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EN

Arc welding and plasma cutting may be dangereous for operator and persons close to the work area. Read the operating manual

FR

Le soudage a I'arc et le coupage plasma peuvent étre dangereux pour 'opérateur et les personnes se trouvant a proximité de
I'aire de travail. Lire le manuel d’utilisation

ES

La soldadura por arco y el corte plasma pueden ser peligrosos para el operador y las personas que se encuentran cerca del area
de trabajo. Leer el manual de utilizacién.

IT

La saldatu con arco e il taglio plasma possono essere pericolosi per I'operatore e le persone che si trovano in prossimita della
zona di lavoro. Leggere le istruzioni per I'uso e istruzioni per la sicurezza.

DE

Personen, die sich in der Nahe des Arbeitsbereichs aufhalten, geféhrlich sein. Das Benutzerhandbuch durchlesen

PT

A soldatura por arco e o corte plasma podem ser perigosos para o operador e as pessoas que se encontram junto da zona de
trabalho. Ler o manual de instrugdes.

SV

Bagsvetsning och plasmaskarning kan innebéra faror for operatéren och de personer som befinner sig i narheten av arbetsomra-
det. L&s anvéndarmanualen.

NL

Booglassen en plasmasnijden kunnen gevaarlijk zijn voor de operator en de mensen in de omgeving van de werkzone. Lees de
gebruiksaanwijzing.

DA

Lysbuesvejsning og plasmaskeaerebraending kan veere farligt for operatarer og personer teet pa arbejdsomradet. Laes betjening-
shandbogen.

NO

Lysbuesveising kan vzere farlig for operataren og personer i nzerheten av arbeidsomradet. Les driftsmanualen.

Fl

Kaarihitsaus ja plasmaleikkaus voivat olla vaaraksi kayttgjélle tai tyOpisteen ympéristdssa oleville henkkildille. Lukekaa kaytt-
Oohjeet.

RO

Sudura cu arc si taierea cu plasma pot fi periculoase pentru operator si pentru personale care se gasesc in apropierea zonei de
lucru. Cititi manualul de explotare.

SK

Zvaranie oblikom a plazmové rezanie mozu byt nebezpecné pre pracovnika i pre fudi nachadzajlcich sa v blizkosti pracoviska.
Precitajte si uzivatelsku prirucku bezpeénostné predpisy.

CS

Obloukové svarfovani a plazmové fezani mohou byt pro pracovnika a pro osoby nachazejici se v blizkosti pracovisté nebezpecné.
Prectéte si uzivatelskou pfiru¢ku a bezpec€nostni predpisy.

HU

Az ivhegesztés és a plazmavéagéas veszélyt jelenthet a kezel6re és a munkaterilet kdzelében tartdzkoddkra nézve. Olvassa el a
kezelési Utmutatét.

PL

Spawanie tukowe i ciecie plazmowe moga by¢ niebezpieczne dla operatora i 0s6b znajdujacych sie w strefie pracy. Przeczytaj
instrukcje obstugi.

EL
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GENERAL INFORMATION

1.0 GENERAL INFORMATION

This equipment is a compressed air plasma cutting unit for manual
cutting operations on all conducting materials.

1.1 UNIT COMPOSITION
The equipment, is fitted with:

Mads in Slovakia

1. One 6 meter long 4 x 2.5mm primary cable

2. One 3 meter long 16 mm secondary cable fitted with a ground
connection

3. One 5 meter long compressed air pipe

4. 1 plastron-skirt assembly

5. 1 set of wearing parts

6. 1 equipment operating and maintenance manual

1.2 APPROVED TORCH REFERENCES
- SAF FRO - CP4.0C

Cutting mode indicator light

Restrike mode indicator light

Gouging mode indicator light

9. Pressure adjustment mode indicator light
10. Fault light

11. Regulator-filter pressure setting

12. Airinlet pipe

13. Power supply cable

14. Torch connector

2.2 TECHNICAL SPECIFICATIONS

Figure 1.

- TECMO - PT100 1.  ON/OFF switch

2. Current/Thickness display
2.0 DESCRIPTION AND TECHNICAL SPECIFICA- 3. Current adjustment encoder

TIONS i .

4. Reset and mode selection switch
2.1 DESCRIPTION 5. Workpiece connector

6.

7.

8.

DATA PLATE
PRIMARY
Three phase supply 230V 400 V
Frequency 50 Hz
Effective consumption 15A 165A
Maximum consumption 21.2A 23.3A
SECONDARY
Open circuit voltage 250 V | 243V
Cutting current 20 A + 65A
Duty cycle 50% 65A-106V
Duty cycle 60% 60A-104V
Duty cycle 100% 40A-96V 50A-100V
Protection class IP23S
Insulation class H
Weight 25 Kg
Dimensions 435 x 235 x 380 mm
EN 60974.1
European Standards EN 60974.10

Ingress protection (IP) ratings for electrical enclosures

Code letter IP Equipment protection
First number 2 Protection against solid objected with diame-
ter @>12.5mm

Protection against vertically falling drops of

water, e.g. condensation
Second number

Protected against sprays of water up to 60°
from the vertical

S Device standing still during water test
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STARTING UP

3.0 STARTING UP

3.1 UNPACKING THE SET
The set is delivered in cardboard packaging on a wooden base.

WARNING: THE PLASTIC HANDLES ARE NOT INTENDED
FOR SUSPENDING THE SET. DEVICE STABILITY IS ONLY
GUARANTEED ONLY FOR A MAXIMUM INCLINE OF 10°.

3.2 ELECTRICAL CONNECTION

The equipment is an automatic multi voltage set. It is delivered
ready to be connected to a 230V or 400V supply.

- Connect the primary cable (4x2.5 mm2 conductors) to a 3-
phase + ground socket. (If you need to use an extension ca-
ble refer to chapter 4 «INSTRUCTIONS FOR USE», para-
graph 4.3 «<Recommendations for use»).

- Check that the fuse sizes correspond with the max. current
consumptions given on page 2.

- Connect your work site or workpiece to be cut to your
ground circuit as explained in the "SAFETY INSTRUC-
TIONS".

CAUTION: THIS EQUIPMENT DOES NOT COMPLY WITH IEC
61000-3-12. BEFORE CONNECTING TO ANY PUBLIC LOW-
VOLTAGE NETWORK THE INSTALLER OR USER OF THE
EQUIPMENT MUST CHECK TO ENSURE THE EQUIPMENT
MAY BE CONNECTED TO SUCH SYSTEM; SUCH CHECKS
MAY NECESSITATE CONSULTING WITH THE DISTRIBUTION
NETWORK OPERATOR.

CAUTION: THIS CLASS A EQUIPMENT IS NOT INTENDED
FOR USE IN RESIDENTIAL AREAS WHERE ELECTRICITY IS
SUPPLIED BY THE PUBLIC LOW-VOLTAGE NETWORK. EN-
SURING ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY AT SUCH
SITES MAY BE IMPOSSIBLE DUE TO CONDUCTED AND RA-
DIATED ELECTROMAGNETIC INTERFERENCE (EMI).

3.3 COMPRESSED AIR CONNECTION

Connect the air inlet pipe to your compressed air circuit with a
quick-release connection.

Minimum pressure 4.2 bars
Maximum pressure 6 bars

Working pressure 5 bars

Air flow 180 litres / minute

IMPORTANT: ANY MODIFICATION TO THE AIR INLET CON-
NECTIONS OR THE PRESSURE VALVE/PIPE COMBINATION
MAY HAVE A NEGATIVE EFFECT ON CUTTING PERFOR-
MANCE!

WARNING: IT IS IMPORTANT TO DRAIN THE COMPRESSED
AIR FILTER TANK REGULARLY.

34 TORCH EQUIPMENT
Verify that the interchangeable torch parts match the work being
performed (cut / gouging) -> (see IEE CP4.0C or PT100).

4.0 INSTRUCTIONS FOR USE

41 STARTING UP

After making the connections, fix the ground on the work piece to
be cut making sure that there is a good electrical contact, espe-
cially on painted or oxidised parts.

0@\

- Switch the 0/1 on/off switch to position 1.

- Using the «OK» button select: Pres-
sure adjustment indicator light

- Adjust the air pressure P to 5 bars us-
ing the Regulator-filter handwheel at
the back of the set and checking the
pressure on the gauge.

- Fit the wearing parts on the torch.

- Use the «OK» push button to select
one of the 3 operating modes:

1. Cutting mode
2. Mesh mode
3. Gouging mode

- Adjust the current with the encoder.

- Consult the current/pressure and warning
messages on the display

First possibilty: CHOICE OF THE «CONTACT» CUTTING
MODE

This cutting mode is the best for quality and accessibility. It is rec-
ommended when cutting material up to 8 mm in thickness.

Step 1: Fit the torch with its wearing parts

% @ 1. Thin electrode

§*, @ 2. Nozzle
@ @ 3. Contact cutting skirt

ST (T g
® 0o

Step 3: Press the reset key.

Step 2: Adjust the current with the
encoder

4 EN



INSTRUCTIONS FOR USE

The generator is now ready for cutting and will give the best
results in this cutting mode.

IMPORTANT: THIS CUTTING MODE PROVIDES THE BEST
RESULTS UP TO 8 MM!

Second possibilty: SET THE SELECTOR SWITCH TO THE
"REMOTE” POSITION

This cutting mode is better for speed and more suitable for thicker
material. We recommend using it for cutting material up to 30 mm,
or to increase the cutting speed below this thickness but to the
detriment of the cutting quality.

Step 1: Fit the torch with its wearing parts
1. Short electrode

g4 O
% ® 2. Nozzle
i:_.__ @ 3. Remote cutting skirt

Do

Step 2: Adjust the current with the encoder

o

~,
\\

&9

¥y

-
PUGS

Step 3: Press the reset button.

IMPORTANT: THIS CUTTING MODE IS BETTER FOR SPEED
AND SUITABLE FOR CUTTING MATERIAL UP TO 30 MM.

MESH MODE

This cutting mode is used for dismantling. It re-
strikes the pilot arc and saves having to press the
trigger again when leaving the material. The cutting
capacities are the same as in the normal cutting cy-
cle whether for remote cutting or contact cutting.

GOUGING MODE

4.3 RECOMMENDATIONS FOR USE

1. RATED NO LOAD VOLTAGE

The power source in all modes of application except mesh
mode complies with the no load voltage rating requirements
for plasma cutting.

CUTTING CAPACITY

Cutting thickness in solid sheet: 12 mm
Thickness of quality cut: 20 mm

Separating cut: 30 mm

USING THE SET WITH AN EXTENSION CABLE

The maximum extension cable length that can be used with-
out affecting the set’s cutting characteristics is 25 m and a
cross section of 2.5 mm2.

TORCHES REFERENCES APPROVED:

WARNING: AIR LIQUIDE WELDING DECLINES ALL RE-
SPONSIBILITY SHOULD THE GENERATOR BE USED WITH A
TORCH OF ANY OTHER APPROVED BY AIR LIQUIDE WELD-
ING. SINCE THE VOLTAGES USED IN THE POWER SOURCE
REPRESENT A REAL DANGER TO THE OPERATOR, AIR LIQ-
UIDE WELDING MAY NOT BE HELD RESPONSIBLE FOR ANY
COMBINATION OF COMPONENTS NOT APPROVED.

4.

5. USE WITH AN ELECTRICAL GENERATOR SET
If the generator set is powerful enough to feed the unit (max-
imum power consumption: 15 kVA) and if it has sufficiently
stable regulation (voltage: 230V = 10% or 400V * 10%), it
can be used to provide the power for the equipment cutting
unit.
6. POSITIONING THE TORCH
Striking at the edge of the sheet
Mid-sheet striking
When striking in the middle of the sheet, metal spatter can re-
bound onto the nozzle and damage it.
- To avoid this, position the torch in such a way as to eject
sputter to the side.
- Perform the cut leaving the striking point in the off-cut. Re-
lease the trigger to switch off the cutting arc.
2
~ \\\\\\
-\\;\\\ ~__‘
\&7{
I
Torch position for cutting
7. CUTTING RECOMMENDATIONS

If the kerf does not form properly:

- the cutting speed is too high

- replace the nozzle if it is worn

- the material being cut is too thick

If the cutting arc goes out:

- the cutting speed is too low

- the nozzle is too far from the work piece

IMPORTANT: DO NOT SWITCH OFF THE POWER TO THE
UNIT IMMEDIATELY AFTER USE. ALLOW THE POST-GAS
CYCLE TO FINISH TO COOL THE NOZZLE.

4.4 OPTIONS

Gloves
Glasses
Face shield
Auto options
Compas

SR A
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WARNING MESSAGES

5.0 WARNING MESSAGES
5.1 INFORMATION MESSAGES
I:II]_II Programme version number

—

- :7 /_—,’ Recognizing of a 230V main power supply
) Voltage overshoot. The voltage is higher than the
L_{ 1| mains 253V.
) Voltage too low. The voltage is less than the mains
L 207V.
’-,l /_7 / ll Recognizing of a 400V main power supply.
) Voltage overshoot. The voltage is higher than the
L 1 | mains 440V.
I Voltage too low. The voltage is less than the mains
) ( _( | 360V.

e Air pressure too low. The pressure is less than 4

It (" | Bars.

o ’l- Duty cycle overun. The set is in its cooling phase.
This message will dissappear when the power source has cooled
sufficiently.

5.2 SAFETY MESSAGES
The power source output voltage has been over
I’-l’ ”. 250V for more than one second.
—— The electrode and nozzle are short-circuited dur-
/ / ing the striking or cutting phases.

TYPE OF BREAKDOWN

- No pilot arc

- Start switch on

- Green indicator light not lit up

POSSIBLE CAUSES

- Supply cable broken
- Fuses on the cards faulty

- O The air -cooling system is out of order.
NN

— The main power supply isn’t recognized by the
NN generator.
S

— — Plastron removed.

)
L

R fault, pl i hnici

el nverter fault, please call in a technician.
I_III_I_I 12C memory dialogue fault, please call in a techni-

— cian
I I"— I:I Front panel fault, please call in a technician

The power source stops automatically for safety reasons.

6.0 MAINTENANCE

CAUTION: DISCONNECT THE EQUIPMENT FROM THE ELEC-
TRICITY MAINS BEFORE DOING ANY MAINTENANCE WORK.

6.1 MAINTENANCE OF THE EQUIPMENT

Twice a year, depending on the degree of use of the unit, inspect:
- The cleanliness of the equipment

- The electrical and gas connections

- The air filter-regulator.

For all operations:

- Remove the equipment cover.

- Remove the screws from the cover .

6.2 DIAGNOSIS CHART

SERVICING OPERATIONS CARRIED OUT ON ELECTRIC IN-
STALLATIONS MUST BE PERFORMED BY PERSONS QUALI-
FIED TO DO THIS KIND OF WORK (SEE SAFETY
RECOMMENDATIONS SECTION).

CHECKS AND REMEDIES

Check:
- Mains voltage before and after the on/off switch
- Check the supply violtages on the card

- Start switch on
- Mains fault displayed

- No pilot arc - Torch cable broken - Check the connections

- Start switch on - Trigger connections open circuit - Check the electrode / nozzle short circuit without air

- Display on - Power too low - Check the presence of an air supply when the trigger is pressed.
- No pilot arc - Mains voltage outside tolerances: - Check the mains voltage

360 V <mains U > 440 V
207 V <mains U > 253 V

- Connect the unit to another socket

- No pilot arc
- Start switch on
- Thermal fault displayed

- Duty cycle exceeded, unit overload
- Insufficient cooling air
- Fan not turning

- Wait for the cooling phase. The unit starts again automatically
- Make sure the front and back of the power source are free of obstacles

- No pilot arc
- Start switch on
- Pressure fault displayed

- Lack of pressure
- Damaged air pipe

- Check that P>4,2 Bars
- Increase the air pressure if necessary
- Check the condition of the air pipe

- No pilot arc

- Start switch on

- Torch tip fault displayed
- Red light alight

- Torch tip wrongly positioned
- Torch connection damaged
- Unit not reset

- Check the torch tip position
- Check the the torch tip connections on the cycle card

- No pilot arc striking
- Difficult striking

- Worn electrode / Nozzle
- No compressed air at the end of the torch

- Replace the wearing parts
- Check the air circuit

For any work inside the power source other than the points mentioned above: CALL IN A TECHNICIAN

6 EN
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INFORMATIONS GENERALES

1.0 INFORMATIONS GENERALES

Cet équipement est une installation de coupage plasma a l'air
comprimé pour des travaux de découpe manuelle sur tous les ma-
tériaux conducteurs.

1.1 COMPOSITION DE L’INSTALLATION

Cet équipement est équipé de:

1. 1 cable primaire 4 x 2.5 mm2, longueur 6 metres

2. 1 cable secondaire 16 mm2 équipé d’'une prise de masse,
longueur 3 métres

3. 1 tuyau d’air comprimé, longueur 5 metres

4. d'un ensemble plastron-jupe

5. 1 jeu de pieces d’'usure

6. 1 instruction d'emploi et d'entretien du équipement
1.2 REFERENCES DE TORCHES AGREEES

- SAF FRO - CP4.0C
- TECMO - PT100

1. Interrupteur de mise sous tension

2. Courant/Epaisseur afficher

3. Potentiométre de réglage: courant

4. Bouton de réarmement et sélecteur de mode
5. Connecteur de piéce

6. Voyant mode de coupe

7.  Voyant mode grillage

8. Voyant mode gougeage

9. Voyant mode réglage pression

10. Voyant défaut

11. Réglage de la pression du filtre régulateur
12. Air tuyau d'admission

13. Cable d’alimentation

14. Raccord torche

2.2 CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

PLAQUE DE DONNEES TECHNIQUES

PRIMARIE
2.0 DESCRIPTION ET CARACTERISTIQUES Tension triphasé 230V 400 V
TECHNIQUES Fréquence 50 Hz
2.1 DESCRIPTION Consommat?on effec?tive 15A 165A
Consommation maxi 21.2A 23.3A
Figure 1. SECONDARIE
Open circuit voltage 250 V 243V
Courant de découpage 20 A + 65A
Facteur de marche 50% 65A-106V
Facteur de marche 60% 60A-104V
Facteur de marche 100% 40A-96V 50A-100V
Indice de protection IP23S
Classe d’isolement H
Poids 25 Kg
Dimensions 435 x 235 x 380 mm
Normes EN 60974.1 / EN 60974.10
Degrés de protection procurés par les enveloppes
Lettre code 1P Protection du matériel
e | 2 |
1 Contre la pénétration verticale de gouttes
R i d’eau avec effets
Deuxiéme chif- — - — 5
fre Contre la pénétration de pluie Inclinée jusqu’a
3 60° par rapport a la verticale) avec effets
nuisibles
Indique que I'essai de vérification de la pén-
S étra{tio'n cqntre les effets Intfisisbles fﬂus ala
pénétration de I'eau a été effectué avec
toutes les parties du matériel au repos
3.0 MISE EN SERVICE
Figure 2. ‘
3.1 DEBALLAGE DE L'INSTALLATION

L’installation est livrée dans un emballage carton positionné sur
un socle en bois

ATTENTION : LES POIGNEES PLASTIQUES NE SONT PAS
PREVUES POUR ELINGUER LE POSTE. LA STABILITE DE
L’INSTALLATION EST ASSUREE JUSQU'A UNE INCLINAI-
SON DE 10°.

3.2 RACCORDEMENT ELECTRIQUE

Cet équipement est un poste multi-tension automatique. Celui-ci
est livré prét a étre alimenté en 230V ou 400V +-10% - 50/60Hz
triphasé

2FR



INSTRUCTIONS D’EMPLOI

- Relier le cable primaire (4 conducteurs 4x2.5 mm2) a une
prise triphasée + terre. (Si I'on veut utiliser une rallonge, il
faut se reporter au chapitre INSTRUCTION D’EMPLOI dans
le paragraphe 4.3 Conseils d'utilisation).

- Vérifier le calibre des fusibles correspondant aux courants
maxi absorbés indiqués en page 2.

- Relier votre chantier ou piéce a couper a votre réseau de
terre tel qu'il est défini dans le manuel "CONSIGNES DE SE-
CURITE".

ATTENTION : CE MATERIEL N'EST PAS CONFORME A LA
CEI 61000-3-12. S’IL EST CONNECTE AU SYSTEME PUBLIC
D’ALIMENTATION BASSE TENSION, IL EST DE LA RESPON-
SABILITE DE L’'INSTALLATEUR ET DE L’UTILISATEUR DU
MATERIEL DE S’ASSURER, EN CONSULTANT L’OPERA-
TEUR DU RESEAU DE DISTRIBUTION SI NECESSAIRE, QUE
LE MATERIEL PEUT ETRE CONNECTE

ATTENTION : CE MATERIEL DE CLASSE A N'EST PAS PRE-
VU POUR ETRE UTILISE DANS UN SITE RESIDENTIEL OU LE
COURANT ELECTRIQUE EST FOURNI PAR LE SYSTEME
PUBLIC D’EXPLOITATION BASSE TENSION. IL PEUT Y
AVOIR DES DIFFICULTES POTENTIELLES POUR ASSURER
LA COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE DANS CES
SITES, A CAUSE DES PERTURBATIONS CONDUITES AUSSI
BIEN QUE RAYONNEES.

3.3 RACCORDEMENT AIR COMPRIME

Relier le tuyau d'arrivée d'air sur votre réseau d'air comprimé a
I'aide d’un raccord rapide.

Pression minimum 4.2 bars

Pression maximum 6 bars

Pression de service 5 bars

Débit d’air 180 litres / minutes

IMPORTANT: TOUTE MODIFICATION SUR LES RACCORDS
D'ENTREE D'AIR, COUPLE DETENDEUR / TUYAU PEUT NU-
IRE AUX PERFORMANCES DE COUPE.

AVERTISSEMENT: IL EST IMPORTANT DE PURGER REQUL-
IEREMENT LE RESERVOIR DU FILTRE D’AIR COMPRIME.

34 EQUIPEMENT DE LA TORCHE

Vérifier que les piéces d’'usure qui équipent la torche soient en
conformité avec les travaux a réaliser (coupe / gougeage) -> (voir
IEE CP4.0C ou PT100)

4.0 INSTRUCTIONS D’EMPLOI

41 MISE EN ROUTE

Aprés avoir effectué les opérations de raccordement, placer la
masse sur la pieéce a couper en s'assurant du bon contact élect-
rique, en particulier sur les piéces peintes ou oxydées.

@\

- Basculer l'interrupteur 0/1 de mise sous tension
sur la position 1.

- Le voyant vert mode coupe s’allume:
Sélectionner avec le bouton Poussoir
«OK»: Voyant Réglage Pression

- Régler la pression d’air P: 5 bars a
I'aide du volant du filtre régulateur situé
a l'arriere du poste en vérifiant celle-ci
par le manométre.

i

% - Equiper la torche avec les piéces d’usure.

- Sélectionner avec le Bouton Pous-
soir « OK »un des 3 modes d'utilisa-
tion:

1. Mode coupe
2 .Mode Grillage
3. Mode Gougeage

- Régler le courant a l'aide du codeur.

I l_ '_ - Visualiser le courant / la pression et les
I 11 _’ messages d’avertissement.
4.2 DESCRIPTION DES FONCTIONS

Premiére possibilté: CHOIX DU MODE DE COUPE DITE «AU
CONTACT»

Ce mode de coupe privilegie la qualité et I'accessibilité. Il est con-
seillé de I'utiliser pour des coupes d’épaisseur allant jusqu’a 8
mm.

Etape 1: Equiper la torche avec les pieces d’'usure

% @ 1. Electrode fine

% @ 2. Tuyere

!\” 3. Jupe coupe au contact
D—It— @
—

Etape 2: Régler le courant a l'aide du potentiométre

® 55

Etape 3: Appuyer sur la touche de réarmenent

>,

&9

A

»’

-
—
—
—

~,

Le générateur est alors prét a couper et il vous
apportera le résultat optimum dans ce mode de
coupe.

oK

IMPORTANT: CE MODE DE COUPE PRIVILEGIE LA QUALITE
JUSQU’A 8MM

Seconde possibilité: CHOIX DU MODE DE COUPE DITE «A
DISTANCE»

Ce mode de coupe privilégie la rapidité mais aussi I'épaisseur. Il
est conseillé de
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INSTRUCTIONS D’EMPLOI

I'utiliser pour des coupes d’épaisseur jusqu’a 25 mm ou pour aug-
menter la vitesse de coupe en dessous de cette valeur, cela au
détriment de la qualité de coupe.

Etape 1: Equiper la torche avec les pieces d’usure

[+ ]
@ 1. Electrode courte

% @ 2. Tuyére

ﬁ @ 3. Jupe coupe a distance
Q]:LIJ] @ 4. Patin

Etape 2: Régler le courant a l'aide du potentiométre
ST
@ |

./, [ |

Etape 3: Appuyer sur la touche de réarmenent

IMPORTANT : CE MODE DE COUPE PRIVILEGIE LA VITESSE
ET PERMET DE COUPER DES EPAISSEURS JUSQU’A
25MM.

MODE GRILLAGE

Ce mode de coupe est utilisé pour le démantelement,
il évite le ré-appui gachette en sortie de tole, par un ré-
allumage automatique de I'arc pilote.Les capacités de
coupe sont les mémes qu’en mode coupe normal que
ce soit en coupe a distance ou en coupe au contact.

MODE GOUGEAGE

4.3CONSEILS D’UTILISATION

1. TENSION A VIDE ASSIGNEE

La source de courant dans tous ses modes d’application,
sauf le mode grillage, respecte les conditions de conformité
de la tension a vide assignée au coupage plasma.

CAPACITE DE COUPE

Epaisseur de coupe en pleine tle: 12 mm
Epaisseur de coupe de qualité: 20 mm

Coupe de séparation: 25 mm

UTILISATION DU POSTE AVEC RALLONGE

La longueur maximum de la rallonge, pouvant étre utilisée

tout en conservant les caractéristiques de coupe annoncées,

est de 25 m et une section de 2.5 mm2.
4. UTILISATION D’UNE TORCHE CONCURRENTE
AVERTISSEMENT : AIR LIQUIDE WELDING DECLINE TOUTE
RESPONSABILITE LIEE A L’'UTILISATION DU GENERATEUR
AVEC UNE TORCHE AUTRE QUE LES TORCHES AGREEES
PAR AIR LIQUIDE WELDING. DANS LA MESURE OU LA TEN-
SION UTILISEE PAR LA SOURCE D’ALIMENTATION CON-
STITUE UN REEL DANGER POUR L'OPERATEUR, AIR
LIQUIDE WELDING NE PEUT ETRE TENUE RESPONSABLE
DE TOUTE COMBINAISON DE COMPOSANTS NON AGREES.

5. UTILISATION AVEC UN GROUPE ELECTROGENE

Si le groupe électrogéne est suffisament puissant pour ali-
menter le poste (puissance maximum absorbée: 15 kVA) et
si sa régulation est suffisament stable (tension de 400V
10%), alors on peut se servir du groupe électrogene pour al-
imenter l'installation de coupage.

POSITIONNEMENT DE LA TORCHE

Amorcage en bord de tole

Amorcage en pleine téle:
Lors de I'amorgage en pleine t6le, des projections de métal
peuvent remonter sur la tuyére et 'endommager.

- Pour éviter cela, orienter la torche de maniére a éjecter les
particules latéralement.

- Exécuter la coupe en laissant le point d'amorgage dans la
chute. Relacher la gachette pour éteindre I'arc de coupe.

CONSEILS DE COUPE

Si la saignée ne se forme pas bien:

- la vitesse de coupe est trop rapide

- remplacer la tuyere si elle est usée

- I'épaisseur a couper est trop importante

Si I'arc de coupe s'éteint:

- la vitesse de coupe est trop lente

- la distance entre tuyére et piéce est trop grande

IMPORTANT : IL EST RECOMMANDE, APRES UTILISATION,
DE NE PAS METTRE DE SUITE L'INSTALLATION HORS TEN-
SION. LAISSER TERMINER LE CYCLE POST-GAZ POUR RE-
FROIDIR LA TUYERE.

44 OPTIONS
1. Gants

2. Lunettes

3. Masque

4. Compas
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MESSAGES D’AVERTISSEMENT

5.0 MESSAGES D’AVERTISSEMENT
5.1 MESSAGES D’INFORMATION
Jri , .
1 Numéro de la version de programme
P | ) )
= T 1{| Reconnaissance d'une tension réseau de 230V.
Dépassement de la tension réseau. La tension est
,’ ,' - supérieure a 253V réseau.
Tension réseau trop basse. La tension est in-
” ,’ ( férieure a 207V réseau
’-,l /_7/_,’ Reconnaissance d'une tension réseau de 400V
Dépassement de la tension réseau. La tension
,’ ,’ - est supérieure a 440V réseau.
Tension réseau trop basse. La tension est in-
! ! férieure a 360V réseau
— Pression d’air insuffisante. La pression est in-
/-,’ l’ — férieure a 4 Bar.
—= Dépassement du facteur de marche. Le poste est
U ,’ en phase de refroidissement.

Ce message doit s’effacer lorsque le générateur a suffisament re-

froidit.
5.2

L()

-~
~

[

™
™

TYPE OF BREAKDOWN

- Pas d'arc pilote

- Interrupteur de mise en service
enclenche

- Voyant vert pas allume

MESSAGES DE SECURITE

La tension en sortie du générateur est supérieure
- a 250V depuis plus d’une seconde.

L’électrode et la tuyére sont en court-circuit pen-
dant la phase d’amorgage ou de coupe.

CAUSES

- Coupure du cable d’alimentation
- Fusibles sur cartes défectueux

Le systeme de ventilation présente un défaut de

'/: IL—l’l_l fonctionnement.

— La tension de réseau n’est pas reconnue par le

e générateur

Jrc-

| .

| Plastron retiré

,—”—”—/ Surtension de I'onduleur, veuillez consulter un

— — technicien

I_II/_I—I Défaut de communication de la mémoire 12C,
- veuillez consulter un technicien.

I_III_ I—I Défaut du panneau avant, veuillez consulter un
— technicien

Le générateur se met automatiquement a l'arrét pour des raisons
de sécurité.

6.0 ENTRETIEN

ATTENTION: AVANT D'EFFECTUER UNE OPERATION DE
MAINTENANCE DECONNECTER L'EQUIPEMENT DU RES-
EAU ELECTRIQUE.

6.1 ENTRETIEN

2 fois par an, en fonction de I'utilisation de I'appareil, inspecter:
- la propreté de l'appareil
- les connexions électriques et gaz
- le filtre régulateur d'air.

Pour toute intervention:

- Retirer les vis du capot.
- Décapoter l'appareil.

6.2 PROCEDURE DE DEPANNAGE

LES INTERVENTIONS FAITES SUR LES INSTALLATIONS
ELECTRIQUES DOIVENT ETRE CONFIEES A DES PER-
SONNES QUALIFIEES POUR LES EFFECTUER (CONSIGNES
DE SECURITE).

REMEDES

Controbler:
- la tension réseau avant et aprés commutateur M/A
- contrdler les tensions d'alimentations de la carte commande

- Pas d'arc pilote

- Interrupteur de mise en service
enclenche

- Voyant vert allume

- Coupure cables de torche
- Coupure connexions gachettes
- Puissance défectueuse

- Controler les connexions
- Contrdler le court-circuit électrode / tuyére sans air
- Controler la présence d’arrivée d’air apres appui sur la gachette.

- Pas d'arc pilote

- Interrupteur de mise en service
enclenche

- Voyant jaune allume

- Tension réseau hors tolérances:
360 V < Uréseau > 440 V
207 V < Uréseau > 253 V

- Contrdler la tension réseau
- Brancher I'appareil sur une autre prise

- Pas d'arc pilote

- Interrupteur de mise en service
enclenche

- Default thermique affiche

- Dépassement facteur de marche, appareil
surchargé

- Insuffisance d’air de refroidissement

- Ventilateur ne tourne pas

- Attendre la phase de refroidissement, I'appareil se remet automatique-
ment en marche
- Veillez au dégagement de la partie avant et arriére du générateur

- Pas d'arc pilote

- Interrupteur de mise en service
enclenche

- Default pression affiche

- Insuffisance de pression
- Tuyau d'air endommagé

- Vérifier que P>4,0 Bars
- Augmenter la pression d'air si nécessaire
- Vérifier I'état du tuyau d'air

- Pas d'arc pilote

- Interrupteur de mise en service
enclenche

- Default nez de torche signale

- Voyant rouge allume

- Nez de torche mal positionné
- Connexion torche détériorée
- Réarmement non actionné

- Vérifier positionnement du nez de torche
- Vérifier état des connexions nez de torche carte cycle

- Pas d’amorcage d'arc pilote
- Amorcage difficile

- Electrode / Tuyére usée
- Pas d'air comprimé au bout de la torche

- Changer les piéces d'usures
- Vérifier le circuit d'air

Pour toute intervention interne au génerateur en dehors des points cités precédemment: FAIRE APPEL A UN TECHNICIEN
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INFORMACION GENERAL

1.0 INFORMACION GENERAL

Equipo de corte al plasma por aire comprimido para operaciones
de corte manual en todos los materiales conductivos.

1.1 COMPOSICION DE LA UNIDAD

El equipo esta dotado de:

1. un cable primario de alimentacion de 6 metros de longitud, 4 x 2,5 mm

2. un cable secundario de 3 metros de longitud, de 16 mm, con
conexion a tierra

3. un tubo para aire comprimido de 5 metros de longitud
4. 1 casquillo de proteccién

5. 1 kit de partes de desgaste

6. 1 manual de uso y mantenimiento del equipo

1.2 REFERENCIAS DE LA LINTERNA APROVADA
- SAF FRO - CP4.0C
- TECMO - PT100

2.0 DESCRIPCION Y CARACTERISTICAS TECN-
ICAS

21 DESCRIPCION
Figure 1.

Figure 2.

Interruptor ON/OFF

Display corriente/espesor

Encoder de regulacién de la corriente

Interruptor de seleccion de modalidad y restablecimiento
Conector pieza en proceso

Testigo de senalizacion modalidad corte

Testigo de sefalizacion modalidad estabilizacién
Testigo de sefalizacién modalidad desgrietado

9. Testigo de sefalizacién modalidad de regulacion de la presion
10. Testigo de anomalia

11. Ajuste de la presion del filtro regulador

12. Tubo de aspiracién de aire

13. Cable de alimentacion

14. Racor de antorcha

2.2 CARACTERISTICAS TECNICAS
PLACA DE DATOS

O NGO r~ON

PRIMARIO

Alimentacion trifasica 230V 400V
Frecuencia 50 Hz
Consumo real 15A 16.5A
Consumo maximo 21.2A 23.3A

SECUNDARIO
Tensién circuito abierto 250V 243V
Corriente de corte 20 A + 65A
Ciclo de trabajo 50% 65A-106V
Ciclo de trabajo 60% 60A-104V
Ciclo de trabajo 100% 40A-96V | 50A-100V
Clase de proteccion IP23S
Clase de aislamiento H
Peso 25 Kg
Dimensiones 435 x 235 x 380 mm
Normas europeas EN 60974.1 / EN 60974.10

indices de proteccion contra humedad (IP) para cajas eléctricas

Letra del cédigo IP Proteccién del equipo
Primer Proteccion contra objetos sélidos con

numero didmetro @>12,5 mm

Proteccién contra la caida vertical de gotas
de agua, como por ejemplo, la condensacién

Proteccién contra los chorros de agua de
hasta 60° desde la vertical

S Dispositivo inmoévil durante el test de agua

Segundo
ndmero 3

3.0 PUESTA EN FUNCIONAMIENTO

3.1 DESEMBALAJE DEL EQUIPO

El equipo se entrega en un embalaje de cartén con una base de
madera.

ADVERTENCIA: LAS ASAS DE PLASTICO NO SE HAN DISE-
NADO PARA SUSPENDER EL EQUIPO. LA ESTABILIDAD
DEL DISPOSITIVO SOLO SE GARANTIZA PARA UNA INCLI-
NACION MAXIMA DE 102

3.2  CONEXION ELECTRICA
El equipo esta dotado de un set multitensién. Se puede conectar
a una alimentacion de 230V o 400V.

- Conectar el cable primario (conductores 4x2,5 mm2) a una
toma trifésica + tierra. (Si es necesario, utilizar un cable alar-
gador; consultar el capitulo «INSTRUCCIONES DE USO»,
apartado 4.3 «Recomendaciones de uso»).
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INSTRUCCIONES DE USO

- Comprobar que las dimensiones del fusible sean adecua-
das para los consumos maximos de corriente indicados en la
pagina 2.

- Conectar con el circuito de tierra el puesto de trabajo o la
pieza que se desea cortar segun se indica en las "INSTRUC-
CIONES DE SEGURIDAD".

PRECAUCION: ESTE EQUIPO NO CUMPLE CON EL ESTAND-
AR IEC 61000-3-12. ANTES DE CONECTARLO A CUALQUIER
RED PUBLICA DE BAJA TENSION, EL INSTALADOR O USU-
ARIO DEL EQUIPO DEBE COMPROBAR QUE EL EQUIPO ES-
TE CONECTADO A ESTE SISTEMA; ES POSIBLE QUE
ESTAS COMPROBACIONES REQUIERAN LA CONSULTA A
UN OPERADOR DE LA RED DE DISTRIBUCION.

PRECAUCION: EL EQUIPO DE CLASE A NO SE HA DISENAD-
O PARA SER UTILIZADO EN ZONAS RESIDENCIALES
DONDE LA ENERGIA ELECTRICA SE SUMINISTRE A PARTIR
DE REDES DE SUMINISTRO PUBLICO DE BAJA TENSION.
GARANTIZAR LA COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA
EN ESTOS SITIOS PUEDE RESULTAR IMPOSIBLE DEBIDO A
LAS INTERFERENCIAS ELECTROMAGNETICAS RADIADAS
Y CONDUCIDAS (EMI).

3.3 CONEXION DEL AIRE COMPRIMIDO

Conectar el tubo de aspiracion de aire al circuito de aire comprim-
ido con un empalme rapido.

Presién minima 4.2 bar

Presiéon maxima 6 bar

Presion de trabajo 5 bar

Caudal de aire 180 litros / minuto

IMPORTANTE: CUALQUIER MODIFICACION DE LOS EM-
PALMES DE ASPIRACION DE AIRE O DE LA COMBINACION
TUBO-VALVULA DE PRESION PUEDE INFLUIR NEGATIVA-
MENTE EN LAS PRESTACIONES DE CORTE.

ADVERTENCIA: ES IMPORTANTE PURGAR REGULAR-
MENTE EL FILTRO DEL DEPOSITO FILTRO DEL AIRE COM-
PRIMIDO.

34 EQUIPAMIENTO DE LA TORCHA

Compruebe que las piezas intercambiables de la torcha coinciden
con el trabajo que se va a realizar (cortado / calibrado) ? (consulte
IEE CP4.0C o PT100).

4.0 INSTRUCCIONES DE USO

4.1 PUESTA EN FUNCIONAMIENTO

Una vez realizadas las conexiones, fijar el cable de masa en la
pieza que se debe cortar comprobando que haya un buen contac-
to eléctrico, especialmente en las partes pintadas u oxidadas.

@ \ - Poner el interruptor 0/1 en 1.

(1

=26

- Con la tecla «OK» 4 seleccionar: Tes-
tigo de sefalizacion de regulacion de la
presién

- Regular la presion del aire P en 5 bar
mediante el volante filtro-regulador
situado en la parte posterior del set y
leer la presién en el manémetro.

% - Fijar en la antorcha las partes de desgaste.

- Con la tecla «OK» seleccionar una
de las 3 modalidades operativas:

1. Modalidad corte
2. Modalidad mesh
3. Modalidad desgrietado

, ' ,_ ,_ - Observar la corriente/presion y los men-
I 1 1 || sajes de advertencia en el display
4.2 DESCRIPCION DEL FUNCIONAMIENTO

Existe la posibilidad de elegir una de las siguientes
dos modalidades.

Primera posibilidad: ELECCION DE LA MODALIDAD DE
CORTE "POR CONTACTO"

Esta modalidad de corte es la mejor por su calidad y accesibili-
dad. Es recomendable si el material de corte tiene un espesor
maximo de 8 mm.

Fase 1: Fijar en la antorcha las partes de desgaste

% @ 1. Electrodo delgado

% @ 2. Tobera

L‘mg‘ @ gc?oasquillo de proteccién para corte por con-
]

\\ —

@ ,_' ' Fase 2: Regular la corriente con

oK

7 el encoder

4

5

Fase 3: Pulsar la tecla de restablecimiento

LI
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INSTRUCCIONES DE USO

Ahora el generador esta listo para el corte y dara los mejores
resultados en esta modalidad de corte.

IMPORTANTE: ESTA MODALIDAD DE CORTE DA LOS ME-
JORES RESULTADOS SI SE TRABAJA CON UN ESPESOR
MAXIMO DE 8 MM.

Segunda posibilidad: PONER EL SELECTOR EN "REMOTE”

Esta modalidad de corte es la mejor en velocidad, y adecuada
para material de mayor espesor. Recomendamos su uso para el
corte de material de un espesor maximo de 30 mm, o para au-
mentar la velocidad de corte con espesores menores, aunque en
desmedro de la calidad de corte.

Fase 1: Fijar en la antorcha las partes de desgaste

1. Electrodo corto

2. Tobera

3. Casquillo de proteccion para corte remo-
to

4, Patin

Fase 2: Regular la corriente con el encoder
.;@ I
1 I {1 I

Fase 3: Pulsar la tecla de restablecimiento

IMPORTANTE: ESTA MODALIDAD DE CORTE ES LA MEJOR
EN VELOCIDAD, E INDICADA PARA MATERIAL DE UN ESPE-
SOR MAXIMO DE 30 MM.

MODALIDAD MESH

Esta modalidad de corte se emplea para el des-
montaje. Estabiliza el arco piloto y permite no tener
que volver a accionar el disparador al alejarse del
material. Las capacidades de corte son las mismas
del ciclo de corte normal, tanto en el caso del corte
remoto como en el caso del corte por contacto.

MODALIDAD DESGRIETADO

4.3 RECOMENDACIONES DE USO

1. TENSION NOMINAL SIN CARGA

La fuente de alimentacién en todos los modos de la apli-
cacién excepto en el modo de corte malla cumple con los
requisitos de tension nominal sin carga exigidos para el corte
por plasma.

2. CAPACIDAD DE CORTE
Espesor de corte en chapa maciza: 12 mm
Espesor del corte de calidad: 20 mm
Corte de separacion: 30 mm

3. USO DEL SET CON UN CABLE ALARGADOR

La longitud y la seccion maximas que puede tener el cable
alargador sin influir en las caracteristicas del set de corte
son 25 my 2,5 mm2 respectivamente.

4. REFERENCIAS DE LOS SOPLETES APROBADOS
ADVERTENCIA: AIR LIQUIDE WELDING RECHAZA TODA
RESPONSABILIDAD SI EL GENERADOR SE USA CON UN
SOPLETE QUE NO SEA EL APROBADO POR AIR LIQUIDE
WELDING. PUESTO QUE LAS TENSIONES USADAS EN LA
FUENTE DE ALIMENTACION REPRESENTAN UN PELIGRO
REAL PARA EL OPERADOR, AIR LIQUIDE WELDING NO
SERA RESPONSABLE DE NINGUNA COMBINACION DE
COMPONENTES NO APROBADOS.

5. EMPLEO CON UN GRUPO GENERADOR ELECTRICO

Si el grupo generador es suficientemente potente para ali-
mentar la unidad (consumo maximo de corriente: 15 kVA) y
esté dotado de una regulacién suficientemente estable (ten-
sién: 230V £ 10% o0 400V * 10%), puede utilizarse para ali-
mentar el equipo de corte.

AJUSTE DE LA POSICION DE LA ANTORCHA
Detonacién al borde de la chapa

Detonacién en el centro de la chapa

Con la detonacion en el centro de la chapa, las salpicaduras
metélicas pueden rebotar en la tobera y danarla.

- Para evitar esto, ajustar la posicién de la antorcha de modo
tal que expulse el metal lateralmente.

- Ejecutar el corte dejando el punto de detonacion en el
recorte. Soltar el disparador para desactivar el arco de corte.

RECOMENDACIONES PARA EL CORTE

Si el corte no se ejecuta correctamente:

- la velocidad de corte es demasiado elevada

- sustituir la tobera si esta desgastada

- el material que se desea cortar es demasiado grueso
Si el arco de corte se apaga:

- la velocidad de corte es demasiado baja

- la tobera esta demasiado lejos de la pieza en proceso

IMPORTANTE NO DESCONECTAR LA ALIMENTACION DEL
EQUIPO INMEDIATAMENTE DESPUES DEL USO. ESPERAR
QUE TERMINE EL CICLO POST-GAS PARA ENFRIAR LA TO-
BERA.
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MENSAJES DE ADVERTENCIA

El sistema de enfriamiento de aire esta fuera de

C O _ | senwicio.
P
— La alimentacion de red no es reconocida por el
e generador.
[
,’-’ )’_ I’—l’ Proteccion quitada.
I__H_II:fl Fallo del inversor, llame a un técnico.
— I~ —_ Fallo de dialogo de 12C memoria, llame a un técn-
7 ico
I /— I:l Fallo del panel delantero, llame a un técnico

4.4 OPCIONES
1. Guantes
2. Gafas
3. Pantalla facial
4. Opciones automéaticas
5. Casquillo
5.0 MENSAJES DE ADVERTENCIA
5.1 MENSAJES DE INFORMACION
Numero de la versién del programa I:III_II
Reconocimiento de 230V como alimentacion de =
red. 23
L L
Superacioén de la tension. La tension es superior
a 253V. I
It
Tension demasiado baja. La tensién es inferior a
207V. ) (
L
Reconocimiento de 400V como alimentacion de —
red. L
(RN
Superacién de la tension. La tension es superior
a 440V. I
[
Tensién demasiado baja. La tensién es inferior a
360V. ! (
L
Presién de aire demasiado baja. La presién es in- —
ferior a 4 bar. I
I
Ciclo de trabajo concluido. El equipo estd en ———=
fase de enfriamiento. L "

Este mensaje desaparece cuando el generador de corriente se ha
enfriado lo suficiente.

5.2 MENSAJES DE SEGURIDAD
La tensién de salida del generador de corriente
(L ha superado los 250V durante mas de un segun-
= do.
— El electrodo y la tobera estan en cortocircuito du-
I’ / rante las fases de detonacion y corte.

TYPO DE FALLO

- Arco piloto ausente

- Interruptor de arranque encendido
- Display apagado

CAUSAS POSIBLES

- Cable de alimentacién roto
- Fusibles averiados en las tarjetas

El generador de corriente se detiene automaticamente por moti-
vos de seguridad.

6.0 MANTENIMIENTO

ATENCION: DESCONECTAR EL EQUIPO DE LA RED E[_ECT-
RICA ANTES DE REALIZAR CUALQUIER INTERVENCION DE
MANTENIMIENTO.

6.1 MANTENIMIENTO DEL EQUIPO

Dos veces al afio, segun la frecuencia de empleo del equipo, ver-
ificar:

- la limpieza del equipo

- las conexiones eléctricas y del gas

- el regulador-filtro de aire.
Para todas las operaciones:

- quitar la tapa del equipo
- quitar los tornillos de la tapa .

6.2 TABLA AVERIAS

LAS INTERVENCIONES DE MANTENIMIENTO EN LA INSTA-
LACION ELECTRICA DEBEN SER EJECUTADAS POR PER-
SONAL QUE ESTE CALIFICADO PARA ESTE TIPO DE
TRABAJO (VEASE LA SECCION RECOMENDACIONES DE
SEGURIDAD).

CONTROLES Y SOLUCIONES

Controlar:

- La tension de red anterior y posterior al interruptor on/off
- Controlar las tensiones de alimentacién en la tarjeta

- Arco piloto ausente - Cable de la antorcha roto
- Interruptor de arranque encendido
- Display encendido parador

- Alimentacion eléctrica insuficiente

- Circuito abierto en las conexiones del dis-

- Controlar las conexiones

- Controlar el cortocircuito electrodo / tobera sin aire

- Verificar la presencia de la alimentacion de aire con el disparador ac-
cionado.

- Arco piloto ausente
- Interruptor de arranque encendido
- Visualizacion de anomalia de red

360V <redU>440V
207 V<redU>253V

- Tension de red fuera de tolerancia:

- Controlar la tensién de red
- Conectar la unidad a otra toma

- Arco piloto ausente
- Interruptor de arranque encendido
- Visualizacion de anomalia térmica

sobrecarga
- Aire de enfriamiento insuficiente
- El ventilador no funciona

- Superacién del ciclo de trabajo, unidad en

- Esperar la fase de enfriamiento. La unidad vuelve a arrancar au-
toméaticamente

- Asegurarse de que las partes frontal y posterior del generador de cor-
riente estén libres de obstaculos
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MANTENIMIENTO

- Arco piloto ausente

- Interruptor de arranque encendido
- Visualizacién de anomalia de
presion

- Falta de presion
- Tubo de aire dafado

- Comprobar que la presién sea > 4,2 bar
- Si es necesario, aumentar la presion del aire
- Controlar el estado del tubo del aire

- Arco piloto ausente

- Interruptor de arranque encendido
- Visualizacién de anomalia de la
punta de la antorcha

- Testigo rojo encendido

- Punta de la antorcha en posicién incorrecta

- Conexién de la antorcha dafiada
- Unidad no restablecida

- Controlar la posicién de la punta de la antorcha
- Controlar las conexiones de la punta de la antorcha en la tarjeta ciclo

- Detonacién arco piloto ausente
- Detonacién dificil

- Tobera / electrodo desgastado

- Ausencia de aire comprimido en la punta de

la antorcha

- Sustituir las partes de desgaste
- Controlar el circuito del aire

Para cualquier intervencion en el generador de corriente fuera de los puntos mencionados: PEDIR LA INTERVENCION DE UN TECNICO
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INFORMAZIONI GENERALI

1.0 INFORMAZIONI GENERALI

Questa apparecchiatura per taglio al plasma ad aria compressa

per operazioni di taglio manuale su tutti i materiali conduttivi.
1.1 COMPOSIZIONE DELL'UNITA

L'apparecchiatura & dotata di:

1. un cavo primario di alimentazione lungo 6 metri 4 x 2,5 mm
2. un cavo secondario lungo 3 metri di 16 mm, dotato di colle-

gamento a terra

3. untubo per aria compressa lungo 5 metri

4. 1 boccola di protezione

5. 1 kit di parti usurabili

6. 1 manuale d'uso e di manutenzione dell'apparecchio

1.2 RIFERIMENTI APPROVATI PER TORCIA
- SAF FRO - CP4.0C
- TECMO - PT100

2.0 DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE TECNICHE

2.1 DESCRIZIONE
Figure 1.

Mads in Slovakia

Interruttore ON/OFF

Display corrente/spessore

Encoder di regolazione corrente

Interruttore di selezione modalita e reset
Connettore pezzo in lavorazione

Spia di segnalazione modalita taglio

Spia di segnalazione modalita assestamento
Spia di segnalazione modalita scriccatura

9. Spia di segnalazione modalita di regolazione pressione
10. Spia anomalia

11. Impostazione della pressione del filtro regolatore
12. Tubo di aspirazione aria

13. Cavo di alimentazione

14. Innsesto torcia

2.2 CARATTERISTICHE TECNICHE

® N ORA DN~

TARGA DATI
PRIMARIO

Alimentazione trifase 230V 400 V
Frequenza 50 Hz
Consumo effettivo 15A 16.5 A
Consumo massimo 21.2A 23.3A
SECONDARIO
Tensione circuito aperto 250 V 243V
Corrente di taglio 20 A + 65A
Ciclo di lavoro 50% 65A-106 V
Ciclo di lavoro 60% 60A-104V
Ciclo di lavoro 100% 40A-96V 50A-100V
Classe di protezione IP23S
Classe di isolamento H
Peso 25 Kg
Dimensioni 435 x 235 x 380 mm
Norme europee EN 60974.1 EN 60974.10

Gradi di Protezione all'Intrusione (IP) per involucri elettrici

Codice alfabeti-

o IP Protezione apparecchiatura

Protezione contro corpi estranei solidi di di-

FlimoRUME 2 ametro @>12,5 mm

1 Protezione contro gocce di acqua a caduta

Secondo nume- verticale, per es. condensa

ro

Protetto da spruzzi di acqua fino a 60° dalla
verticale

Dispositivo inattivo durante il test dell'acqua
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MESSA IN FUNZIONE

3.0 MESSA IN FUNZIONE

3.1 DISIMBALLAGGIO DELL’IMPIANTO

L’impianto viene consegnato in un imballaggio di cartone su una
base di legno.

ATTENZIONE: LE MANIGLIE IN PLASTICA NON SONO IN-
TESE PER SOLLEVARE E TENERE L’IMPIANTO SOSPESO.
LA STABILITA DEL DISPOSITIVO E GARANTITA SOLO PER
UN'INCLINAZIONE MASSIMA DI 10°.

3.2 COLLEGAMENTO ELETTRICO

L'apparecchiatura & dotata di un set multi-tensione. E fornita pron-
ta per il collegamento ad un'alimentazione da 230V o 400V.

- Collegare il cavo primario (conduttori 4x2,5 mm2) ad una
presa trifase + terra. (Se & necessario utilizzare un cavo di
prolunga, consultare il capitolo «ISTRUZIONI PER L'USO»,
paragrafo 4.3 «Raccomandazioni per I'uso»).

- Verificare che le dimensioni del fusibile corrispondano ai
consumi max. di corrente riportati a pagina 2.

- Collegare la propria postazione di lavoro o il pezzo da tagli-
are al circuito di terra come descritto nelle "ISTRUZIONI DI
SICUREZZA".

AVVERTENZA: QUESTA APPARECCHIATURA NON E CON-
FORME ALLO STANDARD IEC/CEI 61000-3-12. PRIMA DI
COLLEGARE L'APPARECCHIATURA ALLE RETI DI DIS-
TRIBUZIONE PUBBLICA IN BASSA TENSIONE, L'INSTALLA-
TORE O L'UTILIZZATORE DEVE VERIFICARE LA
FATTIBILITA DEL SUDDETTO COLLEGAMENTO. TALI CON-
TROLLI POSSONO RICHIEDERE UN CONSULTO CON L'OP-
ERATORE DELLA RETE DI DISTRIBUZIONE.

AVVERTENZA: QUESTA APPARECCHIATURA DI CLASSE A
NON E INTESA PER L'USO IN AREE RESIDENZIALI DOVE
L'ELETTRICITA E FORNITA DA RETI PUBBLICHE DI DIS-
TRIBUZIONE IN BASSA TENSIONE. POTREBBE NON ES-
SERE POSSIBILE GARANTIRE LA COMPATIBILITA
ELETTROMAGNETICA A TALI SITI A CAUSA DI INTERFER-
ENZE ELETTROMAGNETICHE (EMI) CONDOTTE E IRRADI-
ATE.
3.3 COLLEGAMENTO ARIA COMPRESSA

Collegare il tubo di aspirazione aria al proprio circuito ad aria com-
pressa con un attacco a sgancio rapido.

Pressione minima 4.2 bar
Pressione massima 6 bar
Pressione di lavoro 5 bar

Portata aria 180 litri / minuto

IMPORTANTE: QUALSIASI MODIFICA AGLI ATTACCHI DI
ASPIRAZIONE ARIA O ALLA COMBINAZIONE TUBO/VALVO-
LA DI PRESSIONE PUO INFLUIRE NEGATIVAMENTE SULLE
PRESTAZIONI DI TAGLIO.

AVVERTENZA: E IMPORTANTE SPURGARE REGOLAR-
MENTE IL FILTRO DEL SERBATOIO FILTRO DELL'ARIA
COMPRESSA.

3.4 APPARECCHIATURA PER TORCIA

Verificare che le parti interscambiabili della torcia siano adatte al
lavoro da eseguire (taglio/gouging) ? (si veda IEE CP4.0C o
PT100).

4.0 ISTRUZIONI PER L'USO

41 MESSA IN FUNZIONE

Dopo aver effettuato i collegamenti, fissare la terra al pezzo da ta-
gliare verificando che sia presente un buon contatto elettrico, in
particolare sulle parti verniciate o ossidate.

9\

- Portare l'interruttore 0/1 in posizione 1.

- Con il pulsante «OK» 4 selezionare:
Spia di segnalazione regolazione pres-
sione

- Regolare la pressione dell'aria P a 5
bar mediante il volantino filtro-regola-
tore sul retro del set e controllare la
pressione sul manometro.

E —= - Fissare nella torcia le parti usurabili.

- Mediante il pulsante «OK» selezi-
onare una delle 3 modalita opera-
tive:

1.Modalita taglio
2.Modalita mesh
3.Modalita scriccatura

- Regolare la corrente con l'encoder.

_, , - Controllare corrente/pressione e messag-
' ' , gi di avvertenza sul display
4.2 DESCRIZIONE DEL FUNZIONAMENTO

Prima possibilita: SCELTA DELLA MODALITA DI TAGLIO " A
CONTATTO"

Questa modalita di taglio & la migliore per qualita e accessibilita.
E consigliata se il materiale di taglio ha uno spessore max di 8
mm.

Fase 1: Fissare nella torcia le parti usurabili

% @ 1. Elettrodo sottile

% ® 2 Ugelo

@ 3. boccola di protezione per taglio a contatto
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ISTRUZIONI PER L'USO

\\ — —
. @ ,_' ,_ ,_ Fase 2: Regolare la corrente
7 (NIl _l| conrencoder

Fase 3: Premere il tasto di reset

Ora il generatore & pronto per il taglio e fornira i risultati
migliori in questa modalita di taglio.

IMPORTANTE: QUESTA MODALITA DI TAGLIO FORNISCE |
RISULTATI MIGLIORI FINO A 8 MM.

Seconda possibilita: IMPOSTARE IL SELETTORE SULLA PO-
SIZIONE "REMOTE”

Questa modalita di taglio € la migliore per velocita ed € piu adatta
per materiale di maggior spessore. Ne raccomandiamo 'uso per
il taglio di materiale con spessore massimo di 30 mm, o per au-
mentare la velocita di taglio al di sotto di questo spessore, a danno
pero della qualita di taglio.

Fase 1: Fissare nella torcia le parti usurabili

[+ ]
@ 1. Elettrodo corto

% () 2. Ugello

A @ 4. Pattino

[

Fase 2: Regolare la corrente con I'encoder

@55

Fase 3: Premere il pulsante di reset

IMPORTANTE: QUESTA MQDALITA DI TAGLIO E LA
MIGLIORE PER VELOCITA ED E INDICATA PER IL TAGLIO DI
MATERIALE DELLO SPESSORE MASSIMO DI 30 MM.

MODALITA MESH

Questa modalita di taglio & impiegata per lo smon-
taggio. Assesta l'arco pilota ed evita di dover pre-
mere di nuovo il trigger quando ci si allontana dal
materiale. Le capacita di taglio sono le stesse del
ciclo di taglio normale sia per il taglio remoto che
per il taglio a contatto.

MODALITA SCRICCATURA

4.3 RACOMMANDAZIONI PER L'USO

1. TENSIONE A VUOTO FORNITA
Questa apparecchiatura in tutte le sue modalita di applicazi-
one, eccetto la modalita griglia, € conforme ai requisiti di ten-
sione a vuoto indicati per il taglio al plasma.

2. CAPACITA DI TAGLIO
Spessore di taglio in lamiera piena: 12 mm
Spessore del taglio di qualita: 20 mm
Taglio di separazione: 30 mm

3. USO DEL SET CON UN CAVO DI PROLUNGA

La lunghezza massima del cavo di prolunga utilizzabile sen-
za influire sulle caratteristiche del set di taglio &€ 25 m e una
sezione di 2,5 mm2.

4. RIFERIMENTI TORCE APPROVATI

AVVERTENZA: AIR LIQUIDE WELDING DECLINA QUAL-
SIASI RESPONSABILITA QUALORA IL GENERATORE DOVE-
SSE ESSERE UTILIZZATO CON UNA TORCIA DI QUALSIASI
ALTRO PRODUTTORE APPROVATO DA AIR LIQUIDE WELD-
ING. POICHE | VOLTAGGI UTILIZZATI NELLE FONTI DI ALI-
MENTAZIONE RAPPRESENTANO UN PERICOLO REALE PER
L'OPERATORE, AIR LIQUIDE WELDING NON PUO ESSERE
RITENUTA RESPONSABILE PER ALCUNA COMBINAZIONE DI
COMPONENTI NON APPROVATA.

5. IMPIEGO CON UN GRUPPO GENERATORE ELETTRICO
Se il gruppo generatore & sufficientemente potente per ali-
mentare I'unita (consumo massimo di corrente: 15 kVA) ed &
dotato di una regolazione sufficientemente stabile (tensione:
230V £ 10% 0 400V £ 10%), puo essere utilizzato per alimen-
tare I'apparecchiatura di taglio.

6. POSIZIONAMENTO DELLA TORCIA
Innesco sul bordo della lamiera

Innesco al centro della lamiera

In caso di innesco al centro della lamiera, gli spruzzi metallici
possono rimbalzare sull'ugello e danneggiarlo.

- Per evitare che cid accada, posizionare la torcia in modo da
espellere gli spruzzi lateralmente.

- Eseguire il taglio lasciando il punto di innesco nel ritaglio.
Rilasciare il trigger per disattivare I'arco di taglio.

7. RACCOMANDAZIONI PER IL TAGLIO

Se il taglio non si forma correttamente:
- la velocita di taglio & troppo elevata

- sostituire I'ugello se & usurato

- il materiale da tagliare & troppo spesso
Se l'arco di taglio si spegne:




MESSAGGI DI AVVERTENZA

- la velocita di taglio & troppo bassa
- I'ugello & troppo lontano dal pezzo in lavorazione

IMPORTANTE NON TOGLIERE L’ALIMENTAZIONE ALL’AP-
PARECCHIATURA IMMEDIATAMENTE DOPO L’USO. LAS-
CIARE CHE TERMINI IL CICLO POST-GAS PER
RAFFREDDARE L'UGELLO.

4.4 OPZIONI

1 Guanti

2. Occhiali

3. Schermo facciale

4.  Opzioni automatiche
5. Bussola

5.0 MESSAGGI DI AVVERTENZA
5.1 MESSAGGI DI INFORMAZIONE
,,j/_/ Numero versione programma
— Riconoscimento di 230V come alimentazione di
57| rete.
Lo
Superamento tensione. La tensione & superiore
J(_ | a253v.
Lt
Tensione troppo bassa. La tensione & inferiore a
! 207V.
L
— Riconoscimento di 400V come alimentazione di
LTI rete.
(RN
Superamento tensione. La tensione & superiore
V(| add40v.
e i
Tensione troppo bassa. La tensione € inferiore a
) 360V.
L
— Pressione aria troppo bassa. La pressione € infe-
f 1 _ | rioread4bar.
I
p——— Ciclo dilavoro concluso. L’apparecchiatura € nel-
L ” la fase di raffreddamento.

Questo messaggio scompare quando il generatore di corrente si
e raffreddato a sufficienza.

5.2 MESSAGGI DI SICUREZZA
La tensione d'uscita del generatore di corrente ha
I’-l’ ”. superato i 250V per oltre un secondo.

CAUSE POSSIBILI CAUSES

- Cavo di alimentazione rotto
- Fusibili nelle schede guasti

TIPO DI GUASTO

- Arco pilota assente
- Interruttore di avvio acceso
- Display spento

L'elettrodo e l'ugello sono in cortocircuito durante

"— I’— le fasi di innesco o di taglio.
,I: /—/ I Il sistema di raffreddamento aria & fuori servizio.
ST L'alimentazione di rete non € riconosciuta dal
R . generatore.
oo
1) ) .
J— )_ /(| Protezione rimossa.

| Erore inverter, si prega di chiamare un tecnico.

_ Errore finestra di dialogo 12C memoria, si prega di
T 11| chiamare un tecnico
I_II’_ "—_', Errore pannello anteriore, si prega di chiamare un

tecnico

Il generatore di corrente si arresta automaticamente per motivi di
sicurezza.

6.0 MANUTENZIONE

ATTENZIONE: SCOLLEGARE L'APPARECCHIO DALLA
RETE ELETTRICA PRIMA DI ESEGUIRE QUALSIASI INTER-
VENTO DI MANUTENZIONE.

6.1 MANUTENZIONE DELL'APPARECCHIATURA

Due volte all'anno, a seconda del grado di impiego dell'apparec-
chiatura, verificare:

- la pulizia dell'apparecchiatura

- i collegamenti elettrici e del gas

- il regolatore-filtro aria.

Per tutte le operazioni:

- rimuovere il coperchio dell'apparecchio
- togliere le viti dal coperchio.

6.2 TABELLA AVARIE

GLI INTERVENTI DI MANUTENZIONE RELATIVI ALL'INSTAL-
LAZIONE ELETTRICA DEVONO ESSERE ESEGUITI DA PER-
SONALE QUALIFICATO A QUESTO TIPO DI LAVORO
(VEDERE LA SEZIONE RACCOMANDAZIONI DI SICUREZZA).

CONTROLLI E RIMEDI

Controllare:

- La tensione di rete prima e dopo l'interruttore on/off
- Controllare le tensioni di alimentazione sulla scheda

- Arco pilota assente - Cavo della torcia rotto
- Interruttore di avvio acceso

- Display acceso - Alimentazione elettrica insufficiente

- Circuito aperto nei collegamenti trigger

- Controllare i collegamenti
- Controllare il cortocircuito elettrodo / ugello senza aria
- Verificare la presenza di un'alimentazione aria con il trigger premuto.

- Tensione di rete fuori tolleranza:
360V <rete U>440V
207 V<rete U>253V

- Arco pilota assente
- Interruttore di avvio acceso
- Visualizzata anomalia di rete

- Controllare la tensione di rete
- Collegare l'unita ad un'altra presa
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MANUTENZIONE

- Arco pilota assente
- Interruttore di avvio acceso
- Visualizzata anomalia termica

- Superamento del ciclo di lavoro, unita in
sovraccarico

- Aria di raffreddamento insufficiente

- Ventola non funzionante

- Attendere la fase di raffreddamento. L'unita si avvia di nuovo automati-
camente

- Assicurarsi che la parte anteriore e posteriore del generatore di corrente
siano liberi da ostacoli

- Arco pilota assente

- Interruttore di avvio acceso

- Visualizzata anomalia di pres-
sione

- Mancanza di pressione
- Tubo dell'aria danneggiato

- Verificare che P>4,2 bar
- Se necessario, aumentare la pressione dell'aria
- Controllare lo stato del tubo dell'aria

- Arco pilota assente

- Interruttore di avvio acceso

- Visualizzata anomalia della pun-
ta della torcia

- Spia rossa accesa

- Punta della torca posizionata in modo errato
- Collegamento torcia danneggiato
- Unita non resettata

- Controllare la posizione della punta della torcia
- Controllare i collegamenti della punta della torcia sulla scheda ciclo

- Innesco arco pilota assente
- Innesco difficile

- Ugello / elettrodo usurato
- Assenza di aria compressa all'estremita del-
la torcia

- Sostituire le parti usurabili
- Controllare il circuito dell'aria

Per qualsiasi intervento all'interno del generatore di corrente al di fuori dei punti menzionati sopra: RICHIEDETE L'INTERVENTO DI UN TECNICO
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INFORMACOES GERAIS
1.0 INFORMACOES GERAIS 1. Interruptor ON/OFF
2. Visor de corrente/espessura
Este aparelho para corte de plasma a ar comprimido destina-se a 3. Codificador de regulagédo da corrente
operagdes de corte manual em todos os materiais condutores. 4. Interruptor de seleccio da modalidade e reinicio
1.1 COMPOSICAO DA UNIDADE 5. Conector da pega de trabalho
0 aparelho esté equipado com: 6. Indicador de sinalizagdo da modalidade de corte
P ) q, .p o B ) 7. Indicador de sinalizagdo da modalidade de assentamento
1. um cabo primario de alimentacao com 6 metros de compri- 8. Indicador de sinalizagdo da modalidade de corte de costuras
mento 4 x 2,5 mm . S . =
9. Indicador de sinalizagdo da modalidade de regulagdo da

2. um cabo secundéario de 16 mm com 3 metros de comprimen-
to, com ligagéo de terra

um tubo para ar comprimido com 5 metros de comprimento
1 casquilho de protecgéo

1 kit de pecas sujeitas a desgaste

1 manual de uso e manutengéo do aparelho

1.2 REFERENCIAS APROVADAS PARA TOCHAS

- SAF FRO - CP4.0C
- TECMO - PT100

o gk w

pressao
10. Indicador de anomalia
11. Programacéao da presséao do filtro regulador
12. Tubo de aspiragado de ar
13. Cabo de alimentagéao
14. Conector plasma

2.2 CARACTERISTICAS TECNICAS
CHAPA DE DADOS

PRIMARIO
2.0 DESCRICAO E CARACTERISTICAS TECNICAS Alimentagao trifasica 230V 200 V
= Frequéncia 50 Hz
21 DESCRICAO Consumo efectivo 15 A 16.5A
Figure 1. Consumo maximo 212A 233 A
SECUNDARIO

Tens&o do circuito aberto 250 V | 243V
Corrente de corte 20 A = 65A
Ciclo de trabalho a 50% 65A-106 V
Ciclo de trabalho a 60% 60A-104V
Ciclo de trabalho a 100% 40A-96V 50 A-100V
Classe de protecgdo IP23S
Classe de isolamento H
Peso 25 Kg
Dimensodes 435 x 235 x 380 mm
Normas europeias EN 60974.1 / EN 60974.10

Figure 2. )

Graduagao para protecgéo de insergéo (IP) para vedagdes eléct-
ricas

Code letter IP

Equipment protection
Protection against solid objected with diame-
ter @>12.5mm

Protection against vertically falling drops of
water, e.g. condensation

Protected against sprays of water up to 60°
from the vertical

S Device standing still during water test

First number 2

Second number
3

3.0 ACTIVAGAO

3.1 DESEMBALAR O CONJUNTO

O conjunto é enviado numa embalagem de cartdo sobre uma
base de madeira.

ADVERTENCIA: AS ASAS DE PLASTICO NAO DEVEM SER
USADAS PARA SUSPENDER O CONJUNTO. A ESTABILI-
DADE DO DISPOSITIVO SO E GARANTIDA PARA UMA INCLI-
NAGCAO MAXIMA DE 10°.

3.2 LIGAGAO ELECTRICA

O aparelho esta equipado com um conjunto multi-tens3o. E for-
necido pronto para a ligagdo a uma alimentagédo de 230V ou
400V.

- Ligue o cabo primario (condutores 4x2,5 mm2) a uma toma-
da trifasica + terra. (Se for necessario utilizar um cabo de ex-
tensao, consulte o capitulo «INSTRUGCOES DE




INSTRUCOES DE UTILIZAGAO

UTILIZACAO», paragrafo 4.3 «Recomendacdes de utiliza-
cao»).

- Certifique-se de que as dimensdes do fusivel correspon-
dem aos consumos max. de corrente indicados na pagina 2.
- Ligue o proprio local de trabalho ou a pega a cortar ao cir-
cuito de terra como descrito nas "INSTRUCOES DE SEGU-
RANGA".

AVISO: ESTE EQUIPAMENTO NAO CUMPRE OS REQUISI-
TOS DA NORMA IEC 61000-3-12. ANTES DE FAZER A LIGA-
CAO A QUALQUER REDE PUBLICA DE BAIXA VOLTAGEM,
O INSTALADOR OU UTILIZADOR DO EQUIPAMENTO DE-
VERA CERTIFICAR-SE QUE O EQUIPAMENTO POSSA SER
CONECTADO AO DITO SISTEMA; PODERA SER
NECESSARIO CONSULTAR UM OPERADOR DE REDE DE
DISTRIBUICAO SOBRE ESSAS VERIFICACOES.

AVISO: ESTE EQUIPAMENTO CLASSE A NAO SE DESTINA A
SER UTILIZADO EM ZONAS RESIDENCIAIS ONDE A ELEC-
TRICIDADE E FORNECIDA PELA REDE PUBLICA DE BAIXA
VOLTAGEM. ASSEGURAR A COMPATIBILIDADE ELECTRO-
MAGNETICA DOS DITOS LOCAIS PODE SER IMPOSSIVEL
DEVIDO A INTERFERENCIA ELECTROMAGNETICA POR
CONDUCAO E POR RADIAGCAO (EMI).

3.3 LIGAGAO DO AR COMPRIMIDO

Ligue o tubo de aspiragéao de ar ao proéprio circuito de ar comprim-
ido com uma ligagao de desengate rapido.

Pressédo minima 4.2 bar

Pressdo maxima 6 bar

Presséao de trabalho 5 bar

Caudal de ar 180 litros / minuto

IMPORTANTE: QUALQUER ALTERAQAO As LIGA(}OES DE
ASPIRAQAO DE AR OU A COMBINAGAO TUBO/VALVULA
DE PRES§AO PODE INFLUIR NEGATIVAMENTE NAS
PRESTAGCOES DE CORTE.

AVISO: E IMPORTANTE PURGAR REGULARMENTE O FIL-
TRO DO DEPOSITO DO FILTRO DE AR COMPRIMIDO.

3.4 EQUIPAMENTO DA TOCHA

Verifique que as pecgas intercambiaveis da tocha se adequam ao
trabalho a ser realizado (saneamento de materiais) ? (consulte
IEE CP4.0C ou PT100).

4.0 INSTRUCOES DE UTILIZAGAO

4.1 ACTIVAGAO

Depois de efectuar as ligagdes, fixe a terra a peca a cortar, certi-
ficando-se de que existe um bom contacto eléctrico, em particular
nas partes pintadas ou oxidadas.

- Coloque o interruptor 0/1 na posicéo 1.

N
(7

- Com o botdo «OK» 4, seleccione: In-
dicador de sinalizagdo da regulacéo de
pressao

- Regule a pressédo do ar P a 5 bar
através do volante do filtro-regulador
na parte de tras do conjunto e verifique
a pressao no manémetro.

% - Fixe as pegas sujeitas a desgaste na tocha.

- Com o botdo «OK», seleccione
uma das 3 modalidades de funcio-
namento:

1. Modalidade de corte
2. Modalidade mesh
3. Modalidade de corte de costuras

™y,
A Y
)
@ - Regule a corrente com o codificador.
,l'
~
,_' ,_ ,_ - Verifique a corrente/pressdo e as mensa-
l_' | | || gens de aviso no visor
4.2 DESCRICAO DO FUNCIONAMENTO

Existe a possibilidade de escolher entre duas mo-
dalidades:

Primeira possibilidade: ESCOLHA DA MODALIDADE DE
CORTE "EM CONTACTO"

Esta modalidade de corte € a melhor em termos de qualidade e
acessibilidade. E aconselhada se o material de corte tiver uma es-
pessura max. de 8 mm.

Fase 1: Fixe as pegas sujeitas a desgaste na tocha

% @ 1. Eléctrodo fino

% ® 2 500

W@
)

3. Casquilho de protecgédo para corte em con-
tacto

Dot
@55
Fase 3: Carregue na tecla de reinicio

Fase 2: Regule a corrente com o
codificador

3PT



INSTRUCOES DE UTILIZAGAO

Agora o gerador esta pronto para o corte e oferecera os mel-
hores resultados nesta modalidade de corte.

IMPORTANTE: ESTA MODALIDADE DE CORTE OFERECE
OS MELHORES RESULTADOS ATE 8 MM.

Segunda possibilidade: PROGRAME O SELECTOR PARA A
POSICAO "REMOTE”

Esta modalidade de corte é a melhor para velocidade e é mais ad-
equada para material de maior espessura. Recomenda-se a sua
utilizagao para o corte de material com espessura maxima de 30
mm, ou para aumentar a velocidade de corte abaixo desta espe-
ssura, embora prejudicando a qualidade de corte.

Fase 1: Fixe as pegas sujeitas a desgaste na tocha
1. Eléctrodo curto

2. Bico

3. Casquilho de protecgao para corte remo-
to

4. Patim

Fase 2: Regule a corrente com o codificador

e b5

Fase 3: Carregue na tecla de reinicio

IMPORTANTE: ESTA MODALIDADE DE CORTE E A MELHOR
PARA VELOCIDADE E E INDICADA PARA O CORTE DE MA-
TERIAL COM ESPESSURA MAXIMA DE 30 MM.

MODALIDADE MESH

Esta modalidade de corte é utilizada para a des-
montagem. Assenta o arco piloto e evita ter de car-
regar novamente no gatilho quando se afasta do
material. As capacidades de corte sdo as mesmas
do ciclo de corte normal quer para o corte remoto
quer para o corte em contacto.

MODALIDADE DE CORTE DE COSTURAS

43  RECOMENDACOES DE UTILIZACAO

1. TENSAO NOMINAL SEM CARGA
A fonte de energia em todos os modos de aplicagdo excepto
modo mesh cumprem todos os requisitos de tensdo sem
carga nominal para corte plasma.

2. CAPACIDADE DE CORTE
Espessura de corte em chapa cheia: 12 mm
Espessura do corte de qualidade: 20 mm
Corte de separagédo: 30 mm
3. UTILIZAGAO DO CONJUNTO COM UM CABO DE EXTEN-

SAO

O comprimento méaximo do cabo de extensao utilizado sem
influir nas caracteristicas do conjunto de corte é de 25 m e
uma secgao de 2,5 mm2.

REFERENCIAS DAS TOCHAS APROVADAS

-AVISO: A AIR LIQUIDE WELDING RECUSA QUALQUER
RESPONSABILIDADE CASO O GERADOR SEJA UTILIZADO
COM UMA TOCHA NAO APROVADA POR SI. COMO AS TEN-
SOES UTILIZADAS NA FONTE DE ALIMENTACAO REPRE-
SENTAM UM PERIGO REAL PARA O OPERADOR, A AIR
LIQUIDE WELDING NAO PODE SER RESPONSABILIZADA
POR QUALQUER COMBINACAO DE COMPONENTES NAO
APROVADA.

5. UTILIZAGAO COM UM GRUPO DO GERADOR ELECTRIC-
O
Se o grupo do gerador for suficientemente potente para ali-
mentar a unidade (consumo maximo de corrente: 15 kVA) e
estiver equipado com uma regulagéo suficientemente es-
tavel (tensdo: 230V = 10% 0 400V + 10%), pode ser utilizado
para alimentar o aparelho de corte.

6. POSICIONAMENTO DA TOCHA

Escorvamento na borda da chapa

4.

Escorvamento no centro da chapa
Em caso de escorvamento no centro da chapa, os borrifos
metalicos podem ressaltar no bico e danifica-lo.
- Para evitar que isto acontega, posicione a tocha de modo a
expelir os borrifos lateralmente.
- Efectue o corte deixando o ponto de escorvamento no
recorte. Solte o gatilho para desactivar o arco de corte.

7.

RECOMENDACOES PARA O CORTE

Se o corte néo se formar correctamente:

- a velocidade de corte é demasiado elevada

- substitua o bico se estiver gasto

- 0 material a cortar € demasiado espesso

Se o arco de corte se desligar:

- a velocidade de corte € demasiado baixa

- 0 bico estd demasiado afastado da pecga de trabalho

4PT



MENSAGENS DE AVISO

IMPORTANTE NAO CORTE A ALIMENTAgf\O DO APAREL-
HO IMEDIATAMENTE APOS A UTILIZACAO. DEIXE TERMI-
NAR O CICLO POS-GAS PARA ARREFECER O BICO.

44  OPCOES

Luvas

Oculos

Protecgéao facial
Opgodes automaticas
Casquilho

ok~

5.0 MENSAGENS DE AVISO

5.1 MENSAGENS DE INFORMACAO

I:’II_II Numero da versado do programa
— Reconhecimento de 230V como alimentagéo de
T 77| rede.
L L
Superagdo da tenséo. A tensao é superior a
J(_ | 253v.
Lt
Tenséo demasiado baixa. A tenséo é inferior a
) 207V.
Ll
— Reconhecimento de 400V como alimentacdo de
LI rede.
[N
Superagdo da tenséo. A tensao é superior a
J{_ | a40v.
1
Tenséo demasiado baixa. A tenséo é inferior a
) 360V.
Ll
— Pressado do ar demasiado baixa. A pressao € in-
1 1 _ | feriora4bar.
I
—— Ciclo de trabalho concluido. O aparelho encon-
L ,’ tra-se na fase de arrefecimento.

Esta mensagem desaparece quando o gerador de corrente tiver
arrefecido o suficiente.

5.2 MENSAGENS DE SEGURANCA

O eléctrodo e o bico estdo em curto-circuito du-

/— /— rante as fases de escorvamento ou de corte.
— O sistema de arrefecimento de ar esta fora de
O _ | servigo.
P
— A alimentagao de rede nao é reconhecida pelo
TN gerador.
S
”_—l ”_ I'-—ll Protecgao removida.
I:’I_H__Il Avaria do inversor, chame um técnico.

- = _ Avaria na caixa de didlogo da 12C memoria,
| chame um técnico

Front panel fault, please call in a technician

_ L
e

O gerador de corrente para automaticamente por motivos de se-
guranga.

6.0 MANUTENCAO

ATENCAO: DESLIGUE O APARELHO DA REDE ELECTRICA
ANTES DE EFECTUAR QUALQUER INTERVENCAO DE MA-
NUTENCAO.

6.1 MANUTENCAO DO APARELHO
Duas vezes por ano, conforme o grau de utilizagdo do aparelho,
verifique:
- a limpeza do aparelho
- as ligagdes eléctricas e do gas
- 0 regulador-filtro de ar.
Para todas as operagées:
- retire a tampa do aparelho
- retire os parafusos da tampa .

6.2 TABELA DE AVARIAS

AS INTERVENCOES DE MANUTENGAO RELATIVAS A IN-
STALACAO ELECTRICA DEVEM SER EFECTUADAS POR
PESSOAL QUALIFICADO NESTE TIPO DE TRABALHO (CON-

A tenséo de saida do ggrador de corrente super- SULTE A SECGAO RECOMENDAQOES DE SEGURANCA).
”_” ”_ ou os 250V durante mais de um segundo.
TYPO DE AVARIA CAUSAS POSSIVEIS CONTROLOS E SOLUCOES
- Arco piloto ausente - Cabo de alimentagéo danificado Verifique:
- Interruptor de arranque ligado - Fusiveis nas placas avariados - A tenséo de rede antes e ap6s o interruptor on/off
- Visor desligado - Verifique as tensées de alimentag&o na placa
- Arco piloto ausente - Cabo da tocha danificado - Verifique as ligagbes
- Interruptor de arranque ligado - Circuito aberto nas ligagdes do gatilho - Verifique o curto-circuito eléctrodo / bico sem ar
- Visor ligado - Alimentacéao eléctrica insuficiente - Verifique a presenga de uma alimentagao de ar com o gatilho premido.
- Arco piloto ausente - Tensé&o de rede fora de tolerancia: - Verifique a tensao de rede

- Interruptor de arranque ligado 360V <redeU>440V
- Visualizada anomalia de rede 207 V <rede U > 253V

- Ligue a unidade a outra tomada

- Interruptor de arranque ligado sobrecarga

- Arco piloto ausente - Superacéo do ciclo de trabalho, unidade em | Aguarde a fase de arrefecimento. A unidade liga-se de novo automati-

camente

- Visualizada anomalia de presséao

- Visualizada anomalia térmica - Ar de arrefecimento insuficiente - Certifique-se de que a parte dianteira e traseira do gerador de corrente
- Ventoinha néo funciona estao livres de obstaculos

- Arco piloto ausente - Falta de presséao - Certifique-se de que P>4,2 bar

- Interruptor de arranque ligado - Tubo do ar danificado - Se necessario, aumente a pressao do ar

- Verifique o estado do tubo do ar

5PT



PT MANUTENGAO

- Arco piloto ausente - Ponta da tocha posicionada de modo errado | - Verifique a posi¢ao da ponta da tocha

- Interruptor de arranque ligado - Ligagéao da tocha danificada - Verifique as ligagdes da ponta da tocha na placa do ciclo
- Visualizada anomalia da ponta | - Unidade néo reiniciada

da tocha

- Indicador vermelho aceso

- Escorvamento do arco piloto - Bico / eléctrodo gasto - Substitua as partes sujeitas a desgaste

ausente - Auséncia de ar comprimido na extremidade | - Verifique o circuito do ar

- Escorvamento dificil da tocha

Para qualquer intervencao no interior do gerador de corrente fora dos pontos acima mencionados: SOLICITE A INTERVENCAO DE UM TECNICO

6 PT
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ALGEMENE INFORMATIE

1.0 ALGEMENE INFORMATIE

Dit plasmasnijapparaat met perslucht is bestemd voor handmatig

uitgevoerde snijwerkzaamheden van alle geleidende materialen.

1.1 SAMENSTELLING VAN DE UNIT

Het apparaat is uitgerust met:

1. een primaire voedingskabel met een lengte van 6 meter 4 x
2,5mm

2. eensecundaire kabel met een lengte van 3 meter en 16 mm,
voorzien van een aardaansluiting

een buis voor perslucht met een lengte van 5 meter

1 beschermbus

1 set met slijtbare onderdelen

1 gebruiks- en onderhoudshandleiding van het apparaat

1.2 AANBEVOLEN TOORTSREFERENTIES
- SAF FRO - CP4.0C

o gk w

AAN/UIT-schakelaar

Display stroom/dikte

Encoder voor stroominstelling
Keuzeschakelaar modus en reset
Connector werkstuk in bewerking
Controlelampje snijmodus
Controlelampje stabilisatiemodus
Controlelampje schoonbrandmodus
9. Controlelampje drukinstellingsmodus
10. Storingslampje

11. Instelling van de druk van het regelfilter
12. Luchtinlaatbuis

13. Voedingskabel

14. Plasmaconnector

2.2 TECHNISCHE KENMERKEN

® N ORA DN~

TYPEPLAATJE
- TECMO - PT100 PRIVAIR
2.0 BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KEN- Driefasige voeding 230V 400 V
MERKEN Frequentie 50 Hz

2.1 BESCHRIJVING Werll(elijk verbrui.k 15A 165A
Maximaal verbruik 21.2A 23.3A

Figure 1. SECUNDAIR
Spanning open circuit 250 V 243V
Snijstroom 20 A + 65A
Bedrijfscyclus 50% 65A-106V
Bedrijfscyclus 60% 60A-104V
Bedrijfscyclus 100% 40A-96V 50 A-100V
Beschermingsklasse IP23S
Isolatieklasse H
Gewicht 25 Kg
Afmetingen 435 x 235 x 380 mm
Europese normen EN 60974.1 / EN 60974.10

Beschermingsgraad tegen indringen van vaste en vloeibare stof-
fen voor elektrische schakelkasten (IP)

Code letter IP

Equipment protection
Bescherming tegen vaste voorwerpen
groter dan doorsnede @>12.5mm
Bescherming tegen vertikaal vallende water-
druppels.

Bescherming tegen vallende waterdruppels
tot 60° van de verticale stand.
Apparaat beweegt niet tijdens waterdruppelt-
est

Eerste cijfer 2

Tweede cijfer
3

S

3.0 INBEDRIJFSTELLING

3.1 UITPAKKEN VAN HET TOESTEL

Het toestel wordt geleverd in een kartonnen verpakking op een
houten pallet.

WAARSCHUWING: DE PLASTIC HANDGREPEN ZIJN NIET
BEDOELD OM HET TOESTEL MEE OP TE HIJSEN. STABI-
LITEIT VAN HET APPARAAT IS ALLEEN GEGARANDEERD
VOOR EEN HELLINGSHOEK VAN MAXIMAAL 10°.

3.2 ELEKTRISCHE AANSLUITING

Het apparaat is uitgerust met een multispanningsset. Bij levering
is het apparaat gereed voor de aansluiting op een voeding van
230V of 400V.

- Sluit de primaire kabel (geleiders 4x2,5 mm2) op een
driefasige aansluiting + aarde aan. (Gebruik zo nodig een
verlengsnoer, raadpleeg het hoofdstuk «GEBRUIKSAANWI-
JZING», paragraaf 4.3 «Gebruiksadviezen»).




GEBRUIKSAANWIJZING

- Controleer of de afmetingen van de zekering overeenstem-
men met het max. stroomverbruik zoals op pagina 2 is ver-
meld.

- Sluit uw werkplek of het te snijden werkstuk op het aarding-
scircuit aan, zoals is beschreven onder "VEILIGHEIDSIN-
STRUCTIES".

VOORZICHTIG: DEZE APPARATUUR VOLDOET NIET AAN
IEC 61000-3-12. VOOR AANSLUITING OP EEN WILLEKEURIG
OPENBAAR LAAGSPANNINGSNETWERK MOET DE INSTAL-
LATEUR OF DE GEBRUIKER VAN DE APPARATUUR CON-
TROLEREN OM ZICH ER VAN TE VERZEKEREN, DAT DE
APPARATUUR AANGESLOTEN MAG WORDEN OP EEN
DERGELIJK NETWERK; ZULKE CONTROLES KUNEN HET
NOODZAKELIJK MAKEN OM DE DISTRIBUTIENETWERKBE-
HEERDER TE RAADPLEGEN.

VOORZICHTIG: DEZE KLASSE A APPARATUUR IS NIET BE-
DOELD VOOR GEBRUIK IN WOONGEBIEDEN, WAAR ELEK-
TRICITEIT WORDT GELEVERD DOOR HET OPENBARE
LAAGSPANNINGSNETWERK. HET VERZEKEREN VAN
ELEKTROMAGNETISCHE COMPABILITEIT KAN OP ZULKE
PLAATSEN ONMOGELIJK ZIJN ALS GEVOLG VAN GELEIDE
EN UITGESTRAALDE ELEKTROMAGNETISCHE INTERFER-
ENTIE (EMI).

3.3 AANSLUITEN VAN DE PERSLUCHT

Sluit de luchtinlaatbuis aan op uw persluchtcircuit met een koppel-
ing met snelontkoppeling.

Minimumdruk 4.2 bar
Maximumdruk 6 bar
Bedrijfsdruk 5 bar
Luchtdebiet 180 litre / minuut

BELANGRIJK: ALLE WIJZIGINGEN AAN DE LUCHTINLAAT-
KOPPELINGEN OF AAN DE COMBINATIE BUIS/DRUKKLEP
KUNNEN VAN NEGATIEVE INVLOED ZIJN OP DE SNIJPR-
ESTATIES.

WAARSCHUWING: HET IS BELANGRIJK OM HET FILTER
VAN HET PERSLUCHTRESERVOIR REGELMATIG TE REINI-
GEN.

3.4 TOORTSAPPARATUUR

Controleer of de verwisselbare toortsonderdelen overeenkomen
met het uit te voeren werk (snijden / gutsen) (zie IEE CP4.0C of
PT100).

4.0 GEBRUIKSAANWIJZING

41 INBEDRIJFSTELLING

Breng de aansluitingen tot stand en bevestig de aarde aan het te
snijden werkstuk. Controleer daarbij of er een goed elektrisch
contact is, met name op de geverfde of geoxideerde delen.

- Zet de schakelaar 0/1 in de stand 1.

N
(1]

- Selecteer met de toets «OK» 4: Con-
trolelampje drukinstelling

- Stel de druk van de lucht P op 5 bar af
met het handwieltje filter-regelaar op
de achterkant van de set en controleer
de druk op de manometer.

% - Bevestig de slijtbare onderdelen in de lasbrander.

- Kies met de toets «OK» één van de
3 werkwijzen:

1. Snijmodus

2. Meshmodus

3. Schoonbrandmodus

@ - Stel de stroom in met de encoder.
’l“

- Controleer stroom/druk en waarschu-
wingsmeldingen op het display

Eerste mogelijkheid: KEUZE VAN DE SNIJMODUS "MET
CONTACT"

Dit is de beste snijmodus wat betreft kwaliteit en toegankelijkheid.
Deze modus is aanbevolen als het te snijden materiaal een dikte
van max. 8 mm heeft.

Fase 1: bevestig de slijtbare onderdelen in de lasbrander

% @ 1. Dunne elektrode

% @ 2. Mondstuk

Mmg @ 3. beschermbus voor snijden met contact

\\ — —

. @ ,_' ,_ ,_ Fase 2: stel de stroom in met de
7 L1 encoder

Fase 3: druk op de resettoets




GEBRUIKSAANWIJZING

Nu is de generator gereed voor het snijden en levert de beste
resultaten in deze snijmodus.

BELANGRIJK: DEZE SNIJMODUS GEEFT DE BESTE RESUL-
TATEN TOT 8 MM.

Tweede mogelijkheid: DE KEUZESCHAKELAAR OP DE
STAND "REMOTE” INSTELLEN

Deze snijmodus is de beste voor snelheden en is beter geschikt
voor dikker materiaal. Wij bevelen er het gebruik van aan voor het
snijden van materiaal met een maximale dikte van 30 mm, of voor
het vergroten van de snijsnelheid onder deze dikte, maar dit gaat
ten koste van de snijkwaliteit.

Fase 1: bevestig de slijtbare onderdelen in de lasbrander

[+ ]
@ 1. Korte elektrode

&

@ 2. Mondstuk

7
| | (@) 4.Slede

Fase 2: stel de stroom in met de encoder

e b5

Fase 3: druk op de resetknop

BELANGRIJK: DEZE SNIJMODUS IS DE BESTE VOOR SNEL-
HEDEN EN IS GESCHIKT VOOR HET SNIJDEN VAN MATERI-
AAL MET EEN MAXIMALE DIKTE VAN 30 MM.

MESHMODUS

Deze snijmodus wordt gebruikt voor het de-
monteren. Stel de ontstekingsboog bij en voorkom
om opnieuw de trigger in te moeten drukken, wan-
neer u zich van het materiaal verwijdert. De snijver-
mogens zijn dezelfde als bij de normale snijcyclus,
zowel voor het snijden op afstand als het snijden

met contact.
SCHOONBRANDMODUS

4.3 GEBRUIKSADVIEZEN

1. NOMINALE SPANNING ONBELAST
De stroombron voldoet in alle toepassingsmodi, uitgezon-
derd de netmodus, met de onbelaste spanning eisen voor
plasmasnijden.

2. SNIUVERMOGEN
Snijdikte massieve staalplaat: 12 mm
Dikte van de kwaliteitssnede: 20 mm
Scheidingssnede: 30 mm

3. GEBRUIK VAN DE SET MET EEN VERLENGSNOER

De maximumlengte van het bruikbare verlengsnoer zonder
de eigenschappen van de snijset te beinvioeden is 25 m en
een doorsnede van 2,5 mm2.

4. BRANDER REFERENTIES GOEDGEKEURD

WAARSCHUWING: AIR LIQUIDE WELDING VERWERPT
ALLE VERANTWOORDELIJKHEID INDIEN DE GENERATOR
GEBRUIKT WORDT MET EEN ANDERE BRANDER DAN WEL-
KE IS GOEDGEKEURD DOOR AIR LIQUIDE. OMDAT DE
VOLTAGES DIE IN DE KRACHTBRON GEBRUIKT WORDEN
EEN WEZENLIJK GEVAAR VORMEN VOOR DE BEDIENER,
KAN AIR LIQUIDE WELDING NIET VERANTWOORDELIJK
GESTELD WORDEN VOOR EEN COMBINATIE VAN COMPO-
NENTEN DIE NIET GOEDGEKEURD ZIJN.

5. GEBRUIK VAN EEN ELEKTRISCHE GENERATORUNIT

Als de generatorunit krachtig genoeg is voor het voeden van
de unit (maximaal stroomverbruik: 15 kVA) en is uitgerust
met een regeling die voldoende stabiel is (spanning: 230V £
10% 0 400V £ 10%), dan kan hij worden gebruikt voor het
voeden van het snijapparaat.

6. PLAATSEN VAN DE LASBRANDER

Begin op de rand van de staalplaat

Begin in het midden van de staalplaat

Bij een begin in het midden van de staalplaat kunnen de metalen
splinters op het mondstuk ketsen en het beschadigen.

- Om dit te voorkomen moet de lasbrander zodanig worden gep-
laatst dat de splinters naar de zijkant worden afgevoerd.

- Voer de snede uit door het beginpunt in het restant te laten. Laat
de trigger los om de snijboog te deactiveren.

7.
Als de snede niet correct wordt gevormd:

ADVIEZEN VOOR DE SNEDE

- de snelheid bij het snijden is te hoog
- vervang het mondstuk, als dit versleten is
- het te snijden materiaal is te dik

Als de snijboog uitgaat:

- de snelheid bij het snijden is te laag

- het mondstuk bevindt zich op een te grote afstand van het
werkstuk in bewerking

4 NL



WAARSCHUWINGSBERICHTEN

BELANGRIJK KOPPEL HET APPARAAT NOOIT METEEN NA
HET GEBRUIK LOS VAN HET ELEKTRICITEITSNET. ZORG
ERVOOR DAT DE POST-GASCYCLUS WORDT BEEINDIGD
OM HET MONDSTUK AF TE LATEN KOELEN.

4.4 OPTIES

1. Handschoenen

2. Bril

3. Gezichtsscherm

4.  Automatische opties
5. Bus

5.0 WAARSCHUWINGSBERICHTEN

5.1 INFORMATIEBERICHTEN

.’jll_ll Versienummer programma
| . .
O Jid Herkenning van 230V als netvoeding.
Spanningsoverschrijding. De spanning is hoger
}{ _ | dan253V.
e i
Te lage spanning. De spanning is lager dan
) 207V.
L
e : :
1L Herkenning van 400V als netvoeding.
Spanningsoverschrijding. De spanning is hoger
}t _ | dan440v.
e i
/ ” ( Te lage spanning. De spanning is lager dan
i 360V.
)’-/ /[- Te lage luchtdruk. De druk is lager dan 4 bar.
p——— Bedrijfscyclus beéindigd. Het apparaat is bezig
’-’,’ met afkoelen.

Dit bericht verdwijnt wanneer de stroomgenerator voldoende is af-
gekoeld.

5.2 BERICHTEN VOOR DE VEILIGHEID

De uitgangsspanning van de stroomgenerator
was langer dan een seconde hoger dan 250V.

1 ()
[

—~

SOORT STORING MOGELIJKE OORZAKEN

- Geen ontstekingsboog aanwezig | - Defecte voedingskabel

- Startschakelaar aan - Defecte zekeringen in de kaarten
- Display uit

—— De elektrode en het mondstuk maken kortsluiting
” / tijdens het begin van het snijden of het snijden.
I Het koelsysteem is buiten dienst.
IR
— De netvoeding wordt niet door de generator herk-
e end.
Jro-
) . .
)~ )_ I (| Verwiderde bescherming.
R Omvormer fout, gelieve er een technicus bij te
1l roepen.
— l'__ — 12C Geheugendialoog fout, gelieve er een tech-
FH_T 1] nicus bij te roepen
I_III_ I:l Voorpaneel fout, gelieve er een technicus bij te
- = roepen

De stroomgenerator stopt automatisch om veiligheidsredenen.

6.0 ONDERHOUD

LET OP: KOPPEL HET APPARAAT LOS VAN HET ELEKTRIC-
ITEITSNET ALVORENS ONDERHOUDSWERKZAAMHEDEN
UIT TE VOEREN.

6.1 ONDERHOUD VAN HET APPARAAT

Twee maal per jaar, afhankelijk van het gebruik van het apparaat,
moet het volgende worden gecontroleerd:

- de reiniging van het apparaat

- de elektrische aansluitingen en de gasaansluitingen

- de regelaar-luchtffilter.
Voor alle werkzaamheden:

- neem het deksel van het apparaat
- verwijder de schroeven van het deksel .

6.2 TABEL DEFECTEN

DE ONDERHOUDSWERKZAAMHEDEN AAN DE ELEK-
TRISCHE INSTALLATIE MOETEN DOOR VOOR DEZE
WERKZAAMHEDEN GEKWALIFICEERD PERSONEEL
WORDEN UITGEVOERD (ZIE HET DEEL ADVIEZEN VOOR DE
VEILIGHEID).

CONTROLE EN OPLOSSING

Controleer het volgende:
- De netvoeding voor en na de aan/uit-schakelaar
- Controleer de voedingsspanningen op de kaart

- Geen ontstekingsboog aanwezig | - Defecte kabel van de lasbrander
- Startschakelaar aan

- Display aan - Onvoldoende elektrische voeding

- Circuit open bij de aansluitingen trigger

- Controleer de aansluitingen
- Controleer de kortsluiting elektrode / mondstuk zonder lucht
- Controleer of er lucht wordt aangevoerd als de trigger wordt ingedrukt.

360V <netU>440V
207V <netU > 253V

- Startschakelaar aan
- Netstoring weergegeven

- Geen ontstekingsboog aanwezig | - Netspanning buiten de tolerantiewaarde:

- Controleer de netspanning
- Sluit de unit op een ander stopcontact aan

- Startschakelaar aan overbelast
- Thermische storing weerge- - Onvoldoende koellucht
geven - Niet-werkende ventilator

- Geen ontstekingsboog aanwezig | - Overschrijding van de bedrijfscyclus, unit

- Wacht de afkoelfase af. De unit wordt niet opnieuw automatisch gestart
- Controleer of de voor- en achterkant van de stroomgenerator vrij van
obstakels is

- Geen ontstekingsboog aanwezig | - Geen druk

- Startschakelaar aan - Beschadigde luchtpijp
- Storing van de druk weerge-
geven

- Controleer of P>4,2 bar
- Verhoog zo nodig de luchtdruk
- Controleer de toestand van de luchtpijp




N L ONDERHOUD

- Geen ontstekingsboog aanwezig | - Punt van de lasbrander verkeerd geplaatst | - Controleer de positie van de punt van de lasbrander

- Startschakelaar aan - Beschadigde aansluiting lasbrander - Controleer de aansluitingen van de punt van de lasbrander op de kaart
- Storing van de punt van de las- | - De unit is niet gereset cyclus

brander weergegeven

- Rood controlelampje aan

- Geen begin ontstekingsboog - Versleten mondstuk / elektrode - Vervang de slijtbare onderdelen
- Moeilijk begin - Geen perslucht bij het uiteinde van de las- | - Controleer het luchtcircuit
brander

Voor werkzaamheden in de stroomgenerator buiten de bovengenoemde punten: ROEP DE HULP VAN EEN TECHNICUS IN
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INFORMATII GENERALE

1.0 INFORMATII GENERALE

Acesta este un aparat pentru taierea cu plasma, cu aer compri-

mat, pentru operatiuni de taiere manuala pe toate materialele con-

ductive.

1.1 ELEMENTELE UNITATII

Aparatul e dotat cu:

1. uncablu primar de alimentare cu lungimea de 6 metri, 4 x 2,5
mm

2. un cablu secundar cu lungimea de 3 metri, de 16 mm, dotat
cu legare la pamant

un tub pentru aerul comprimat, cu lungimea de 5 metri
1 element de protectie

1 kit de piese de uzura

1 manual de utilizare si de intretinere a aparatului

2 REFERINTE APROBATE PENTRU PISTOLET

- SAF FRO - CP4.0C
- TECMO - PT100

3
4.
5.
6

1.

2.0 DESCRIERE Sl CARACTERISTICI TEHNICE
2.1 DESCRIERE
Figure 1.

Mads in Slovakia

intrerupator ON/OFF

Afisaj curent/grosime

Encoder de reglare curent

intrerupator pentru selectare mod si resetare
Conector piesa de prelucrat

Martor de semnalizare mod taiere

Martor de semnalizare mod ajustare

Martor de semnalizare mod créituire

9. Martor de semnalizare a modului de reglare a presiunii
Martor anomalii

Reglarea presiunii filtrului regulator

. Tub de aspiratie aer

. Cablu de alimentare

. Torta conector

2.2 CARACTERISTICI TEHNICE

PLACUTA CU DATELE TEHNICE
PRIMAR

® N>R DN~

Alimentare trifazata
Frecventa

Consum efectiv
Consum maxim

230V
50 Hz

400 V

15A
21.2A

16.5A
23.3A

SECUNDAR

250 V

20 A + 65A
65A-106V
60A-104V
50A-100V

Tensiune circuit deschis 243V

Curent de taiere
Ciclu de lucru 50%
Ciclu de lucru 60%
Ciclu de lucru 100%

40A-96V

Clasa de protectie

IP238S

Clasa de izolare

H

Greutate

25 Kg

Dimensiuni

435 x 235 x 380 mm

Norme europene

EN 60974.1 EN 60974.10

Gradul de protectie impotriva factorilor externi (IP) pentru incintele

electrice
Liter IP ) . .
ftera de cod Protectia echipamentului
. = Protectia impotriva patrunderii unui obiect
Primul numar 2 T )
solid, cu diametru @212,5 mm
1 Protectia impotriva picaturilor de apa care
i . cad vertical, de exemplu condens
| doilea numar — - — _
3 Protectia impotriva pulverizarilor cu apa de
pana la 60° din plan vertical
S Dispozitiv imobil pe durata testului cu apa

2RO




PUNEREA iN FUNCTIUNE

3.0 PUNEREA iN FUNCTIUNE

3.1 DESPACHETAREA SETULUI
Setul este livrat in ambalaj de carton, pe un palet din lemn.

AVERTIZARE: A NU SE SUSPENDA SETUL CU AJUTORUL
MANERELOR DIN PLASTIC. STABILITATEA DISPOZITIVULUI
ESTE GARANTATA EXCLUSIV PENTRU O INCLINARE MAX-
IMA DE 10°.

3.2 CONEXIUNEA ELECTRICA

Aparatul este dotat cu un set multi-tensiune. Este furnizat pregatit
pentru conectarea la o alimentare de 230V sau 400V.

- Conectati cablul primar (conductoare 4 x 2,5 mm2) la o
priza trifazata + impamantare. (Daca e necesar sa utilizati un
cablu prelungitor, consultati capitolul «INSTRUCTIUNI DE
UTILIZARE», paragraful 4.3 «<Recomandari de utilizare»).

- Verificati ca dimensiunile sigurantei s& corespunda cu con-
sumurile maxime de curent indicate la pagina 2.

- Conectati bancul dv. de lucru sau piesa de taiat la circuitul
de impaméntare, asa cum se arata in "INSTRUCTIUNILE
DE SIGURANTA".

ATENTIE: ACEST ECHIPAMENT NU RESPECTA PREVEDER-
ILE IEC 61000-3-12. INAINTE DE CONECTAREA LA ORICE
RETEA PUBLICA DE JOASA TENSIUNE, PERSOANA CARE
UTILIZEAZA SAU CARE INSTALEAZA ECHIPAMENTUL
TREBUIE SA VERIFICE S| SA SE ASIGURE CA ECHIPAMEN-
TUL RESPECTIV POATE FI CONECTAT LA UN ASEMENEA
SISTEM; VERIFICARILE RESPECTIVE POT IMPUNE CON-
SULTAREA CU OPERATORUL RETELEI DE DISTRIBUTIE.

ATENTIE: ACEST ECHIPAMENT DE CLASA A NU ESTE DES-
TINAT A FI UTILIZAT iN ZONELE REZIDENTIALE UNDE
FURNIZAREA ELECTRICITATII SE FACE PRIN INTERMEDIUL
RETELEI PUBLICE DE JOASA TENSIUNE. ASIGURAREA
COMPATIBILITATII ELECTROMAGNETICE iIN ASEMENEA
ZONE POATE Fi IMPOSIBILA DIN CAUZA INTERFER-
ENTELOR ELECTROMAGNETICE EMISE (EMI).

3.3 RACORDAREA LA AER COMPRIMAT

Conectati tubul de aspiratie aer la circuitul propriu de aer compri-
mat, cu un racord cu desprindere rapida.

Presiune minima 4.2 bar
Presiune maxima 6 bar
Presiune de lucru 5 bar

Debit aer 180 litri / minut

IMPORTANT: ORICE MODIFICARE LA RACORDURILE DE
ASPIRATIE AER SAU LA COMBINATIA TUB/VALVA DE PRE-
SIUNE POATE INFLUENTA iN MOD NEGATIV PRESTATIILE
DE TAIERE.

ATENTIE: ESTE IMPORTANT SA PURJATIIN MOD REGULAT
FILTRUL REZERVORULUI FILTRULUI DE AER COMPRIMAT.

34 ECHIPAMENTUL

Verificati daca piesele interschimbabile ale pistoletului se
potrivesc cu operatiunile care se efectueaza (tdiere/craituire) ? (a
se vedea IEE CP4.0C sau PT100).

4.0 INSTRUCTIUNI DE UTILIZARE

4.1 PUNEREA iN FUNCTIUNE

Dupa ce ati efectuat racordarile, fixati legatura la pdmant de piesa
de taiat, verificand sa existe un bun contact electric, in special pe
partile vopsite sau oxidate.

9\

- Puneti intrerupatorul 0/1 pe pozitia 1.

- Cu ajutorul butonului «OK» 4 selec-
tati: Martor de semnalizare reglare pre-
siune

- Reglati presiunea aerului P la 5 cu
ajutorul volanului filtru-regulator de pe
partea din spate a setului si controlati
presiunea pe manometru.

@ - Montati in pistolet piesele de uzura.

- Cu ajutorul butonului «<OK» selec-
tati una dintre cele 3 modalitati de
functionare:

1. Modul taiere
2. Modul mesh
3. Modul craituire

- Reglati curentul cu encoder-ul.

- Controlati curentul/presiunea si mesajele
de avertizare de pe afisaj

4.2 DESCRIEREA FUNCTIONARII

Exista posibilitatea de a alege intre doua moduri:

Prima posibilitate: ALEGEREA MODULUI DE TAIERE "PRIN
CONTACT"

Acest mod de taiere este cel mai bun in privinta calitatii si a ac-
cesibilitatii. Este recomandat daca materialul de taiat are o gro-
sime max. de 8 mm.

Faza 1: Montati Tn pistolet piesele de uzura

% @ 1. Electrod subtire

% ® 2 oua

W@
)

3. Element de protectie pentru taierea prin con-
tact

3RO



INSTRUCTIUNI DE UTILIZARE

Faza 2: Reglati curentul cu en-
coder-ul

SC I
® 55

Faza 3: Apasati pe butonul de resetare

Acum generatorul este pregatit pentru taiere si va furniza
cele mai bune rezultate pentru acest mod de taiere.

IMPORTANT: ACEST MOD DE TAIERE FURNIZEAZA CELE
MAI BUNE REZULTATE PANA LA 8 MM.

A doua posibilitate: REGLATI SELECTORUL PE POZITIA
"REMOTE” (LA DISTANTA)

Acest mod de tdiere este cel mai bun in privinta vitezei si este cel
mai adecvat pentru material de grosime mai mare. Recomandam
utilizarea sa pentru taierea materialului cu grosime maxima de 30
mm sau pentru a mari viteza de taiere sub aceasta grosime, in
dauna calitatii taierii.

Faza 1: Montati in pistolet piesele de uzura

[+3] 1. El
. Electrod scurt
I'II @

2. Duza

3. Element de protectie pentru taierea la dis-
tanta

4. Patina

Faza 2: Reglati curentul cu encoder-ul

SC I
® 55

Faza 3: Apéasati pe butonul de resetare

IMPORTANT: ACEST MOD DE TAIERE ESTE CEL MAI BUN iN
PRIVINTA VITEZEI SI E INDICAT PENTRU TAIEREA MATERI-
ALELOR CU O GROSIME MAXIMA DE 30 MM.

MODUL MESH

Acest mod de taiere este utilizat pentru demontare.
Ajusteaza arcul pilot si evita necesitatea de a apasa
din nou pe trigger cand va indepértati de material.
Capacitatile de taiere sunt aceleasi ca ale ciclului
de taiere normal, atat pentru taierea la distantd cat
si pentru taierea prin contact.

MOD CRAITUIRE

4.3 RECOMANDARI DE UTILIZARE

1. TENSIUNEA NOMINALA NICI O SARCINA

Sursa de putere in toate modurile de aplicare, cu exceptia modului
refea, respecta cerintele privind nivelul tensiunii nici o sarcina
pentru taierea cu plasma.

CAPACITATE DE TAIERE

Grosime de taiere in tabla plind: 12 mm

Grosimea taieturii de calitate: 20 mm

Taiere de separatie: 30 mm

UTILIZAREA SETULUI CU UN CABLU DE PRELUNGIRE

Lungimea maxima a cablului de prelungire care poate fi utili-
zat fara a influenta caracteristicile setului de taiere este de
25 m, cu o sectiune de 2,5 mm2.

REFERINTE APROBATE BEC SUDURA

AVERTIZARE: AIR LIQUIDE WELDING iSI DECLINA ORICE
RESPONSABILITATE IN CAZUL IN CARE GENERATORUL
ESTE UTILIZAT CU UN ORICE ALT BEC SUDURA IN AFARA
CELOR APROBATE DE CATRE AIR LIQUIDE WELDING.
AVAND IN VEDERE FAPTUL CA TENSIUNILE UTILIZATE IN
SURSA DE PUTERE REPREZINTA UN REAL PERICOL PEN-
TRU OPERATOR, AIR LIQUIDE WELDING NU ESTE
RASPUNZATOARE PENTRU NICIO COMBINARE A COMPO-
NENTELOR NEAPROBATE.

5. UTILIZAREA CU UN GRUP GENERATOR ELECTRIC
Daca grupul generator este suficient de puternic pentru a al-
imenta unitatea (consum maxim de curent: 15 kVA) si e dotat
cu o reglare suficient de stabila (tensiune: 230V + 10% sau
400V * 10%), poate fi utilizat pentru a alimenta aparatul de
taiere.

POZITIONAREA PISTOLETULUI

Amorsarea pe marginea foii de tabla

4.

Amorsarea la centrul foii de tabla

in caz de amorsare la centrul foii de tabla, stropii metalici pot ri-
cosa pe duza si o pot deteriora.

- Pentru a evita acest lucru, pozitionati pistoletul astfel incat sa
trimita stropii lateral.

- Executati taietura lasand punctul de amorsare in taietura. Elib-
erali trigger-ul pentru a dezactiva arcul de taiere.

RECOMANDARI PENTRU TAIERE
Daca taietura nu se formeaza corect:
- viteza de taiere e prea mare

- inlocuiti duza daca e uzata

- materialul de taiat e prea gros
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MESAJE DE AVERTIZARE

Daca arcul de taiere se stinge:
- viteza de taiere e prea mica
- duza e prea departata de piesa de prelucrat

IMPORTANT: NU INTRERUPETI ALIMENTAREA CU ELEC-
TRICITATE A APARATULUI IMEDIAT DUPA FOLOSIRE.
LASATI SA SE TERMINE CICLUL POST-GAZ PENTRU A SE
RACI DUZA.

4.4 OPTIUNI
1. Manusi
2. Ochelari
3. Masca de protectie
4. Optiuni automate
5. Busola
5.0 MESAJE DE AVERTIZARE
5.1 MESAJE DE INFORMARE
Numar versiune program ri
. L
Recunoagtere 230V ca alimentare de la retea. l:l :7 /7
Depasire tensiune. Tensiunea e mai mare de
253V. )
Lt i
Tensiune prea joasa. Tensiunea e mai mica de
207V. !
L
Recunoastere 400V ca alimentare de la retea. e
! (RN
Depasire tensiune. Tensiunea e mai mare de
440V. I
Lt i
Tensiune prea joasa. Tensiunea e mai mica de
360V. )
Ll
Presiune aer prea scazuta. Presiunea e mai mica —
de 4 bar. - 1 _
I
Ciclu de lucru terminat. Aparatul e in faza de =——=
racire. L ”

Acest mesaj dispare cand generatorul de curent s-a racit suficient.

5.2 MESAJE DE SIGURANTA
Tensiunea de iesire a generatorului de curent a
”.” "_ depasit 250V timp de peste o secunda.

TIPUL DE DEFECTIUNE
- Lipsa arc pilot

- Intrerupator de pornire aprins
- Afigaj stins

CAUZE POSIBILE

- Cablu de alimentare rupt
- Sigurante defecte pe fise

ectrodul si duza sunt in scurt-circuit in timpu

— Electrodul si d t i t-circuit Tn timpul
/ / fazelor de amorsare sau de taiere.

— — istemul de racire nu functioneaza.

/—/—/,, Sist | de raci functi a

— Alimentarea de la retea nu e recunoscuta de gen-

e erator.

S

) N N

;-’ IR ;‘/ Protectie inlaturata.

71 ! Defectiune invertor, va rugam apelati la un tehni-
i cian.

— /__ _ Defectiune comunicare 12C memorie, va rugam

Fi_ri apelati la un tehnician

I_I'I’_ "—', Defectiune panou frontal, vd rugdm apelati la un
- = tehnician

Generatorul de curent se opreste automat din motive de sigu-
ranta.

6.0 iNTRETINEREA

ATENTIE: DECONECTATI APARATUL DE LA RETEAUA
ELECTRICA INAINTE DE A EFECTUA ORICE OPERATIE DE
INTRETINERE.

6.1 iNTRETINEREA APARATULUI

De doud ori pe an, in functie de gradul de utilizare al aparatului,
verificati:

- starea de curatenie a aparatului

- conexiunile electrice si racordarea la gaz
- regulatorul-filtru aer.

Pentru toate operatiile:

- scoateti capacul aparatului

- scoateti suruburile de pe capac.

6.2 TABEL AVARII

INTERVENTIILE DE iNTRETINERE LEGATE DE INSTALAREA
ELECTRICA TREBUIE SA FIE EFECTUATE DE PERSONAL
CALIFICAT PENTRU ACEST TIP DE OPERATII (VEZI
SECTIUNEA RECOMANDARI DE SIGURANTA).

CONTROALE SI SOLUTII

Controlati:

- Tensiunea din retea Tnainte si dupa intrerupatorul on/off
- Controlati tensiunile de alimentare pe fisa

- Cablul pistoletului rupt
- Circuit deschis in conexiunile trigger
- Alimentare electrica insuficienta

- Lipsa arc pilot
- Intrerupator de pornire aprins
- Afigaj aprins

- Controlati conexiunile
- Controlati scurtcircuitul electrod / duza fard aer
- Verificali prezenta alimentarii cu aer cu trigger-ul apasat.

- Lipsa arc pilot

- Intrerupator de pornire aprins
- Vizualizarea unei anomalii de
retea

- Tensiune de retea in afara tolerantei
360V <reteal >440V
207 V <retea U > 253 V

- Controlati tensiunea de retea
- Conectati unitatea la o alta priza

- Lipsa arc pilot

- Intrerupator de pornire aprins
- Vizualizarea unei anomalii ter-
mice

prasarcina
- Aer de racire insuficient
- Ventilatorul nu functioneaza

- Depasirea ciclului de lucru, unitate n su-

- Asteptati faza de récire. Unitatea porneste din nou in mod automat.
- Asigurati-va ca nu existd obstacole Tn partea anterioara si posterioara a
generatorului de curent
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INTRETINEREA

- Lipsa arc pilot

- intrerupator de pornire aprins
- Vizualizarea unei anomalii de
presiune

- Lipsa presiunii
- Tubul de aer e deteriorat

- Verificati ca P>4,2 bar
- La nevoie, mariti presiunea aerului
- Controlati starea tubului de aer

- Lipsa arc pilot

- Intrerupator de pornire aprins

- Vizualizarea unei anomalii a varf-
ului pistoletului

- Luminita-martor rogie e aprinsa

- Varful pistoletului pozitionat in mod gresit

- Conexiune pistolet defecta
- Unitatea nu e resetata

- Controlati pozitia varfului pistoletului
- Controlati conexiunile varfului pistoletului pe fisa ciclu

- Lipsa amorsare arc pilot
- Amorsare dificila

- Duza / electrod uzat

- Lipsa aerului comprimat la extremi-

tatea pistoletului

- Inlocuiti piesele uzate
- Controlati circuitul aerului

Pentru orice alta interventie in interiorul generatorului de curent in afara punctelor mentionate mai sus: SOLICITATI INTERVENTIA UNUI TEHNICIAN
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FENIKEZ MAHPO®OPIEZ

1.0 TENIKEZ NMAHPO®OPIEZ

AUTH N CUCKEUN TTPOOPIZETAN YIC KOTTF) TTAKOUOTOG LE TIETTIECUEVO
AEPA VIO EPYOTIEG XEIPOKIVNTNG KOTTIG OE OAX TO! YDYIHOX UNIKE.
1.1 ZYNOEXZH THZ MONAAAZX

H ouokeur) diabETer:

1. éva mpwTelov Kahwdio TPoPpodoaoiag Prikoug 6 PETPWV 4 X
2,5mm

Eval 6§UT§ponv KoAwdlo prikoug 3 PETPWV Twv 16 mm, pe
aywyo yeinong

VOl OWANVQ TIETTIECUEVOU GEPT PNKOUG 5 PETPWY

1 TIPOOTATEUTIKO DOKTUAIO

1 0eT AVOADOIPWV EEXPTNHATOV

1 gyxeIpidlo Xprong Kol oUVTAPNONG TNGOUOKEUNG

1.2 EFKEKPIMENEZ MAPAMOMMNEZ NYPZOY

- SAF FRO - CP4.0C
- TECMO - PT100

2.

o gk w

2.0 TMEPICPA®H KAl TEXNIKA
XAPAKTHPIZTIKA

2.1 NEPIFPA®H

Figure 1.

Figure 2. -

AlakomnTng ON/OFF

0806vn PeUPATOG/TAXOUG

Encoder puBpuiong peupaTog

AlxKOTITNG EMAOYNG AEITOUPYIG Kol reset

JUVOETNPOG TePaiou UTTO emeEepyaaia

EvOeikTiKr Auxvia orjpavong HeBodou Kotmig
EvOeikTIKA Auxvia orjpavong pebodou didTaEng
EvOeIKTIKR AuxViat orjpavong HeBodou amopwypaTWwonS
EveikTIKr Auyvia orjpavong pebodou pUBuiong Tng mieang
EvOeIKTIKN AuViat avwUoNiog

Emhoyn mieang ¢iATpou puBuiong

ZWANVOG avappodnong aEpa

HAekTPIKO KOADDIO

14. Zuvdeon Toumdao

2.2 TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA
MINAKIAA XAPAKTHPIZTIKQN
NPQTEYON

® N ORA LN~

9.

10.
11.
12.
13.

230V 400 V
50 Hz

Tpipaoikr Tpopodooia
ZuxvoTnTX
MpayHaTIKr] KATaVEAWGN

15A
21.2A

16.5A
23.3A

MeyioTn KaTavaAwon

AEYTEPEYON
T&on avoIkToU KUKAWHOTOG
PeUpa kormg
Kukhog Aeitoupyiag 50%
KuUkAog Aeitoupyiag 60%
Kukhog Aeitoupyiog 100%

250 V
20 A + 65A
65A-106V
60A-104V
50A-100V

243V

40A-96V

IP23S
H
25 Kg
435 x 235 x 380 mm
EN 60974.1 /EN 60974.10

BaBpog mpooTaciog
KA&on povwong
B&pog

AlooTaoEIg

Eupwmaikd mpoTuma

Tipég BaBpoU oTeyavoTnTag (IP) yix NAEKTPIKG TTEPIBAAUOT

Kwdiko yp&ppx IP MpooTaaia eEomAiopol
. . MpooTaaicot Ao CUPTIYT] AVTIKEIPEVD PE
Mp@rog apiBlog 2 di&peTpo @=12.5mm
1 MpooTaoia amod KaTakdpudn piyn
AelTeEpPOg OTayOVWV VEPOU, TT.X. UdPOTHOUG
apIBUoOg 3 MpooTaaoio amod wekaopd vepol £mg Kol 60°
QTo TNV KATOKOPUPN BECN
s H ouokeun mopapével oKivnTn KOTa TN
Si&pKela TNG DOKIUNG vepoU
3.0 OEZH ZE AEITOYPTIA
3.1 ANOZYZKEYAZIA ZET

To oeT MXPAJISETAI OE GUOKEURTIX OTTO XAXETOVI TIAV® 08 EUAIVN
Baon.

NMPOEIAOMOIHZH: Ol NMAAZTIKEXZ AABEZ AEN
NMPOOPIZONTAI TIA TH ZTHPIZH TOY ZET. H
2TAGEPOTHTA THX ZYZKEYHZ EINAI EFTYHMENH lIA
MEFIZTH KA'IZH 10°.

3.2 HAEKTPIKH ZYNAEZH

H ouokeur dioB€Tel 0T TOAXTTARG T&ONG. AlGTIBETON £TOIUN YIX
ouvdeaon pe dikTuo Tpododoaiag 230V ) 400V.

- ZuvdEoTe To MPpWTEUOV KaAmdIo (aywyoi 4x2,5 mm2) oe
TpIpaoIKn Tpila pe yeiwon. (Eav eivar avaykaia n xprion
TTPOEKTAONG, oUupPBouAleuBeitTe To KePpAAaio «OAHIEZ
XPHZHZ», map. 4.3 «ZUOT&OEIG VI TN XPr0ON»).
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OAHrIIEZ XPHZHZ

- BeBaiwBeite OTI TO XXPAKTNPIOTIKA TNG XOPAAEIRG €ivarl
KOTOAANAGL VIO TN PEYIOTN KATAVAAWGN PEUPOTOG TTOU
avaypadeTal 0Tn oeNida 2. BA.

- ZuvdéaTe TN B€0N €PYAOIG f} TO TEUAXIO YIX KOTIH| PE TO
KUKAwpG yeiwong omwg meplypadeTtal oTig "OAHIMEX
AZOANEIAZ".

MNPOZOXH: AYTOX O EEONAIZMOZ AEN ZYMMOP®QNETAI
ME TO MPOTYNO IEC 61000-3-12. MNPIN TH Z'YNAEZH ZE
AHMOZIO ATKTYO XAMHAHZ TAZHZ, O YIIEYOYNOZ
EFKATAZTAZHZ 'H O XPHZTHZ NP'EMNEI AN EANEM=EITIA NA
AIANIZTQZEI AN O EN AOIrQ EZOMAIZMOZ MMNOPE'T NA
ZYNAEOE'l ZTO ANTIZTOIXO ZYZTHMA. MMOPE'l NA
XPEIAZTET NA XYMBOYAEYTE'ITE THN ETAIPIA
AIANOMHE.

NMPOZOXH: AYTOZ O EZOMNAIZMOZ TA=HZ A AEN
NMPOOPIZETAI A XPHZH ZE KATOIK'IEZ OMNOY H
HAEKTPIKH ENEPTEIA NAPEXETAI AITO TO AHMOZIO
ATKTYO XAMHAHE TAZHZ. H EZEAZOAAIZH THZ
HAEKTPOMATINHTIKHZ ZYMBATOTHTAZ ZTIZ EN AOIQ
KATOIK'IEZ MMOPET NA MHN EINAI AYNATH EZAITIAZ THZ
EKMOMMHZ HAEKTPOMAINHTIKHZ AKTINOBOA'IAZ (EMI).

3.3 ZYNAEZH NENIEZMENOY AEPA

JuvdéoTe TO OwWARVO avappdpnong aépa oTo JiKTUO
TPoPodOOiaG TEMECUEVOU AEPA PHE POAKOP TAXEIXG
amoouvdeong.

EA&yioTn Tieon 4.2 bar

MeyioTn mieon 6 bar

Migon AeiToupyiag 5 bar

Mopoxn aEpa 180 AiTpax / AemTo

ZHMANTIKO: ONOIAAHNOTE AAAATH ZTA PAKOP
ANAPPOOHZHZ AEPA 'H ZTO ZYNAYAZMO ZQA'HNA/
BAAB'IAAZ ITIEZHZ MMOPET NA ENHPEAZEI APNHTIKA TIZ
EMIAOZEIZ KOMHZ.

NMPOEIAONOIHZH: EINAI ZHMANTIKO NA KAOAPIZETE
TAKTIKA TO O®IATPO ZTO AOXEIO O®IATPOY
NEMIEZMENOQOY A'EPA.

3.4 E=ONAIZMOZ NYPZOY

ZIYOUPEUTEITE OTI TAX EVOXAAKEING TUAPOTK TOU TTUPOOU €ivail
KOTXANAG v TN AeiToupyia Tou ekTEAEITaN (KOTTr/opiAeupoa) ?
(deite TNV evoTnTa IEE CP4.0C 1} Tnv evoTnTa PT100).

4.0 OAHrIIEZ XPHZHXZ

4.1 OEZH ZE AEITOYPTIA

MeT& TNV eKTEAEDN TwWV OUVOECEWY, OTEPEWMOTE OTO EDAPOG TO
TEUAXIO YIX KOTIH Kol EAEYETE eV UTTAPXEI OWOTH NAEKTPIKA
enmadn, KUPInNG oTa BAPUEVH 1) 0EEIDWHUEVT ONpEiaL.

9\
(1]

- MeTakiviioTe To diakorTn 0/1 otn Beon 1.

- Me 710 pmouTtov «OK» 4 emAEETE:
EvdelkTIKn Auyvia ofpavong pubuiong
meong

- PuBpioTte Tnv mieon Tou aépa P oTa
5 bar péow Tou BoA&v diATpou-
PUBUICTN OTO oW PEPOG TOU OET Kl
eNeyETe TNV TTiEDN OTO POVOUETPO.

% - ZTEPEWMOTE OTNV TOIUTTIOX TX XVOXADCIPG PEPN.

- EmA&ETE pe To pmouTdv «OK» pic
om0 TIG 3 AeIToupyieg:

1. MéBodog Kotig

2. Aeitoupyia mesh

3. AeIToupyic AMOPWYHATWONG

- PUBpion peupaTog pe To encoder.

- EAéyETe pelpa/mieon Kol
TTPOEIBOTTOINTIKX UNVUPOTO 0TNV 000vN

TX

Mmopeite va emAeEeTe peTa&l dUo pebodwv
AerToupyiag:

MNpwTtn pE6odog: EMIAOMH MEGOAOY KOMHZ “ME ENA®H”

AuTr n p€BodOG KomnG eivail n KXAUTEPN oMo &ITOYn TTIOIOTNTAG
KO EUKONGG. ZUVIOTATOI XV TO UNKO YIX KOTIF) €XEl TTAXOG &V
Twv 8 mm.

daon 1: ZTepewoTe 0TNV TOIPTION TX AVOAWOIPG PEPN

% @ 1. AemTO NAeKTPODIO

®&on 2: PUBpIon Tou pelpaTog
pe Toencoder

e b5

®aon 3: MeaTe TO PUMmouTOV TOU reset

TOpx N YEVVATPIX €ival ETOIYN YIX TV KOTH KAl YIX TIG
KXAUTEPEG EMBOOCEIG HE AUTAHV TN ASITOUPYI.

SHMANTIKO: AYTH H MEOOAOSX KOMHE MAPEXEI TA
KAAYTEPA AMOTEAEZMATA ME MAXOZ ‘EQZ 8 MM.
AsUTepn péBodoc: TOMOOETHETE TON EMIAOTEA =TH
OE=H "REMOTE”

AuTr n u€Bodog KOTNG givail N KXAUTEPN WG TIPOG TNV ToXUTNTO
Kol gival KATOXAANAOTEPN YIo UNIK&  peyaAUTEPOU TT&YOUG.
JUVIOTATQI N XPAON TNG YIX TNV KOTIA UNKQV pe péyioTo miyog 30
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OAHrIIEZ XPHZHZ

mm 1 yix voo quEnBei n TaxUTNTA KOTIAG 0€ UAIKX HIKPOTEPOU
TT&XOUG, €1G BAPOG OPWG TNG TIOIOTNTAG KOTING.

daon 1: ZTepewoTe OTNV TOIUTIOK TX AVOAWOIUG HEPN.

@ 1. KovTo nAekTpodio

2. Mmek

3. AaKTUAIOG TTPOOTOCING YIX KOTT €&
OTTOOTHOEWS

4. MNuoigpa

®daon 2: PUBpIon Tou pelpaTog pe Toencoder

YIS
® 55

®aon 3: MiegaTte To PmouTdV Tou reset

ZHMANTIKO: AYTH H MEOOAOZ KOMHZ EINAI H
KAANYTEPH QZ NPOZ THN TAXYTHTA KAI EINAI
ENAEAEIFMENH FlA THN KOMH YAIKO'Y MEFIZTOY
MAXOYZ 30 MM.

AEITOYPIIA MESH

AuTh n péBoBOG KOTIAG XPNOILOTIOIEITAI VI TNV
amop&kpuvon. PuBpilel To TOE0-00nyo €T0I WOTE
VO NV Eival ovayKaiar K vEOU N TTieon Tou trigger
YI& TNV amopP&KpUvon oo To UAIKO. O1 IKavoTnTa
KOTTG eivaxl 81X e TOV KAXVOVIKO KUKAO KOTTHG TO0O0
YIO TNV KOTT| €€ AmooT&OEWG OG0 KOl YI TNV KOTTH
ye enmaon.

AEITOYPTIA AMOPQIrMATQZHZ

4.3 OAHIIEZ XPHZHZ

1. ONOMAZTIKH OXI ®OPTIOY
H Tpogodoaiag IoxU0g o€ OAeg TIG AeIToUpyieg EKTOG atd TN
AEITOUPYIOt TTAEYUOTOG CUUHOPPMVETAI PE TIG GTTXITAOEIG
KO(HIOt OVOUOTIKI T&GN $OPTIO YIX TNV KOTIH TTAXOUXTOG.
IKANOTHTA KOIMHZ
M&y0g KOTING 0€ ouprayeg EAaopa: 12 mm
M&yxog MOIOTIKAG KOTNG: 20 mm
Kot diaxwpiopou: 30 mm
XPHZH TOY ZET ME KAAQAIO MPOEKTAZHE
To YEYIOTO PAKOG TOU XPNoIpoToloUPevou Kahwdiou
TTIPOEKTAONG YIX VO PNV eMNEEXIOVTAI TO XOXPOAKTNPIOTIKK
TOU O€T KOTING eival 25 m pe diaropr| 2,5 mm2.
EFKEKPIMENEZ ANA®OPEZ MNMYPZQN

MPOX0OXH: H ETAIPEIA ZYTKOAAHZEQN AIR LIQUIDE
AEN ®EPEI KAMIA EYOYNH XE MEPINTQXH NOY H
FTENNHTPIA XPHZIMOMNMOIHOEI ME ENAN MYPZXZO
ONOIOYAHMOTE TPITOY, ETKEKPIMENOY AMO THN
ETAIPEIA ZYTKOAAHZEQN AIR LIQUIDE. EMNEIAH Ol TAZEIX
MOY XPHZIMOMOIOYNTAI £THN MHIH TPO®OAOZIAZ
ANTITIPOZQIMEYOYN ENAN MNMPAIMATIKO KINAYNO INA TON

4.

XEIPIZTH, H ETAIPEIA XYTKOAAHZEQN AIR LIQUIDE AEN
MMOPEINA ©EQPHOEI YIIEYOYNH 'lA TON OMNOIOAHIMNOTE
2YNAYAZMO EZAPTHMATQN MNOY AEN EXOYN EIKPIOEL

5. XPHXH ME MONAAA HAEKTPIKHZ TENNHTPIAZ
E&v n yevwnTpIx eivai EMOPKWG I0XUPN YIX TNV TPopodoaoia
™G povadag (HEYIoTN kaTavaAwon pelpaTog: 15 kVA) ka
DIxBETEl EMOPKAOG OTAOePN pUBUIoNg (Ton: 230V + 10% 1)
400V + 10%), ymopei va xpnoiporoinBei yic Tnv Tpododoaic
TNG OUOKEUNG KOTIG.

6. TOMNOOETHXH THX TZIMMIAAZ

'EVOUGN OTO GKPO TOU EAXCHATOG

‘EVOUCHN OTO KEVTPO TOU EAXCHATOG

Je mMepimTwaon évauong 0TO KEVTPO TOU eA&OPATOG, TX
MTOINOPOTO HETGANOU UTTOPOUV VO EKTIVOXBOUV OTO UTTEK KO VO
TPoKaAEGOUV BAKBES.

- Na va amoduyeTe quTO TO evOeXOUEVO, TOTTOBETHOTE TNV
TOIUTIOO £TO1 WOTE T MTOINOURTA V& EKTIVOCOVTOI TIPOG TO
AV,
- EkTeAéoTe TNV KOTI QdrvOvVTAG TO Onpeio évauong oTo
amokoppa. ArreheuBepwoTe To trigger yix va SiakOweTe To TOED
KOTTNG.

2YZTAZEIZ TIA THN KOINMH

E&v n ko dev oxNUATIZeETal OWOTH:

- n ToxUTNTO KOTTNG gival TIOAU UwnAn

- QVTIKATOOTHOTE TO PTTEK &V €xel pOapei

- TO UANIKO YIcx KOTTN) €X€l TTOAU peyaho TTiX0og
Ed&v To TdE0 kot ofrver:

- N TaxUTNTA KOTTAG €ival TIOAU XOXUNAn

- TO UITEK mEXel TTOAU OO TO TEPUAXIO VI KOTTH

ZHMANTIKO: MHN AIAKOMTETE THN TPO®OAOZXIA THZ
2YZKEYHZ AMEZQXZ META TH XPHZH. AOHZTE NA
OAOKAHPQOET O K'YKAOZ POST-GAS IN'lA NA KPYQZEI TO
MNEK.

4.4 MPOAIPETIKA
1. Tavria
2. Tuohix
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MHNYMATA NMPOEIAOMNOIHZHZ

3.  Madaoka
4. AuTopaTeg emMAOYEQ
5. AoakTUNOG
5.0 MHNYMATA NPOEIAOMOIHZHZ
5.1 MHNYMATA ENHMEPQXZHZ
IJII_II APIBUOG £KBOONS TTPOYPAUHATOG
l:l :7 l’_—l’ Avayvapion 230V wg Tpopodooiag SiIkTUou.
H_ , . , ,
Lt 1 Yneppaon Taong. H Tdon unepPaivel T 253V.
MoAU xaunAn T&on. H 1&on eival K&Tw Twv
) 207V.
L
e Avayvapion 400V wg Tpododoaiag SikTUoU.
(RN
’I ll - YrepBaon T&ong. H T&on umepBaivel Ta 440V.
N MoAU xaunAn T&on. H T&on gival K&TW Twv
L] 3eov.
7 _ | TMoAU xownAn meon aépa. H micon sivar k&Tw
1o TV 4 bar.
—— O kUkAog eme&epyaoiag ohokAnpwOnke. H
L ” ouoKeun BpiokeTan oe dp&an YUENg.

To pPrAvupa auTd OBrVel 0TAV N YEVVATPIX PEUPOTOG WUXOEi
ETOPKWG.

5.2 MHNYMATA AZOAANEIAZ
H T&on €€600U TNG YEVVNTPIAG PEUPATOG
"_’/_ umrepEPN Tax 250V yio TEPIOCOTEPO ATTO EVX
= deuTepoOAeTTO.
— To nAeKTPOSIO KOl TO PTTEK BPAXUKUKAWOQV OTIG
/ / d&oeIg Evauong f KOt .
BAABH MIOANEZ AITIEX

- AlakorT NAeKTPIKOU KoxAwdiou
- Kapéveg aopaAeieq TAGKETOV

- Arouaia TOEou-0dnyou
- AiogkomTng Aerroupyiog oto ON
- 0Bbvn oBnoTth

— To ouoTnua YUENG aépa eival €KTOQ
T _ | Aeroupyiag.
IR
— H Tpododoaia SikTUoU dev avayvwpiodnke armo
e ™ YEWATPIC.
S
1) . .
)~ )_ ) {| Aroucia mpooTaciog.
R BA&BN avaoTpodEa, TOPAKOAEIOTE VO KXAEGETE
PN gvav TEXVIKO
_-_ BA&BN Tou SiaAdyou pvrpng, MOPOKAAEIOTE V&
FH_T 1] kaéoere gvov TEXVIKO
I_III_ I:l BA&BN Tou PTIpooTIVOU TTHVOKX, TTRPOKOAEIOTE
- = VO KOAEDETE EVAV TEXVIKO

H yevvnTpIx peUPOTOG QITEVEPYOTTOIEITOI GUTOUATWS YI AOyoug
AOPOAEING.

6.0 ZYNTHPHZzH

MPOXZOXH: NPIN AN'O OMOIAAHMNOTE EMEMBAZH
ZYNTHPHZHZ NPENEI NA AMOZYNAEETE TH ZYZKEYH
AMO TO HAEKTPIKO AIKTYO.

6.1 ZYNTHPHZH THZ XYZKEYHZ

AU0 $opEG TO XPOVO, aVOAOYWS PE TN CUXVOTNTA XPHOoNG TNG
OUOKEUNG, eAEyxeTE:

- TNV KXBXPIOTNTX TNG CUOKEUNG

- TNV NAEKTPIKI UVOEDN Kl TIG GUVOEDEIG Biepiou

- TO PUBUIOTN-PIATPO CEPQ.

Mo OAeg TIg eMePPAOEIG:

- APAIPEDTE TO KATIXKI TNG CUCKEUNG

- By&ATe TIG Bideg IO TO KATTAKI .

6.2 NINAKAZ BAABQN

Ol ENEMBAZEIZ ZYNTHPHZHZ NOY A®OPOYN THN
HAEKTPIKH EFKATAZTAZH NMPENEI NA EKTEAO'YNTAI
AMO EZEIAIKEYMENO MPOZQMNIKO ZE EPTAZIEZ AYTO'Y
TOY TYNOY (BA. KE®. ZYZTAZEIZ AZGAAEIAZ).

EAEIXOI KAI AYZEIZ

EANeyETe:

- Tnv T&on Tou JIKTUOU TTPIV Kol HETA TO dlakdmTTn on/off
- EAéYETE TIG TROEIG TPOPODBOCIOG OTIG TIAAKETES

- Arouoia TOEou-0dnyou - Alokort) KaAwdiou TOIUMdOG
- AigkomTng Aeiroupyiog oTo ON

- 0BbvN avapuévn - AVETTOPKNG NAEKTPIKT TPOPodoTix

- AVOIKTO KUKAWPO OTIG OUVOEDEIG ToU trigger

- EAéyETE TIG oUVDEDEIQ
- EAéYETE TO BpaxUKUKAWHO NAEKTPOBIOU / PTTek Xwpig aépa
- EAéyETE TNV Moipoudian TPOGod0CIG GEP HE TO trigger maTnuevo.

- Arouaia TOEou-0dnyou
- AigkomTng Aerroupyiog oto ON
- Eupavion avwpohiog dikTUou

- T&on SIKTUOU EKTOG Opiwv:
360 V < dikTuo U > 440 V
207 V < diktuo U > 253 V

- EAéyETe TNV TGON Tou BIKTUOU
- ZuvdéaTe TN povada oe AN TIpiZa

- Arouaia TO§ou-0dnyou

- AlokomTng Aermoupyiag oto ON
- Epdpavion avwpoliog
AOPOAEING

- YniépBaan KUKAOU epyaoiag, UEphOPTWON

povadag
- Avertapkng aépag YuEng
- AVepIOTHPOG EKTOG AEITOUpYiaG

- Mepigévete TN d&on YUENG H povada evepyoTtoleiTal TN GUTOPOTO
- BeBauwBeiTe OTI UMPOG KA TOW GO TN YEVVATPIX PEUPATOG dev
UTTXPXOUV EUTTOdIX

- Arouaia TOEou-0dnyou
- AioxkomTng Aeiroupyiog oto ON
- Eupavion avwpahiog mieong

- Arouaia Tieang
- BA&BN owAnva aépa

- EAéyETe edv P>4,2 bar
- Ev av&ykn augnoTe Tnv Tieon Tou aEpa.
- EAEYETE TNV KATXOTOON TOU CWAVX 0EPX

5EL




E L SYNTHPHZH

- Arouaia To&ou-0dnyou - NavBaopévn BEoN aXUngG TNG TOITMdOG - EA&yETE TN BEON TNG AIXUAG TNG TOIUTTIOOG
- AlokoTTng Aeimoupyicg oTo ON | - BA&BN 0Tn oUvOeon TnG TOIUTIDOG - EAEYETE TIG OUVOEDEIG TNG AIXUNG TNG TOIUTTIONG OTNV TTAGKETX KUKAOU
- Epdpavion avopaNiog aixung - Aev ekTeAE0BNKeE TO reset TG povadog
™G TOIPMIONG
- KOKKIVN eVOEIKTIKN AuxVia
QVOppEVN
- Arouaia évauong ToEou-0dnyou | - POaxppévo urek / nAekTPOdI0 - AVTIKOTOOTIOTE TO POKPUEVD EEXPTHHAT
- AuokoAia évauong - ATTouaial TIETTIECPEVOU GEP OTO GKPO TNG | - EAEYETE TO KUKAWPX axépax
TOIUMdOG

Mo oMol HTTOTE EMEPPACH OTO ECWTEPIKO TNG YEVVATPIAG PEUHATOG EKTOG TWV TpoavapepBEvTwv: ATIEYOYNOEITE ZE TEXNIKO
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SPARE PARTS / PIECES DETACHEES / LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO / LISTA PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILLISTE / PECAS SOBRESSELENTES
RESERVDELAR / WISSELSTUKKEN / LISTE AF RESERVEDELE / LISTE OVER RESERVEDELER / VARAOSALUETTELO / LISTA PIESE COMPONENTE
ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV / SEZNAM NAHRADNICH DILU / POTALKATRESZEK LISTAJA / LISTA CZESCI ZAMIENNYCH

KATAAOTOZANTAAAATIKQN / NEPEYEHb SANACHbIX YACTEN

R. |[CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION
01 |W000270081 CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO
08 |W000236120 PRIMARY CABLE CABLE PRIMAIRE CABLE DE ALIMENTACION
09 |W000352067 CABLE CLAMP SERRE CABLE PRENSACABLE
11 |W000270091 ON/OFF SWITCH COMMUTATEUR M/A INTERRUPTOR ON/OFF
12 |W000352049 DINSE FEMALE SOCKET EMBASE FEMELLE DINSE TOMA DINSE HEMBRA
13 | W000352038 KNOB BOUTON PERILLA
13.1 |W000352077 BLUE HOOD CAPUCHON BLEU CAPUCHON AZUL
14 |W000270085 FAN VENTILATEUR VENTILADOR
20 |W000375305 CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO
21 |W000270083 CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO
24 | W000270087 AUXILIARY TRANSFORMER TRANSFORMATEUR AUXILIAIRE TRANSFORMADOR AUXILIAR
30 |W000375341 TORCH CONNECTOR RACCORD TORCHE RACOR DE ANTORCHA
36 |W000270082 CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO
38 |W000272999 FRONT FRAME CHASSIS AVANT MARCO ANTERIOR
38.1 |W000272998 REAR FRAME CHASSIS ARRIERE MARCO POSTERIOR
40 |W000272989 TRANSPARENT PROTECTION PROTECTION TRANSPARENTE PROTECTOR TRANSPARENTE
41 |W000270089 TRANSFORMER TRANSFORMATEUR TRANSFORMADOR
46 |W000270086 SOLENOID VALVE ELECTROVANNE ELECTROVALVULA
47 |W000233885 CONTACTOR CONTACTEUR CONTACTOR
69 |W000270088 CHOKE ASSEMBLY IMPEDANCES IMPEDANCIA
82 |W000231334 REGULATOR FILTER FILTRE REGULATEUR REGULADOR DEL FILTRO
83 |W000375304 METAL COVER COUVERTURE METALLIQUE CUBIERTA DE METAL
R. [CODE DESCRIZIONE DESCRICAO BESCHRIJVING
01 [W000270081 CIRCUITO ELETTRONICO CIRCUITO ELECTRONICO ELEKTRONISCH CIRCUIT
08 |W000236120 CAVO ALIMENTAZIONE CABO DE ALIMENTAGAO VOEDINGSKABEL
09 |W000352067 PRESSACAVO PRENSA-CABO KABELKLEM
11 |W000270091 INTERRUTTORE ON/OFF INTERRUPTOR ON/OFF AAN/UIT-SCHAKELAAR
12 |W000352049 PRESA DINSE FEMMINA TOMADA DINSE FEMEA DINSE VROUWELIJKE AANSLUITING
13 |W000352038 MANOPOLA BOTAO KNOP
13.1 |W000352077 CAPPUCCIO BLU TAMPA AZUL BLAUW DOPJE
14 |W000270085 VENTILATORE VENTILADOR VENTILATOR
20 |W000375305 CIRCUITO ELETTRONICO CIRCUITO ELECTRONICO ELEKTRONISCH CIRCUIT
21 |W000270083 CIRCUITO ELETTRONICO CIRCUITO ELECTRONICO ELEKTRONISCH CIRCUIT
24 |W000270087 TRASFORMATORE AUSILIARIO TRANSFORMADOR AUXILIAR HULPTRANSFORMATOR
30 [W000375341 CONNETTORE TORCIA CONECTOR TORCHA BRANDER CONNECTOR
36 |W000270082 CIRCUITO ELETTRONICO CIRCUITO ELECTRONICO ELEKTRONISCH CIRCUIT
38 [W000272999 CORNICE ANTERIORE CHASSIS TRASEIRO ACHTERFRAME
38.1 |W000272998 CORNICE POSTERIORE CHASSIS DIANTEIRO VOORFRAME
40 |W000272989 PROTEZIONE TRASPARENTE PROTECGAO TRANSPARENTE DOORZICHTIGE BESCHERMING
41 |W000270089 TRASFORMATORE TRANSFORMADOR TRANSFORMATOR
46 |W000270086 ELETTROVALVOLA ELECTROVALVULA ELEKTROMAGNETISCHE KLEP
47 |W000233885 CONTATTORE CONTACTOR RELAIS
69 |W000270088 IMPEDENZA IMPEDANCIA IMPEDANZ
82 |W000231334 REGOLATORE FILTRO REGULADOR DO FILTRO REGELAAR FILTER
83 |W000375304 COPERCHIO METALICO TAMPA DE METAL METALEN DEKSEL




SPARE PARTS / PIECES DETACHEES / LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO / LISTA PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILLISTE / PECAS SOBRESSELENTES
RESERVDELAR / WISSELSTUKKEN / LISTE AF RESERVEDELE / LISTE OVER RESERVEDELER / VARAOSALUETTELO / LISTA PIESE COMPONENTE
ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV / SEZNAM NAHRADNICH DILU / POTALKATRESZEK LISTAJA / LISTA CZESCI ZAMIENNYCH

KATAAOTOZANTAAAATIKQN / NEPEYEHb SANACHbIX YACTEN

R. |CODE DESCRIERE NEPIrPAOH
01 |W000270081 CIRCUIT ELECTRONIC HAEKTPONIKO KYKAQMA
08 |W000236120 CABLU DE ALIMENTARE HAEKTPIKO KAAQAIO
09 |W000352067 MANSON CABLURI STYMEIOOAINTHX KAAQAIOY
11 |W000270091 INTRERUPATOR ON/OFF AIAKOMTHZ ON/OFF
12 |W000352049 PRIZA DINSE MAMA OHAYKN MPIZA DINSE
13 |W000352038 BUTON KAAYMMA
13.1 | W000352077 CAPAC ALBASTRU KITPINO MA=IMAAI MNAE
14 | W000270085 VENTILATOR ANEMIZTHPAZ
20 |W000375305 CIRCUIT ELECTRONIC HAEKTPONIKO KYKAQMA
21 |W000270083 CIRCUIT ELECTRONIC HAEKTPONIKO KYKAQMA
24 | W000270087 TRANSFORMATOR AUXILIAR BOHOHTIKOX METAZXHMATIZTHX
30 |WO000375341 PISTOLET CONECTOR ZYNAEZH TZIMMIAAZ
36 | W000270082 CIRCUIT ELECTRONIC HAEKTPONIKO KYKAQMA
38 | W000272999 CADRU FATA MMAPOXTINO MAAIZIO
38.1 {W000272998 CADRU SPATE OmMIzoI0 NAAIZIO
40 |W000272989 PROTECTIE TRANSPARENTA AIAQANH NPOZTAZIA
41 |W000270089 TRANSFORMATOR METAZXHMATIZTHZ
46 | W000270086 ELECTROVALVA HAEKTPOBAABIAA
47 |W000233885 CONTACTOR ENAQEAL
69 |W000270088 IMPEDANTA ZYNOETH ANTIZTAZH MPQTEYONTOZ
82 |W000231334 REGULATOR FILTRU PYOMIZTHZ QIATPOY
83 |W000375304 CAPAC DE METAL HETOAANIKO KOAUpp




WIRING DIAGRAM / SCHEMA ELECTRIQUE / ESQUEMA ELECTRICO / SCHEMA ELETTRICO / STROMLAUFPLAN / ESQUEMAS ELECTRICOS
ELSCHEMOR / ELEKTRISCHE SCHEMA'S / TILSLUTNINGSSKEMA / KOBLINGSSKJEMA / KYTKENTAKAAVIO / SCHEMA ELECTRICA
ELEKTRICKA SCHEMA / ELEKTRICKA SCHEMA / BEKOTESI RAJZ / SCHEMAT ELEKTRYCZNY / HAEKTPIKO AIATPAMMA / 3NTIEKTPUYECKAA CXEMA
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SAF-FRO

¢ SHOULD YOU WISH TO MAKE A COMPLAINT, PLEASE QUOTE THE CONTROL NUMBER SHOWN HERE ®
® EN CAS DE RECLAMATION VEUILLEZ MENTIONNER LE NUMERO DE CONTROLE INDIQUE ®
* EN CASO DE RECLAMACION, SE RUEGA COMUNICAR EL NUMERO DE CONTROL INDICADO AQUI ®
¢ N CASO DI RECLAMO PREGASI CITARE IL NUMERO DI CONTROLLO QUI INDICATO ®
* EM CASO DE RECLAMAGAQ, E FAVOR MENCIONAR O NUMERO DE CONTROLO AQUI INDICADO ®
* | HANDELSE AV REKLAMATION, VAR GOD UPPGE DET HAR ANGIVNA KONTROLLNUMRET ¢
¢ IN CAZUL UNEI RECLAMATII PRECIZATI NUMARUL DE CONTROL INDICAT ®
¢ SE NEPINTQZH NAPATONQN, MAPAKAAEIZOE NA ANAQEPETE TON MAPAKATQ APIGMO EAETXOY ¢
* B CIYYAE MPEQBLABNEHNA PEKNAMALIMM COOBLUMTE YKASAHHBI HUYKE KOHTPONBHBIA HOMEP ©

|
AIR LIQUIDE
w

WELDING

www.airliquidewelding.com
Air Liquide Welding France ¢ 25, boulevard de la Paix
CS30003 Cergy Saint Christophe ¢ F-95895 CERGY PONTOISE Cedex
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