbagen ténd i onddan d& detta 6kar forbruknin-
gen av elektroder och leder till forslitning pa diffuséren
och munstycket.

Stang av maskinen vid avslutat arbete.

4.2 BAGMEJSLING

Denna anvands for att ta bort defekta svetsningar, férde-
la de svetsade delarna, bearbeta kanterna osv.

For detta arbete bér o 3 mm munstycket anvéndas.
Stromnivan bor vara fran 70 till 120 A, i forhéallande till
tjockleken och hur mycket som ska tas bort.

Brannaren ska lutas da detta genomfors (fig. 6) och arbet-
sriktning ska vara mot det smélta materialet s& att gasen
som kommer fran brannaren skjuter den ifran sig.

Hur mycket brannaren lutas beror pa hur djupt du vill
skara. D& munstycket och dess hallare har en tendens att
bli igensatt av metallsprut &r det bra att rengdra det regel-
bundet for att undvika att ndgot hander (férdubblad bage)
som kan forstéra munstycket pa fa sekunder.

Da en stark stralning sands ut (infrardd och ultraviolett)
vid arbete rekommenderas det att operatdren eller perso-

-
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ner som befinner sig i nérheten av arbetsplatsen ar utru-
stade med lamplig skyddsutrustning.
Stiang av maskinen vid avslutat arbete.

5 PROBLEM | SAMBAND MED SKARNING
5.1 OTILLRACKLIG PENETRERING

Detta kan bero pa féljande orsaker:

e f0r hog hastighet.

Kontrollera alltid att bagen skar igenom arbetsstycket ful-
Isténdigt, och att dess vinkel i arbetsriktningen inte 6ver-
stiger 10 - 15°. P4 detta satt undviks ett felaktigt slitage
pa munstycket och brannskador pa munstyckshallare.

e for tjockt arbetsstycke (se diagram dver skarhastigheter
och tjocklekar)

e ingen god elektrisk kontakt mellan jordklamman och
arbetsstycket.

e munstycket och elektroden ar utslitna.

e halet pa munstycket &r for stort i férhallande till det med
vred F instéllda strdmvérdet.

e alltfor 1ag skarstrom.

OBS! Nar bagen inte skér helt igenom blir munstycket
igensatt av metallsprut.

5.2 SKARBAGEN SLOCKNAR

Detta kan bero pa foljande orsaker:

e munstycket, elektroden eller diffuséren ar utslitna

e for hogt lufttryck

e for 1ag natspénning

o for 1ag arbetshastighet

e for hdg skarstrom i forhallande till arbetsstyckets tjocklek

5.3 SKEVT SNITT

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

Undvik att munstycket kommer i elektriskt kontakt
med arbetsstycket (ej heller med metalislagg).

Dessa omstandigheter férorsakar, aven 6gonblickligen,
forstorelse av munstyckets hal som gor att skarningen blir
av dalig kvalitet.

5.4 OVERDRIVET SLITAGE PA FORBRUKNINGSDE-
TALJERNA

Detta kan bero pa foljande orsaker:
- for lagt gastryck i forhallande till vad som rekommenderas.
- gastillforselssystemet ar skadat.

6 PRAKTISKA RAD

e Om tryckluften innehéller stora méngder fukt och olja
bér ett torkfilter anvéndas for att undvika rostbildning och
slitage pa forbrukningsdetaljer samt minska skador pa
brédnnaren och sénkning av skérhastigheten med ett
sémre svetsresultat som foljd.

e Forekomsten av smuts i tryckluften kan forsvara tan-
dandet av pilotbagen. For att atgarda detta maste elek-
troddnden och munstyckets insida rengéras med fint
sandpapper.

7 FELKODER

Vid fel visas ett E foljt av ett nummer p& displayen X.
Dessa nummer har féljande betydelse:

kod | FEL ATGARD

1 Blockerad hardvara. Kontakta serviceperso-

nal.

2 Blockerad héardvara. Kontakta serviceperso-

nal.

12 Reedsensor foér dverfo-|Byt ut reedsensorn.
ring &r sténgd vid start.

13 | Farlig spéanning pa
brénnaren.

Sténg av och sla pa
maskinen. Om proble-
met aterkommer kontak
ta servicepersonal.

51 Brannaren kanns inte
igen.

Kontrollera typen av
brénnare. Anvand enda-
st originalbrénnare.

Oppna startkretsen,
stang av och sla pa
maskinen.

52 | Startknapp &r intryckt
vid start av maskin.

53 Startknapp ar intryckt |Oppna startkretsen,
vid aterstéllande av stang av och sla pa
tryckvakten som indiketmaskinen.

rar otillrackligt tryck
eller aterstéllande av
Overhettningsskydd.

54 | Kortslutning mellan Stang av maskinen och
elektrod och munstyckel kontrollera elektroden
och munstycket.

55 | Utsliten elektrod. Sténg av maskinen och
byt ut elektroden och

munstycket.

8 TILLBEHOR
8.1 KYLAGGREGAT

Da brannare CP200 anvands som kraver avkylning med
vatten ar det ndédvandigt att montera kylaggregat art.
1339 tillsammans med satsen art. 138.

8.2 GRANSSNITT ART. 197

Denna stréomkrets medfér att det 14-poliga kontaktdonet
L erhdller dessa funktioner:

A - Start

B - Signal for overford bage.

C - Signal som &r proportionell med skarspénning.

D - Reglering av skéarstréom.

8.3 ENHET HV - 16 ART. 482

Da det ar nodvandigt att skarningen sker med ett avstand
stérre 4n nio meter fran generatorn ska enhet HV - 16
med koppling art. 1194 (12 m.) eller art. 1194.10 (18 m.)
och brannare art. 1235 (4 m.) anvandas.



OAHI'O2Z XPHZEQX I'TA 2YZKEYH KOVIMATOXZ ME TTAAZMA

2HMANTIKO: TIPIN OEXETE XE AEITOYPI'TA THN
2YZKEYH ATABAXTE TO TITAPON EIXEIPIAIO KAI
ATATHPEIZTE TO I'A OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs
THs 2Y2KEYHs 2E XQPO TIOY NA EINAI I'NQXTO
2TOYs ENAIAPEPOMENOTYS.

AYTH H 2YZKEYH TIPETIEI NA XPHZIMOIIOIEITAI
ATIOKAEIZTIKA T'TA ENEPIEIEs 2YTKOAAHZHs.

1 TIPO®YAAEEls AZPAAEIAs

H 2YTKOAAHXH KAl TO KOVIMO ME TO=O MIIO-
POTN NA ATIOTEAEXOYN AITIEs KINATNOY I'TA 2As
KAT TTA TPITOYs, vyt autdé o xpnoTns TpémeL va elval
EKTTALOEVPEVOS WS TPOS TOUS KLYSUVOUS TTOU TPOépxovTal
amd TIS €VEPYELES OUYKOMNINONS Kal Tou  avadéporTal
owornTikd TapakdTw. [ta md  akplPels  mTAnpodoples
{nTeloTe ToO €eyxelpldlo pe kwdika cod. 3.300.758.

HAEKTPOITAHZIA - Kivduwos 6avdTou.
® EykaTaoTeloTe TN OUOKEUN KAl EKTENEOTE TN
Avdwoﬁ ™s olpdwra pe Tous LOXUOVTES KAVOVL™
Opovs.
e Mnv ayyileTe Ta nAeKTPLKd Pépn uTO TAOM 1) Td MAEK™
TPOOLA pe yupvrd Séppa, Bpeypéva ydvTia 1 polxd.
e AmopovwbelTe amd TN yn N ATO TO KOUUATL TTOU TPE
TEL VA OUYKONNOETE.
¢ BeBaiwbelite va elvar aopalis n 6éon epyacias oas.

KATINOI KAI AEPIA - Mmopolv va mpokarécoww {nuiés
oty uvyela.
o AlatnpelTe To KkepdA €€w amd Tous aTpOUS.
® ExTelelTe TNV €pyactia oas pe KATAANANNO depL
Opo KAl XPNOLLOTOLELTE — avappodnTipes oTNY

meploxn Tou TOEOU YLd VA ATOPEVYETAL T) TAPOU-
ola aeplwv oTOo XWPO €pyaoias.

AKTINEs TOY TOZOY - Mmopolv va TANYWOOOWW Ta WA
Tla Kat va kdgour TO Oéppa.

e TlpooTaTteleTe Ta PdTia PE €LOLKES PAOKES yid
’rn OUYKONNOT Tou va  éxour ¢akols GLATpapt-
OUATOS KAl TO OWRa Pe KaTAANAN evdupaota.

e [IpooTaTeleTe TpiTa TPOHOWLTA XPNOLULOTOLOVTAS
KATANNAG SLAXWPLOTIKA TOLXORATA 1| KOupTlVes.

KINAYNOs ITYPKAI'TAs KAl EIKAYMATQON

e Ou omibes (MTOLNés) pmopoly va mPoKaAéoouy
ﬂvpKayLég N va kdgoww TO Séppa. It
e qutd BeBatwbeite 6TL Sev vmdpyoww yipw €U0-

GAEKTA UNKA KAl XPNOLLOTOLELTE KATANNAY PO~
OTATEVTLKY €vdupaotia.

©0PYBOs
Avmh kabeavt M ouokevn Sev Tapdyel BoplBous Tou
Va vmepBatvouy Ta 80 dB. H &iadikacta kodipatos
TAOPATOS/GUYyKOMNOTS  Wopel  va Tapdyel  OUws

BoplBouvs mépav autol Tou oplov. L autd oL xproTes
mpéTeL va AapBdvowr Ta mpoPAemopeva amd To NOpo péTpa.

HAEKTPOMAI'NHTIKA TIEAIA-Mmopolv va elvar Bhafe-

pd.

E e To mlekTplkd  peldpa  TOU

J‘f' 3 OTOLOVONTOTE  aywyd  mapdyel
A ayvnTikd  medla  (EM®). To pelua ovy-

> =
1'\\\ KONNONS 1) KOTNS TPOKANEL MAEKTPOWAYVT
I{_\I Tikd Tmedla yipw amd Ta ka\ddia KAl TLS

Slamepvd
NAEKTPO"

YEVUATPLES.

e Ta niekTpopayvnTikd Tmedla mou mpoépxovTal amd v
N pebpaTa pmopoly va TapépBowr pe TN AeLTovpyla
BNUATOSOTWY. ATopd TOU GEPOUV MAEKTPOVLKES OUOKEVES
{oTwns onpacias (Taxepakep) Ba mpémel va TUPBOUVAEU”

"ovTat

TOV LATPO TPV  TPOCEYYLOOUV EVEPYELES  OUY-
kKOAnons ToEov, kotms, dpelaplopaTos 1 onpELAKNS ouy-
KOANNNOTS.

e H ¢éxbBeon oTa mAeKTpopayymTikd medla TS ovy-
KONNOMS 1 KOTMS Wmopolv va €xour dyvnoTes €emdpd-
o€ls oty vyela.

Kdbe xelplomis, yia va peELDoeL Tous KLwSUVOUS TOU PO
€pxovtaL amd Tnv €ékBeam oTA TMAEKTPORAYVNTLKA Tedla,
TpémeL va Tnpel Tis akOlovdes Bladlkaoles:

- Na ¢ppovtilel woTe kahwdlo cwpatos kat Aapidas
nAekTpodlov 1 Towmidas va pévow evwpéva. Av
elvar duvatdy, oTepewoTe Ta pall pe Tawla.

- Mnv  TulyeTe TOTé Ta  KAAWOLA COPHATOS  KdL
NaBidas miekTpodlov N Towpmidas ylpw amd TO
owpa.

- My pévete mOTé AVdpETd OTO KANDBLO CWOUATOS
Kal kalmdlo AaBidas mniekTpodlov 1 Tolpmidas. Av
TO  kaAwdlo owpatos PplokeTar 8efld  amd  ToO
XELPLOTN, TO kKaAwdlo TS AaBidas miekTpodlou 7
TOLUTISas Tpémel va pelvel omny (8la mAevpd.
2UVOEC0TE TO KANWOLO OWHATOS OTO HETANO LT
kaTepyaoia 600 To duvaTdr MO KOVTA GTNV TEPLOXM
OUYKOANNNONS 1] KOTMNS.

- Mnv epydleoTe kovTd OTn YEVWITPLA.

EKPHEEIs
e Mnv ekTelelTe TuyKOMIOELS KovTd o€ Boxela
AUW(’) mleon M 0€ Tapousla EKPNKTLKWY OKOVWY,
—= qeplowv | atpov. XelplleoTe pe mpoooxn Tis dud-
A\eS KAl Tous puBULOTéS Tleons ToOU  XpNoLpoTOLOLVTAL
KATA TIS €VEPYELES CGUYKONOTS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH 2YMBATOTHTA

Auth 1 ouokeun elval KaTaoKevaopévn olLdwrd HE TLS
evdelels MOV TEPLEXOVTAL OTOV EVAPHOVLOWEVO  KAVOVLS
op6 IEC 60974-10 (Cl. A) kav mpémeL va xpnoipomotelTal
Lovo yLa emayyeMLAaTikols okomols kai g€ PBLopnxavikd
mepLBdAov. Ba pmopoloay, mpdyuaTi, va vmdpxouv
SuokoMes oty €€acddhon TNs MAEKTPOUAYYNTIKAS CUW
BatéTTas o€ mepLBAMoV BLadopeTikd am ekelvo Tng
BLounxavias.

2Y2KEYON

Mnv TTeTdTE TIG NAEKTPIKEG OUOKEUEG Padi YE Ta

kavovikd ammofpAnTal! Zopewva pe TNV EupwTraiki
Odnyia 2002/96/CE tavw ota atméBANTa TwV NAEKTPIKWV
KO NAEKTPOVIKWY GUOKEUWY KOl TNV OXETIKA £Qapuoyn
NG M€oa oTa TTAQiCIa TNG 1I0XU0UCOG €BVIKAG
VOMO0BEeTiag, ol TTPOG TTETAYHA NAEKTPIKEG OUOKEUES
TTPETTEI VO GUAAEYOVTAIl EEXWPIOTA KAl VO PETAPEPOVTAI OE
Mia povada avakUKAwoNG atroRATwY OIKOAOYIKA
atroteAeoPaTIKr. O IBIOKTATNG TNG NAEKTPIKAG OCUOTKEUNAG
TIPETTEI VA EVNUEPWOET TTAVW OTA EYKEKPIPMEVA CUCTAUATO
emegepyaaiag ammoBAATWY ATTd TOV TOTTIKG AVTITIPOCWTTO
pog. Epapuolovrag autr) Tnv EupwTraikry Odnyia Ba
KaAuTepeUoel To TTEPIBGAAOV Kal N avBpwTTivn uyeia!

EAIAAYZH HAEKTPIKON KAI HAEKTPONIKQN

2E TEPITITQXH KAKHs AEITOYPI'TAs ZHTEIZTE TH
2YMITAPAZTAZH ETAIKEYMENOY TPOZQITIKOTY.
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2 TENIKH TIEPITPA®H

AuTH) 1 ouokeun €lval pLd YEVVNTPLA OUVEXOUEVOU 0T
Bepol pelpaTos, oxXedLAOUEVT yla TO KOPLUO UNKWOV |LE
NAEKTPLKY  aywytpdTTa (LETANWY Kol KpapdTov) péon
Stadikactas TéEov mAdopaTtos. To aépromhdopa  pmopel
va etvat aépas 1 dlwTo.

2.1 ATIOZYZKEYH KAI XYNAPMOAOI'HZH

4 N\

ewk. 1
. J

AvoléTe TO Tdvw pépos TN ouokevaoias. BidwoTe Tous
dlo kpikouvs, pe Ta dlo ehathpia oe oxnua GAVTLaviol,
oTNY OouokKeun. XpNOLRLOTOLVTAS €vav avufmTr) ddatpé
OTE TNV ouokeun amd Tny ovokevactd. TomobeTeloTe Tis
800 TepLoTpePOUEVES pddES aTO TPOGOHLO EPOS Kal TLS
8o oTabepés oTo miow pépos. TomobeTeloTe TNV XeELPO-
AaBn akolovbovTas Tis odnyles s €wk. 1. Avty n xeL-
pohaBn Sev TpémeL va xpnoLpomolelTal yta v avifwon
™S OUOKEVNS.

2.2 TIEPITPA®H THX ZYZKEYHX (EIK. 2)

A
B)
C
D)
E)

3

AlakdémTns AetTovpylas O-1.

dwTewn Avyxvia SukTlov.

2tabepr) Staclvdeomn yia ¢axod.

TlpooTacta edpappoyns ¢axov.

TTplla yia To kaAwWOLO Yelwons.

Kunm) Stacivdeon.

MavopeTpo.

XelpohaBn yia ™y pvBLom TS Tleons Tou aepL

"ov.

Ataobvdeon TpododoTnons aeptov (omelpopa 1/4"
aeplov BmAukd).

AcEapern) TEPLOVANOYAS CURTUKVOOTS.

Kahddto Tpopoddmons.

Edikn) owappoyn (pe edikry (hmmon).

TTptla 230 yia TpodpoddTNON opddas Piuxpavons.
Trkmy (5A-250V-T).

Ataotvdeon yia opdda dvxpavons.

>nueta oTepéwons TS opddas Plxpavons.
Méyiotn améoTaon peTaEl yevviTplas Kat
onuelo kotpaTos.

Tlteon TpododdTNnons aeplov.

dwTewd onpa. Aelxver Tov ouwdedepévo TUTO
bakov.

PwTewd oNpa. Aeixver 6TL elvalr owdedepévn 1
Slactvdeon TOmov 1194 1§ Tomou 1194.10 ouwv Tnv
povdda HV-16 apt. 482 ow Tov ¢axdé CP200
TUmou  1235.

PwTewd onua. Aelxver OTL umdpxel TAom OTNV
mptla N.

PwTewd onua. Aeixvel 6TL M opdda bvxpavons
elvar ofnopévn, 6TL 1 mleon TOU KUKAWUATOS
vepoU €elval avemapkns 1 O6TL Aelmer m olvdeon
pe ™ owappoyn P.

084v. Aeixver To pelpa KOPlpaTos 1) TOUS K
Sikes opdpuaTtos. (BN. Tap. 6).

08évm. Aelxvel ™V SLAUETPO TNS OTMNS TOU CUW
Bovkevdpevou oToplov (un AdBete vm’ &fm pe

7

6mt. | 4,7
5,2
6mt. | 5,0

6mt. | 3,0
9mt | 3,0

CP 200 /16 mt.| 3,2
- HV-16 |22 mt | 3,2

A E

AC AD

EIK. 2

~\




OTOMLO YLa Adplopa @3).

Z) XetpohaPny yta Ty plbulon Tou pelpaTtos kol -
HLATOS.
AA) duTewd onua. Aelyver 6TL 1 mleon Tou aeplov

elvat avemapkns.

AB) duTewd oNpa. Aelxvel Ty emépBaon Touv Oep
HLOOTATT).
@) dwTeld oNua. Aelyvel To OTAPATNUA TNS
HUNXAVMS Yla NOYous aoddAeLds.
AD) duTewd onua. Aelyxvel 6Tt eEavTAfnke To MAek
TPOOLO.
2.3 EEHHZH TON TEXNIKON ZTOIXEIQN TIOY
ANASEPONTAI ZTIN TINAKIAA THZ
MHXANHZ.
Ne. Aptbds unTpwov mov mpémel va  avadepbel
YLO OTOLASNTOTE AVAYKT OXETLKA HE TNV
OUOKEN).

(N Kafodikr) 18t6mnTa.
KaTd\\nho yia koo mAdopaTos.

TORCH TYPE Tomos ¢akol mouv pmopel va xpnotpomoindel
L aumy Tny ouokeu.

uo. AeuTepetovoa Tdomn €v kevd) (avotdTn a&la).

X. ExaTooTalos mapdyovtas vmmpeotas.
Ekdpdlel 1o ekaTooTiaio moocooTd 10
ANETITWY TOU 1] CUOKEUN WTOpel va AeLToup
YNOEL HE OUYKEKPLULEVO pelpa Xwpls va
Tapdyel vmepbeppdvaoeLs.

l2. Petpa kodipaTos.

Ua. AevTepetovoa Tdom pe pevpa kodtpaTtos 2.

U1. OvopacaTikn Tdon TpododdTNons.

3~ 50/60HZ Tpipaoikny Tpododd6T™om 50 hv 60 Hz

. Amoppopnpévo pelpa pe avTloToLXO pelpd

KoytpaTos 2.

Babuéds mpooTactas Tou okeAeTOU

Babpos 1 cav delTepo dmoeio onpaiver 6TL

N pnxavy 8ev elval KaTAANANAN yla va Ael

Tovpyel o€ eEwTeplkd xWpo kdTw amd Bpo

X1

S KaTdA\n\n yia va lettoupyel oe meptBdA
AovTa pe avénuévo kivduvo.

2HMEIQ2EI2Z: H ocuokeuvy oxedLAoTNKE yid va AeLTOUP®

vel oe meplBdMovTta pe Babud pimavons 3. (BN IEC

664).

IP21.

3 ETKATAYTA>H
3.1 TOIIOBETHZH $AKOY

Auti n ovokev] mpounfeteTar xwpls ¢akd kar elvar
KaTdMNAn pévo yua ¢akols CEBORA CP90, CP160 kai
CP200 cite xeipwkivnrous elTe avtépaTouvs (lolous).

Apol TomobeTHoaTe TNV kwnT Stacivdeon péca F atny
mpooTacia D, elodyeté v otnv oTabepny dachvdeon C,

BLodwvovTas péxpt To Bdbos Tov BLOwTH SdakTUANO Tns dia-

olwdeons F yla va amopeuxTolv amwieles aépa mov Oa
HTopoloaV vd €VOXAjoouY TNV KaN| AeLToupyla.

Mnv onupadeteTte 1 oupméleTe To oTNHpLyPa SidBaons
TOu peUPATOS Kal PNV AVYLLETE TOUS PEVHATONATITES TNS
kumms Stacivdeons F. Bildwote v mpooTacia D otnv
TAAKA.

3.2 GEZH ZE AEITOYPITA

H eykatdoTtaon s pnxavis mpémeL va ekTAeltar amod
eBlkevpévo mpoowmkd. ONes oL owdéoels mpémel va
ekTeENOVTAL OUpPwYa pe Tous LOXUOVTES Kavovlopols
KaL TpwvTas mApws TNy vopobecla yia Ty amoduyr
aTuxnudTov.

2WoEaTE TNV TpododOTNOTN Tou depiov oTnV SLacivdeon
[ adol BeBalwbrkaTe OTL M €yKATAOTAON €XEL LKAVOTN
Ta Kal Tleon €lval KATAMNAES WS TPOS TOV  XPNOLUO™
moUHeEVO dakd. Av 1 TpododOHTNOT TOU aépa TPOEPXETAL
amd pLd GLAAN CURTILECUEVOU aépd, OUTY) TPETEL va €l
var epodlacpévn e pubuloThy mieons. Mny  ouvdéeTe
moTé Wd ¢Ld\n ovpmieopérov aépa  kaTtevbeiav oTov
PHELwTAPA TS pnxavis. H mieon 6a pmopoloe va vmep-
Bel TNV LKavOTNTA TOU peLwTHpa Tov Ba UTopoloe KaTd
ouvvémela va exkpayel. BeBaiwbelte 6TL M Tdom Tpodo
86Tnons avTioTolxel o ekelvny mou avadépeTar oTny
mvakida  Tou  kahwdlov  TpododdTNoNs. e avTifeTn
TePLMTWON  PpovTeloTe PéOw TNS KAEPPAS HETATPOTNS
Tdons AE mou TomofeTelTar oTO €owTepkd NS
ovokewns (ewk. 3).

ck. 3

\.

Ou pnxavés eivat epodlacpérves pe SLakdTTN AELTOUPYLS
‘as, dnhadny

a) e meplmTwon PovpNS olrvdeoms TNV MAEKTPLKY
eykaTdoTaon Tpododooias (xwpls pevpaToMmTn) €elvat
amapdlTnNTo Va UTdpxeL €vds YEVIKOS BLAKOTTNS KATAN
A\ tkavdotnTas obpdwva pe Ta oTolxela mwakidas.
B) e meplmTwon olvdeoms HE  PEVRATONATITY, XPTNOLULO™
ToleloTe évay peVHATONTTN HE LKAVOTNTA TPOCUAPIOCILELT
oTa oTolxela s mwakldas. X aquThiry TNV TeplTTwon 0
PEVRLATONATITNS TPETEL VA XPNOLUOTOLELTAL Yld V. amoouv-
SéeTal €VTENDS M) pnxavn amd To SlkTuo, adol o SLaKOTTNS
A Tomofetnke ot Béomn sOs (ewk. 2.

O «kiTpwompdowvos aywyds Tou kalwdlov TpododOHTNONS
mpémel va ouwdebel pe ™Y amdnén yns. Evdexoupeves
TPOEKTATELS TPETEL VA €XOUV TOUN KATANNAN WS TPOS
TO amoppodnuévo petpa M avadepopevo oty mwvakida
TWY TEXVIKOV OTOLXELWV.

3.3 TIEPITPA®H TQN TTPOZTAZION

@Epum’r

Emduldooel amd evdexdueves vmepdopTwoels, TomobeTel-
Tl TAvw oTA TUNYHOTA TOU HETAOXNUATLOTH LoXUOS Kal
emonuaivetar amd To Pwtewd onpa AB BN ew. 2).



Avayvdpion dakdv:

TTpodLabéTel ™ yevvmTpla yLa TN AELTOUpyla (e Tapa-
HLETPOUS KATANNMAES WS TPOS ToV TUTMO TOU CUVOESELE-
vou  ¢pakov.

T[’LeO'r]g'

Emipuhdooel Ty pnxavn amo To €VOEXOUEVO AELTOUPYL”
‘as pe avemapkn mieon aeplov. Elvar Tomobetnpévn oty
TpododOHTNON  Tou ¢dakol Kal €emMonuatveTar amé  TO
doTewd onpua AA BN ew. 2). Av To onpa avaBooBrvel
yia 60 onpalver 6TL M mleon ATav avemapkns yia éva
oUVTORO XPOVLKO SLATTNUA.

Rva

YSpav)\LK'r’]' (Wovo yia Paxd CP200).

Epmodiler Ty AetTovpyla Tns €ykaTdoTaons OTav 1 Tle
on Tou vypol Pbéns elvar avemapkns.

HhexTpLkn

1) TomoBeTelTar oTo opa Tov dakol, emduNdooel amd

™y UmapEn emkivdwor Tdoewv oTov ¢akd OTaAV €KTE

AelTal m avTikatdoTaon Tov oToplov, Tou dlavopéd, Tou

niekTpodlov 1 s Bdons oToptov.

2) Epmodiler Ty AetTovpyla Tns e€ykaTtdoTaons 6Tav
TO MAEKTPOSLO PTdvel o€ Pbopd TéTola Tou TPETEL

va avTikaTaotabel. Avt 1 AeltToupyla emionpaiveTat

amo To ¢wTewd ofua AD  (ewk. 2).

3) Epmodiler ™y AetTovpyla s e€ykatdoTaons eav
vbloTavtal ouvbnkes kwdlvou. AuTy 1 AeLToupyla

emonualveTar amé 1o PwTewd ofpa AC.

[a va eEacdaNileTal 1 aTOTENEOUATIKOTNTA AUTOY TwV

achareLmy:

e Mnv adarpelte 1 BpaxukukAdveTe Tis aodpdeles.

e XpnoipomoielTe pévo yroia avtalhakTikd.

* AvtikaTtaoTeloTe mdvTa pe avbevTikd vAikd evBexdue-

va Tufpoata mov éxouv umooTel BAAPN elTe oty unxavn

elte oTov ¢akd.

e Xpnoipomoleite pwévo ¢pakols CEBORA Timov CP90,

CP160 kar CP200.

4 XPHZH

Tlpw amd v xpnon StaBdoTe TPOTEKTIKA TOUS KAVOVES
CEIl 26/9 - CENELEC HD 407 kai CEl 26.11 - CENELEC
HD 433. Ema\nfeloeTe emlons v akepaltdéTTa NS
amopérnons Twv KaAwdlov.

4.1 KOVIMO

AvdifsTe TV ouokewn] péow TNs xelpodaBns A. Auth 1
evépyela Ba emonualvetar amé To ¢wTewd onpa B.
Av elvar ouwdedepérvos o ¢pakos XI1200 To dwTelwd onpa
avaBoofivel yia 15 SevTepdhemTa KaTd TNY SldpkeLa
TV omolwVy T €YKATAOTAON S€V AELTOUPYEL, yLd va €L
Tpédel T Kukhodopia Tou vypol YUEns oTous cwNjves.
TTiéceTe yia MO GUVTOHO XPOVO TO TANKTPO TOU Gakol
YLd VA SWOETE €VTON OTO drolypd Tns pons TOu depL
"ov.
BeBaiwbelite 6TL 0 avTés TS owbnkes, M Tleon Tou
delxvel To pavopeTpo I' avTioTolxel oTLS TLUES TTOU avar
bépovtal oTov Tlvaka €eNEyxXov. e avTiBeTn meplmTwon
StopbiaTe TNV evepydvTas oty xetpoaBy H o Tou
HELWTNAPA KAl OTN CUVEXELA PTAOKApeTE TNy (Bla XeLpo™
\apBn mélovTds TpdS TA KATW.

2WwoéoTe TNV TéEVOA TOU KAAwSlOU Yyelwons oTo KOPWd-
TL mou Tpémel va komel kat BeBatwbelte 6TL M AaBida
KAl TO KOUUATL PBplokovTdl o€ KON TMAEKTPLKY €madn,
WaiTepa OTav mpdKELTAL YLd AApApives BepUKwUéVes,
ofeldwpéres M e aATOROVOTLKA UK.

Mnv owbdéeTe Ty MéVoAd OTO KOUUATL UALKOU TOU Tpé-
meL va adatpedet.

EmMéETe, péow s xetpohaPis Z, To pelpa kodipaTos
o€ ouwdpTnon HE TO TAXOS TOU TPEMEL vd KOTEL OKO™
MovdovTas Tis akdlovBes odnyles:

Alovpivio® 3+4mm 40 + 50A
8 +10mm 80 + 90A
15+18 mm 110 + 120A
22 + 25 mm 160A
EvilaTo kat
avofe{dwTto xdAvBa-
péxpt 5 mm 40 + 50A
péxpt 20 mm 80 + 90A
péxpt 30 mm 110 + 120A
péxpt 40 mm 160A

H pnxavn 8tabéter ouvexopevn plBuion Tou pelpaTos
koipaTos, yi' autd o xelploThs Wmopel va avalnTmoel
TNV OWOTY TLUY O€ OUVAPTNON HE TO PEVUA KOPipaTos.
Tiwes pebpaTtos vimAOTEPES aATd TLS €VOedeLYUéVes Oev
BNATTTOUY TNV KaA) AeLToupylad TNS PNXAVAS 1 Tov ¢akol
Kdl, HEPLKES Popés, PTopoly vd BEATLWOOUV TNV TOLOTN
Ta Touv KoylpaTos OLOTL meploptloww Ta KaTdlouma oTd
dkpa TOU KOUPATLOU.

Me petpaTta kodipatos amé 20 péxpt S50A kat oTdHULO
I 1 L.l p, 10 oTéulo pmopel va akouvummlel kaTeubel
‘av 0TO KOUUATL TOU TpémeL va KoTel.

2TIS dMes owbnkes elval  amapal™To va  xpNoLLo-
moltelTal pud améoTaon 8o alxpwr 1 ehaTnplov yia va
amopelyeTal 1M dpeon €madn Tou OoToplov PE TO KO~
ATl Tou TPEéMEL va KoTel.

Me ¢akd avtdéuatns xpnons, dlatnpeloTe pLd améboTao
45 pp meplmov petaEd TOU OTOMIOU KAL TOU KOPPATLOU.
ITiéoTe To TNKTPO Tou dakol yla va avddeTe TO 081
Y6 TOEO.

Av peTd amd 8o SeuvTepolemTa Sev apxllel TO KOYLUO,
TO odnylkd TOEO OBfveL kal TOTE, yla va TO avdeTe
Eavd, meoTE WAN TO TAAKTPO.

Katd To koo diatnpeite Tov ¢akd oe kdbetn Oéom.
Adol olok\npwoaTe TO KOPLULO KAl aPoaTe TO TAKTPO,
o aépas owexilel va Byalvelr amd Tov dakd yla va em-
Tpéher ™ Pixpavon Tou. Kald elvat va unv offioeTe
TV ouokeun TpLy olokAnpwbel auvt) 1 Stadikaoia.

€ TEPLTTWON TOU TPETEL VA EKTENECTOUV OMéS 1) TOU
TO KOPLpo Tpémel va apxioel amd To KEVTPO TOU KOW~
paTiol, o ¢akdés mpémel va Tebel pe kANom kat ovyd va
emMOTpéPeL o€ (ola Béon OTE TO AELWPEVO PETANO va
punv pavtileTar oto otopto (BA. ewk. 4). Avth n evépyela
TPETEL va eKTENELTAL OTaAV SLaTpumolvTdl KOUPATLA Td~
XOUS avwTépou TwV 3 mm.

Katd ™y avtopatn xphion (BA. ew. 5) kpateloTe TO 0TOH
Lo ge améoTaon 78 P amd To KOPUATL Kat av elval
duvaTtov adol kdvaTte TNy omn mAnoldoTe TO o 4/5 mm
mepimov. Mny TpumdTe mdxn avaTepa Twv 10/12 mm.
[la avdTepa mdxn e€lvat amapal™To va SLATpUTOETE TO
VALKO Tpwv amd To kOPLLo.

€ TEPLTTWON TOU TPETEL VA EKTENEOTOUV GTPOYYUNd
koipaTta, owloTdTal va  XPNOLULOTOLELTE  Tov  €LOLKO

"



cwk. 4
A\ J \.

Staprt mou  mpounbeleTar pe €k {Mmnon. Elva
onNuavTiké va BupdoTe O6TL T Xprom Tou dlafnTn pmopel
va amaLTACEL TNV €happoyr TNs dpxLknis TEXVLKNS Tou
avadépbnke MO TAVWL.

Mnv kpatdTe dokoma avappévo aTov aépa TO O8NYLKO
T6E0 yia va pny avEioete T Pbopd Tou MAEKTPOSioU,
TOU SLavopéa Kal Touv GToplov.

OTav TeleLwoel n epyaoia, oBeloTe v pnxavy.

4.2 AIMAPIZMA(Seceapivy)

AU M evépyela eMLTPETEL TNV ddalpedn ENATTORATIKOY
OUYKONATEWY, TOV  BLAXWPLOLO  TUYKOMNUEVWY KOO
TLOV, TNV TPoeTOLHATlAd TwY dKpwY KATT.

U7 autiy Ty evépyela TPETEL va  XPNOLLOTOLELTE TO
oTopto " 3 mm.

H Twn Tou pedpatos Touv TPEMEL VA XPNOLLOTOLOETE
kupaiveTar petall 70 katr 120A, avdloya pe To Tdx0s
KAl e TNy moodTNTA TOU UNKOD TOU TPETEL va adal
peel.

H evépyela mpémel va ekTeEAELTAL KpATOVTAS Tov ¢akd
pe kAom (ewk. 6) kal TPOXWPWVTAS e KATEVOLVOT) TPOS
TO AELWUEVO UNLKO 0UTwS ()oTe To aéplo Tou Byaivel amd

N

Tov ¢akd va To amopakpaivel.

H kAom Tou ¢akod ce oxéon pe To KOUPdTL €EapTdTal
amd v embuunTy Oleloduon. Emeldn Ta vmolelppaTa
TOU AELWOOVE KATd Tn Oldpkeld Tns dladlkaclas €éxouv
™V Tdom va Tapapévour KOMNNWEVA OTO OTORLO  Kal
oty Bdon Tou, kalds kavévas eivatr va kaBapilovTal

ovxvd yla va epmodiletar n Snmuiovpyla datvopévwr Té
Tolwy (BLmAG THED) ToU va pTmopoly va KaTaoTpédovy To
oTOPLO O€ Nyd OeUTEPONETITA.

Abdyw s Suvaths ekBolis akTivwy (Umépubpwy Kkal ve-
pLwdav) O6Tav ekTehelTal avty n Stadikacta ocuvvioTdTal
HLd TTOAND TTPOCEKTLKY) TPOOTACLA TOU XELPLOTY KEL TwV
aTtopwy mou PBplokovTal kovTd oTov TOTO €epyadotidas.
Otav Telewdoel m epyacta, oBeloTe ™y pnxav.

5 ANOMAAIEZ KOVIMATOZ
5.1 ANETTAPKHXZ AIEIZAYZH

Ot aitles auvtobd Tou TpoRNApaTos pmopoly va elvar:

® Un\y TaxvTNTA"

BeBatwbeite mdvTa 6TL To TOEO EemaTwvel evTeNdS TO
KOMPATL TOU TPéTEL va KOTelL KAl va pPny €xXeL ToTé KA
on, otnv katevBuvon Tmou mpoxwpdel, avaTepn Twy 10°
+15. Oa amopetryovtar étoL M akaTdA\n\n ¢bopd Tou
oToplov kal evdexdpeva kadipaTta otny Pdon oToplov.
o YmepBolkd mdxos Tou koppatiod (BN Sidypappa
Tax0TNTAS KoPlpaTos kair maxm).

e [lévoa yelwons OxL 0€ KAN| MAEKTPLKN €madn He To
KOULATL.

® 2TOULO KAl MAEKTPOSLO Tou éxour utmooTel ¢hopd.

e Om Tou OTOoplov TOND HeYdAN O€ OX€OM HE TNV TLUN
PEVLATOS TOU €MAEXTNKE Péow TNS xelpodaPns F.

e Pelpa kodipaTos moND XAUNAO.

YHM.: Otav To T6Eo Bev EemaTwvel, Ta vmolelppaTta
NeLwPévou péTalou pmopoly va BAdgouvr Tny omn Tou
oToplou.

5.2 TO TOEO KOVIMATOZ ZBHNEI

Ou aitles autol Tou TPOBNAUATOS HTOpOUY Va €lval:

® oTOWLO, MAEKTPOBLO, Slavopéas éxour umooTel ¢bopd,
e Tleon Tou aépa TOAND UPMAY

® Tdomn TPododOHTNONS TOND XAUNAY

e TaxUTNTA TPOXWPENONS TOND XAWNAT

® pelpa KoPlpaTos TOND UPnAG O€ oxéom pe TO TMAXO0S
TOU KOUPATLOU TTOU TPETEL VA KOTEL.

5.3 KOVIMO ME KAIZH

2Ty meplmTwon mov To KOPLpo Tapovoldlel kAlom, ofel-
OTE TNV UNXAVY) KAl AUTIKATACTELOTE TO OTOWLO.

To oTéuLo Bev TpémeL va épXeTaL O€ MAEKTPLKT emadn
LE TO KOUMATL Tov TpémeL va komel (éoTw kar puéow Ty
UTTONELUUATWOV AELWPEVOV LETANNOU).

Avt) 1 ouOkn Tpokalel [Ld ypryopm, HEPLKES Popés
oTtyptala, KaATAoTPod) TNS OTNs Touv aToplov, mpdyua
TOU OUVETAYeTaAL €éva KOPLLO XelploTns mToLOTNTAS.

5.4 TYTIEPBOAIKH $®60PA TMHMATQON TIOY YTIOKEIN-
TAlI ZE $B80PA

OL aitTles Tou mapamdve mPOBNUATOS UTopoUV va €elval:
- mleon aeplov MONU Xapun\y o€ oxéon pe TNV oupBou-
Aevopevn mleon

- KUKAwpa TpododdTNons aeplov mou éxel umooTel BAALRM.
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6 TPAKTIKEZ XYMBOYAEX

® Av 0 aépas NS €ykaTdoTaons TePLEXEL vypaota Kat
é€Nalo o€ peydNn moocOTNTA KaNO elval va xpnoulomoLel-
Te éva GplATpo amofnpavons yia va epmodlleTal n umep
Bohkly ofeldwon kar mn Pbopd Twv efapTnudTov, TOU
bakol OTwS Kat M eNATTwON TNS TaxUTNTAS Kal TNS
TOLOTNTAS TOU KOYLHATOS.

e Ou akabapoles Tmov umdpxovw OTOV aépa KTOPOUV Kdl
va  SuokoNéPour TO dvagpa Tou odnylkol TOEou. Av
mapovolacoTel auth 1 Suokola, kabapeioTe TO TENKS
LEPOS TOU MAEKTPOSLOU KAL TO €0WTEPLKO TOU OGTOWILOU €
TOAND NeTTO SLaBpwTikd xapTi.

7 KQAIKEZ ZPAAMATON

2€ TeplmTwon Kakns Aettovpylas otny obdévn X pmopel
va epdavioTtel To ypdupa E axolovbolpevo amd évav
aplbpod mouv éxel Ty akdlovbn onpacta

Kwo. 2PAAMA AYZH

EmkowowveloTe pe To
KEVTPO CUPTAPAOTAONS
TENATAOV.

1 ZTapaTtder TO
NAPOWAPE.

EmkowwveloTe pe TO
KEVTPO OUPTAPAOTAONS
TENATWY

2 2TARATAEL TO
NAPOWAPE.

AvTikaTaoTeloTE TO
peEd.

12 2évoopas peed
HeTABLBaoNns KAELOTOS
oTO dVappa.

13 Emkivduvn Tdon oTov
bako.

2BeloTe Kal avdyTe
Eavd Tnv ouokew. Av
To eNdTTopa Eavamapov
oldleTal emKolvwreloTe
HE TO KEVTPO CUUTAPd
oTAONS TEANATWV.

EXéyETe Tov TOTMO
dbakot. XpnoipotolelTe
fLovo auvbevTikols
dbakovs.

51 Mn avayvwpion
bakov.

AvolETe TV AeLTovpyla
Tou OTapPT, OPBeloTe KaL
avdyte Eavd Ty
OUOKELN.

52 IT\kTpo oTapT
TLETPEVO KATA TO
dvappa.

Avoléte ™V NetToupyia
Tou oTapT, oBeloTe Kal
avddste Eavd Ty
OUOKELN.

53 IT\kTpo oTapT
TEOPEVO KATA TNV
amoKaTdoTAOT) TOU
TLETOOTATN TOU
delxvel avemapkn
mleon M katd TV
Beppikn amokaTdoTaom

2BeloTe TNV OUOKeELN,
eNYETE TO MAeKTPOSLO
KatL To OTOWLO.

54 Bpaxukik opa peta&d
NAEKTPOBLOU KaL
oTopiov.

35 EEavtinuévo
NAeKTPOSLO.

2BeloTe TNV OUOKELN,
AVTLKATAOTELOTE TO
NAEKTPOBLO KAl TO OTO

[LLo.

8 EEAPTHMATA
8.1 OMAAA VYXPANZHZ

Otav xpnotpomoteitar o dakos XI1200, mov amaitel ¢i-
xpavon vepol, elvar amapaltnTo va TomobeTndel M opd-
8a Puxpavons TOmou 1339 pall pe To kLT TOMOU 138.

8.2 EIAIKH ZYNAPMOI'H TYIIOY 197

AuvTd To KUKAWpA €ETLTPETEL VA UTAPXOUWV CTNV Cuvap
poyn 14 moAv A oL akOloubes AeLToupyles:

A - ZTapT.

B - 2fua petapiBacpévov T6E0UL.

X - 2ZNpa avdhoyo pe Ty Tdon kodipaTos.

A - Pibuion Tou pelpatos koylpaTos.

8.3 MONAAA HV - 16 APT. 482

OTav elvar amapalTTo va KOPETE O ATOOTATELS AV
TeEpES TwV 9 P amd TNV YEVWATPLA, XPNOLUOTOLELTE TNV
povdda H-16 pe Tnv olvdeon Tomov 1194 (12 m) 7

mou 1194.10 (18 m) ow Tov ¢akd TOmou 1235 (4 m).

’



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 ITPOXZQITIKO.




pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION

1 | COPERCHIO COVER 41 | SUPPORTO SUPPORT

2 | GOLFARA EYEBOLT 42 | SUPPORTO SUPPORT

3 | COPERTURA GOMMA RUBBER MAT 43 | IMPEDENZA CHOKE

4 | FERRITE FERRITE 44 | RUOTA FISSA FIXED WHEEL

5 | TELERUTTORE CONTACTOR 45 | RINFORZO REINFORCEMENT
6 | LATERALE SINISTRO LEFT SIDE PANEL 46 | FONDO BOTTOM

7 | CIRCUITO DI PRECARICA PRECHARGE CIRCUIT 47 | RUOTA WHEEL

8 | TRASFORMATORE DI SERVIZIO | AUXILIARY TRANSFORMER 48 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL

9 | CIRCUITO DRIVER DRIVER CIRCUIT 49 | PRESA GIFAS GIFAS SOCKET

10 | SUPPORTO SUPPORT 50 | ADATTATORE FISSO FIXED ADAPTOR
11 | MORSETTIERA TERMINAL BOARD 51 | PROTEZIONE TORCIA TORCH PROTECTION
12 | SUPPORTO SUPPORT 52 | CAVO MASSA EARTH CABLE

13 | CONNETTORE CONNECTOR 53 | MANOPOLA KNOB

14 | BOBINA COoIL 54 | PANNELLO IN ALLUMINIO ALUMINIUM PANEL
15 | CIRCUITO ALTA FREQUENZA | HIGH-FREQ. CIRCUIT 55 | CORNICE IN GOMMA RUBBER FRAME
16 | SUPPORTO SUPPORT 56 | PORTA LAMPADA LAMP HOLDER

17 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE 57 | LAMPADA LAMP

18 | TELERUTTORE CONTACTOR 58 | SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT
19 | PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL 59 | MANICO HANDLE

20 | PORTA FUSIBILE FUSE HOLDER 60 | INTERRUTTORE SWITCH

21 | PRESA SOCKET 61 | SUPPORTO SUPPORT

22 | CONNETTORE CONNECTOR 62 | CIRCUITO DI CONTROLLO CONTROL CIRCUIT
23 | PASSACAVO CABLE OUTLET 63 | SUPPORTO SUPPORT

24 | CAVO RETE POWER CORD 64 | CIRCUITO PANNELLO PANEL CIRCUIT
25 | RACCORDO A TRE VIE T-FITTING 65 | RACCORDO FITTING

26 | RACCORDO A GOMITO UNION ELBOW 66 | REED REED

27 | PRESSOSTATO PRESSURE SWITCH 67 | SUPPORTO SUPPORT

28 | RACCORDO FITTING 68 | CIRCUITO TORCIA TORCH CIRCUIT
29 | ELETTROVALVOLA SOLENOQID VALVE 69 | TRASFORMATORE H.F. H.F. TRANSFORMER
30 | RACCORDO FITTING 70 | SUPPORTO SUPPORT

31 | LIMITATORE LIMITING DEVICE 72 | 1GBT IGBT

32 | LIMITATORE LIMITING DEVICE 73 | DISSIPATORE RADIATOR

33 | PRESSOSTATO PRESSURE SWITCH 74 | RESISTENZA RESISTANCE

34 | APPOGGIO REST 75 | CIRCUITO SNUBBER SNUBBER CIRCUIT
35 | RIDUTTORE REGULATOR 76 | RACCORDO A TRE VIE T-FITTING

36 | PROTEZIONE PROTECTION 77 | MOTORE CON VENTOLA MOTOR WITH FAN
37 | MANOMETRO GAUGE 78 | RADDRIZZATORE RECTIFIER

38 | LATERALE DESTRO RIGHT SIDE PANEL 79 | TRASFORMATORE DI POTENZA | POWER TRANSFORMER
39 | TUNNEL COOLING TUNNEL 80 | CIRCUITO FILTRO FILTER CIRCUIT
40 | CONDENSATORE CAPACITOR 81 | TRASDUTTORE TRANSDUCER

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre: numero di articolo, matri-
cola e data di acquisto della macchina, posizione e quantita del ricambio.

When ordering spare parts please always state the machine item and serial num-
ber and its purchase data, the spare part position and the quantity.
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CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM
CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE
A |NERO BLACK L | ROSA-NERO PINK-BLACK
B |ROSSO RED M | GRIGIO-VIOLA GREY-PURPLE
C |GRIGIO GREY N | BIANCO-VIOLA WHITE-PURPLE
D |BIANCO WHITE O | BIANCO-NERO WHITE-BLACK
E |VERDE GREEN P | GRIGIO-BLU GREY-BLUE
F |VIOLA PURPLE Q | BIANCO-ROSSO WHITE-RED
G |GIALLO YELLOW R | GRIGIO-ROSSO GREY-RED
H |BLU BLUE S | BIANCO-BLU WHITE-BLUE
K | MARRONE BROWN T |NERO-BLU BLACK-BLUE
J | ARANCIO ORANGE U | GIALLO-VERDE YELLOW-GREEN
| | ROSA PINK V | AZZURRO BLUE







