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GENERAL INFORMATION

1.0 GENERAL INFORMATION 4. Reset and mode selection switch
5. Workpiece connector
This equipment is a compressed air plasma cutting unit for manual 6. Cutting mode indicator light
cutting operations on all conducting materials. 7. Restrike mode indicator light
1.1 pNIT CC.)M.POSIT.ION 8. Gouging mode indicator light
The equipment, is fitted with: 9. Pressure adjustment mode indicator light
1. One 6 meter long 4 x 2.5mm primary cable 10. Fault light
2. One 3 meter long 16 mm secondary cable fitted with a ground 11. Regulator-filter pressure setting
connection 12. Air inlet pipe
3. One 5 meter long compressed air pipe 13. Power supply cable
4. 1 equipment operating and maintenance manual 14. Torch connector
1.2 APPROVED TORCH REFERENCES 22 TECHNICAL SPECIFICATIONS
- W000401850 - PT130 DATA PLATE
2.0 DESCRIPTION AND TECHNICAL SPECIFICA- PRIMARY
TIONS Three phase supply 230V 400 V
21  DESCRIPTION Frequency , %0 Hz
] Effective consumption 15A 16.5A
Figure 1. Maximum consumption 21.2A 23.3A
SECONDARY
Open circuit voltage 250 V 243V
Cutting current 20 A = 65A
Duty cycle 50% 65A-106 V
Duty cycle 60% 60A-104V
Duty cycle 100% 40A-96V 50 A-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

Figure 2.

1.  ON/OFF switch
2. Current/Thickness display
3. Current adjustment encoder

Ingress protection (IP) ratings for electrical enclosures

Code letter 1P Equipment protection
) Protection against solid objected with diame-
First number 2 ter @>12.5mm
1 Protection against vertically falling drops of
water, e.g. condensation
Second number ,
3 Protected against sprays of water up to 60°
from the vertical
S Device standing still during water test
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".

3 EN



INSTRUCTIONS FOR USE

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

4.1 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.

9\

- 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.

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

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

@&

© ® ®

3
@ - Adjust the current with the encoder.

¥

P

l/

S ,_ - Consult the current/pressure and warning
l_ | messages on the display

4.2 DESCRIPTION OF FUNCTION

—

—-—I
———

—

There are two possibilities in this mode.

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.

encoder

\\ — —
. :@ 1 I_ |l | step1:Adjust the current with the

N T R

/, — — —

Step 2: Press the reset key.

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: Adjust the current with the encoder

®: 5

Step 2: Press the reset button.

—
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WARNING MESSAGES

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.

2. CUTTING CAPACITY
Cutting thickness in solid sheet: 12 mm
Thickness of quality cut: 20 mm
Separating cut: 30 mm

3. 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.

4. 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.

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.

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

5.0 WARNING MESSAGES

5.1 INFORMATION MESSAGES

Programme version number




MAINTENANCE

Recognizing of a 230V main power supply

Voltage overshoot. The voltage is higher than the mains 253V.

]_I/_/ Voltage too low. The voltage is less than the mains
207V.
|
Lo
Recognizing of a 400V main power supply.
|
Lot Voltage overshoot. The voltage is higher than the
mains 440V.
N ) .
) ( _( | Voltage too low. The voltage is less than the mains
360V.
’—l’ ”_7/—” Air pressure too low. The pressure is less than 4
—' | Bars.

I Duty cycle overun. The set is in its cooling phase.

-
-

P This message will dissappear when the power
) { _( | source has cooled sufficiently.

5.2 SAFETY MESSAGES

T ¢ The power source output voltage
oo ”-’ ”_ has been over 250V for more than
= one second.
or
L — The electrode and nozzle are
I short-circuited during the striking
oL or cutting phases.

The air -cooling system is out of order.

I

Vo

— The main power supply isn’t recognized by the
I ’l_’l generator.

poi_

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

N Inverter fault, please call in a technician
121z P -
/—”l—,:—, 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

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

- 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

- Connect the unit to another socket

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

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

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

- Lack of pressure
- Damaged air pipe

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

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

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

- No pilot arc

- Start switch on

- Torch tip fault displayed
- Red light alight

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

- No pilot arc striking - Worn electrode / Nozzle

- Difficult striking

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

- W000401850 - PT130

2.0 DESCRIPTION ET CARACTERISTIQUES
TECHNIQUES

2.1
Figure 1.

DESCRIPTION

Figure 2.

1. Interrupteur de mise sous tension
Courant/Epaisseur afficher
Potentiomeétre de réglage: courant

Bouton de réarmement et sélecteur de mode
Connecteur de piece

Voyant mode de coupe

Voyant mode grillage

Voyant mode gougeage

Voyant mode réglage pression

Voyant défaut

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

Cable d’alimentation

14. Raccord torche

2.2 CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

PLAQUE DE DONNEES TECHNIQUES
PRIMARIE

© N o~

9.

10.
11.
12.
13.

230V
50 Hz

Tension triphasé 400 V
Fréquence

Consommation effective

15A
21.2A

16.5 A
23.3A

Consommation maxi

SECONDARIE

250V

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

Open circuit voltage 243V
Courant de découpage
Facteur de marche 50%

Facteur de marche 60%

Facteur de marche 100% 40A-96V

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

Indice de protection
Classe d’isolement
Poids

Dimensions

Normes

Degrés de protection procurés par les enveloppes

Lettre code IP Protection du matériel
) . Contre la pénétration de corps solides
Premier chiffre 2 étrangers de @>12,5mm
1 Contre la pénétration verticale de gouttes
" . d’eau avec effets
Deuxiéme chif- — - —— I
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 étration contre les effets nuisisbles dus a la
pénétration de I'eau a été effectué avec
toutes les parties du matériel au repos
3.0 MISE EN SERVICE
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°.

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

3.2

- Relier le cable primaire (4 conducteurs 4x2.5 mm2) a une
prise triphasée + terre. (Si I'on veut utiliser une rallonge, il

2FR



INSTRUCTIONS D’EMPLOI

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
CEBORA PT130)

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.

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

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

AN

3
(&
,1

- Régler le courant a l'aide du codeur.

I l '_ - Visualiser le courant / la pression et les
| 1 , | _’ 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: Régler le courant a l'aide du potentiométre

e b5

Etape 2: Appuyer sur la touche de réarmenent

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

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

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

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: Régler le courant a l'aide du potentiométre
SNETC
.;;@ T

Etape 2: 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

3FR



MESSAGES D’AVERTISSEMENT

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 électrogéne pour al-
imenter l'installation de coupage.

POSITIONNEMENT DE LA TORCHE

Amorcage en bord de tole

Amorcage en pleine tole:
Lors de I'amorgage en pleine tole, 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 l'arc de coupe.

\\
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Position de la torche en 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.

4.4 OPTIONS
1. Gants
2.  Lunettes
3. Masque
4. Compas
5.0 MESSAGES D’AVERTISSEMENT
5.1 MESSAGES D’INFORMATION
207 ) .
. Numéro de la version de programme
pu . .
L Lt | 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
Lo . , o
1L 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-
/—/ ,‘,— férieure a 4 Bar.
or Dépassement du facteur de marche. Le poste
- ,’ est en phase de refroidissement.

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

5.2 MESSAGES DE SECURITE
La tension en sortie du générateur est supérieure
I'-l’ ,’- a 250V depuis plus d’'une seconde.

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

[
|
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ENTRETIEN

Le systeme de ventilation présente un défaut de

": I’-l T fonctionnement.

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

LeC générateur

-

71771 / Surtension de 'onduleur, veuillez consulter un

— technicien

I Tl Défaut de communication de la mémoire 12C,
— veuillez consulter un technicien.

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

Le générateur se met automatiquement a I'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 I'appareil
- les connexions électriques et gaz
- le filtre régulateur d'air.
Pour toute intervention:
- Retirer les vis du capot.
- Décapoter I'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).

TYPE OF BREAKDOWN

- Pas d'arc pilote

- Interrupteur de mise en service
enclenche

- Voyant vert pas allume

CAUSES

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

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 manual de uso y mantenimiento del equipo
1.2 REFERENCIAS DE LA LINTERNA APROVADA

- W000401850 - PT130
DESCRIPCION Y CARACTERISTICAS TECN-

4. Interruptor de seleccion de modalidad y restablecimiento
5. Conector pieza en proceso

6. Testigo de sefalizacion modalidad corte

7. Testigo de senalizacion modalidad estabilizacién

8. Testigo de senalizacion modalidad desgrietado

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

11. Ajuste de la presion del filtro regulador

12. Tubo de aspiracion de aire

13. Cable de alimentacion

14. Racor de antorcha

2.2 CARACTERISTICAS TECNICAS

PLACA DE DATOS

2.0 PRIMARIO
ICAS Alimentacion trifasica 230V 400 V
21  DESCRIPCION Frecuencia 50 Hz
Consumo real 15A 16.5A
Figure 1. Consumo méaximo 212A 233A
SECUNDARIO
Tension circuito abierto 250 V 243V
Corriente de corte 20 A = 65A
Ciclo de trabajo 50% 65A-106 V
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

Figure 2.

1. Interruptor ON/OFF
2. Display corriente/espesor
3. Encoder de regulacién de la corriente

indices de proteccion contra humedad (IP) para cajas eléctricas

Letra del cédigo IP Proteccién del equipo
Primer P Proteccién contra objetos sélidos con
namero diametro @>12,5 mm

1 Proteccién contra la caida vertical de gotas

de agua, como por ejemplo, la condensacién
Segundo 5 —
nimero 3 roteccién contra los chorros c.ie agua de
hasta 60° desde la vertical
S Dispositivo inmévil durante el test de agua
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 10°.

3.2 CONEXION ELECTRICA

El equipo esta dotado de un set multitension. Se puede conectar
a una alimentacion de 230V o 400V.

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

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

Presi6on 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.

3.4 EQUIPAMIENTO DE LA TORCHA

Compruebe que las piezas intercambiables de la torcha coinciden
con el trabajo que se va a realizar (cortado / calibrado) ? (consulte
CEBORA PT130).

4.0 INSTRUCCIONES DE USO

41 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

- Con latecla «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.

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

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

- Regular la corriente con el encoder.

- Observar la corriente/presion y los men-
sajes de advertencia en el display

UG5

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.

S
® 55

Fase 2: Pulsar la tecla de restablecimiento

Fase 1: Regular la corriente con
el encoder

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: Regular la corriente con el encoder
® 11—
I 0 I |

Fase 2: Pulsar la tecla de restablecimiento

~,
\\

&9

¥y
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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

3 ES



MENSAJES DE ADVERTENCIA

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.

CAPACIDAD DE CORTE

Espesor de corte en chapa maciza: 12 mm
Espesor del corte de calidad: 20 mm

Corte de separacion: 30 mm

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-
sion: 230V £ 10% o 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 detonacién 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 detonaciéon 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.

4.4 OPCIONES
1. Guantes
2. Gafas
3. Pantalla facial
4. Opciones automaticas
5. Casquillo
5.0 MENSAJES DE ADVERTENCIA
5.1 MENSAJES DE INFORMACION
’—_’/—/ Numero de la version del programa
— Reconocimiento de 230V como alimentacion de
T red.
L L
Superacion de la tension. La tension es superior
J (| a253v.
[}
Tensién demasiado baja. La tension es inferior a
! ( 207V.
L
— Reconocimiento de 400V como alimentacién de
LTI red.
(RN
Superacion de la tension. La tension es superior
o | assov.
[ |
Tensién demasiado baja. La tension es inferior a
! 360V.
L
— Presién de aire demasiado baja. La presién es in-
f { _ | feriora4bar.
I
p—— Ciclo de trabajo concluido. El equipo esta en
L ,’ fase de enfriamiento.

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
ha superado los 250V durante méas de un segun-
do.

El electrodo y la tobera estan en cortocircuito du-
rante las fases de detonacion y corte.

()
11—
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MANTENIM

IENTO

El sistema de enfriamiento de aire esta fuera de

La alimentacion de red no es reconocida por el

Fallo de dialogo de 12C memoria, llame a un técn-

Fallo del panel delantero, llame a un técnico

O _ | sericio.
P
l_—l L generador.
JeC
/ . o

lelmla Fallo del inversor, llame a un técnico.
I ico

_-

11— _I

El generador de corriente se detiene automaticamente por moti-

vos de seguridad.

TYPO DE FALLO

- Arco piloto ausente

- Interruptor de arranque encendido
- Display apagado

CAUSAS POSIBLES

- Cable de alimentacion roto
- Fusibles averiados en las tarjetas

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 afo, 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
- Interruptor de arranque encendido
- Display encendido

- Cable de la antorcha roto

- Circuito abierto en las conexiones del dis-
parador

- Alimentacioén eléctrica insuficiente

- Controlar las conexiones

- Controlar el cortocircuito electrodo / tobera sin aire

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

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

- Tension de red fuera de tolerancia:
360V <redU>440V
207V <red U>253V

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

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

- Superacién del ciclo de trabajo, unidad en
sobrecarga

- Aire de enfriamiento insuficiente

- El ventilador no funciona

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

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

- Arco piloto ausente

- Interruptor de arranque encendido
- Visualizacion de anomalia de
presion

- Falta de presion
- Tubo de aire dafnado

- 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
- Detonacion 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

5ES




INDICE GENERALE

1.0 INFORMAZIONI GENERALI . . ..o e e et et et et e e e a e e e asarararnnnns 2
1.1 COMPOSIZIONE DELL'UNITA ... e e 2
1.2 RIFERIMENTI APPROVATIPER TORCIA . . . . e 2
2.0 DESCRIZIONE E CARATTERISTICHETECNICHE .. ........ciiiiiii ittt ia it ianeaenns 2
2.1 DESCRIZIONE . ... 2
2.2 CARATTERISTICHE TECNICHE . . ... . e e e 2
3.0 MESSAINFUNZIONE . ......iuiitii ittt ittt e et e a s a s sasanraeanra e sananrnenns 3
3.1 DISIMBALLAGGIO DELLIMPIANTO . ..o e e e e e e 3
3.2 COLLEGAMENTO ELETTRICO . ...t e 3
3.3 COLLEGAMENTO ARIACOMPRESSA . .. .. ... 3
3.4 APPARECCHIATURA PER TORCIA ... e e e e 3
4.0 ISTRUZIONIPER L'USO ...ttt ittt e ta e ta s a e s e aaa s saana e sasanrannrnnrnrns 3
41 MESSAIN FUNZIONE . ... 3
4.2 DESCRIZIONE DEL FUNZIONAMENTO . . ... e e 3
4.3 RACOMMANDAZIONIPER L'USO . . .ot e e e e 4
4.4 OPZIONI ..o 5
5.0 MESSAGGIDIAVVERTENZA ... ...ttt it ittt i e tatatatata s ataaaaaarararannns 5
5.1  MESSAGGI DI INFORMAZIONE . . .. e e 5
5.2  MESSAGGI DI SICUREZZA . . .. e 5
6.0 MANUTENZIONE .. ... it it e et e a et a st a e st asa e aanrasananrarnn 5
6.1 MANUTENZIONE DELL'APPARECCHIATURA . .. .. e 5
6.2  TABELLA AVARIE . . .. 5
LISTAPEZZIDIRICAMBIO . . ...ttt ittt it e i et a s st a e a s a s a s a s a s a s a s a s a s aaanarnrnns 1-1v
SCHEMA ELETTRICO ...ttt ittt ittt it s en s a s a s a s a s a s a e a s a s a s a s a s aa s aasasasararnenrans Vv

11T



|T 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 manuale d'uso e di manutenzione dell'apparecchio

1.2 RIFERIMENTI APPROVATI PER TORCIA
- W000401850 - PT130
2.0 DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE TECNICHE

2.1 DESCRIZIONE

Figure 1.

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

. 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

© XN OAE LN~

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-106V
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
verticale, per es. condensa
Protetto da spruzzi di acqua fino a 60° dalla
verticale

Secondo nume-
ro

3

s Dispositivo inattivo durante il test dell'acqua

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»).




ISTRUZIONI PER L'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 CEBORA PT130).

4.0 ISTRUZIONI PER L'USO

4.1 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\
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- 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.

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

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

- Controllare corrente/pressione e messag-
gi di avvertenza sul display

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.

e b5

Fase 2: Premere il tasto di reset

Fase 1: Regolare la corrente
con l'encoder

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 I'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: Regolare la corrente con I'encoder

® b5

Fase 2: Premere il pulsante di reset

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

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%), pud 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 l'ugello se € usurato
- il materiale da tagliare & troppo spesso
Se l'arco di taglio si spegne:
- 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
Ij.’l—ll Numero versione programma
— Riconoscimento di 230V come alimentazione di
7] rete.
Lo
Superamento tensione. La tensione € superiore
J{_ | a253v.
Lt i
Tensione troppo bassa. La tensione € inferiore a
) 207V.
L
— Riconoscimento di 400V come alimentazione di
LT rete.
(RN
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MANUTENZIONE |T
Superamento tensione. La tensione & superiore —
I a 440V. _ - _ Errore finestra di dialogo 12C memoria, si prega di
Lot | chiamare un tecnico
Tensione troppo bassa. La tensione & inferiore a = . . o
’I ’l ( 360V. I Errore pannello anteriore, si prega di chiamare un
L _ - — tecnico
— Pressione aria troppo bassa. La pressione € infe- ) . . -
| riore a 4 bar. Il generatore di corrente si arresta automaticamente per motivi di
't (] sicurezza.
e Ciclo di lavoro concluso. L'apparecchiatura & nel- 6.0 MANUTENZIONE
] ” la fase di raffreddamento.

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

5.2 MESSAGGI DI SICUREZZA
La tensione d'uscita del generatore di corrente ha

Ll superato i 250V per oltre un secondo.
-

—— L'elettrodo e l'ugello sono in cortocircuito durante

I’ / le fasi di innesco o di taglio.

'n /—/ I Il sistema di raffreddamento aria & fuori servizio.
— L'alimentazione di rete non & riconosciuta dal
e generatore.
S
I_H_H_II Errore inverter, si prega di chiamare un tecnico.

TIPO DI GUASTO

- Arco pilota assente

- Interruttore di avvio acceso
- Display spento

CAUSE POSSIBILI CAUSES

- Cavo di alimentazione rotto
- Fusibili nelle schede guasti

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:
360 V <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

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

sovraccarico
- Aria di raffreddamento insufficiente
- Ventola non funzionante

- Superamento del ciclo di lavoro, unita in

- 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

- Collegamento torcia danneggiato
- Unita non resettata

- Punta della torca posizionata in modo errato

- 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

la torcia

- Assenza di aria compressa all'estremita del-

- 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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ALLGEMEINES

1.0 ALLGEMEINES

Dieses Gerat zum Druckluft-Plasmaschneiden eignet sich fir das
manuelle Schneiden aller leitenden Materialien.

1.1 KOMPONENTEN DES GERATES

Das Gerat setzt sich aus den folgenden Teilen zusammen:
1. 1 Primar-/Speisekabel, 6 m lang, 4 x 2,5 mm

2. 1 Sekundérkabel, 3 m lang, 16 mm, mit Erdung

3. 1 Druckluftschlauch, 5 m lang

4. 1 Gebrauchs- und Wartungshandbuch fiir das Gerat
1.2 GEPRUFTE BRENNERHINWEISE

- W000401850 PT130

2.0 BESCHREIBUNG UND TECHNISCHE MERK-

MALE

2.1

BESCHREIBUNG

Figure 1.

Figure 2. )

Schalter ON/OFF

Display Strom/Starke

Drehgeber f. Stromregelung

Schalter zum Wahlen der Betriebsart und fiir den Reset
Werkstiickverbinder
Schneidmodus-Anzeigelampchen
Setzmodus-Anzeigelampchen
Abflammmodus-Anzeigeldmpchen
Druckregelungsmodus-Anzeigeldmpchen
Stérungsanzeigelampchen

Einstellung des Regelfilterdrucks
Luftansaugschlauch

Netzkabel

14. Brenner stecker

2.2 TECHNISCHE MERKMALE
TYPENSCHILD-DATEN

® N ORA LN~

9.

10.
11.
12.
13.

PRIMAR

230V
50 Hz

Drehstromspeisung 400 V
Frequenz
Effektive Stromaufnahme

Maximaler Verbrauch

15A
21.2A

16.5A
23.3A

SEKUNDAR

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

Spannung offener Kreis 243V
Schneidstrom

Betriebszyklus bei 50%
Betriebszyklus bei 60%

Betriebszyklus bei 100%

40A-96V

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

Schutzklasse

Isolierklasse

Gewicht
Abmessungen
Europaische Normen

Ingress Protection (IP)-Bemessungen fir elektrische Umhillung-
en

Kennbuchstabe IP Geréateschutz
. Schutz gegen feste Objekte mit einem Du-
Erste Ziffer 2 rchmesser von @> 12,5 mm
1 Schutz gegen senkrecht fallende Wasser-
. tropfen, z.B. Kondenswasser
Zweite Ziffer _ _
Schutz gegen Spriihwasser von bis zu 60°
3
von der Senkrechten
s Gerat bewegt sich wahrend des Wassertests
nicht
3.0 INBETRIEBNAHME
3.1 DAS GERAT AUSPACKEN

Das Gerat wird in einer Kartonverpackung auf einem Holzsockel
geliefert.

WARNUNG: DIE PLASTIKGRIFFE SIND NICHT GEEIGNET,
DAS GERAT DARAN AUFZUHANGEN. DIE STABILITAT DES
GERATS IST NUR BEI EINER NEIGUNG VON MAXIMAL 10°
GARANTIERT.

3.2 STROMANSCHLUSS

Das Gerat ist mit einem Mehrspannungsset ausgestattet. Es kann
sofort an 230V oder 400V angeschlossen werden.

- Das Primarkabel (Leiter 4x2,5 mm2) an eine Steckdose mit
3 Phasen + Erdung anschlieBen. (Ist ein Verldngerungskabel
erforderlich, siehe unter <GEBRAUCHSANLEITUNG», Ab-
schnitt 4.3 «Benutzungsrelevante Hinweise»).

- Sich vergewissern, dass die Sicherungen fir den max.
Stromverbrauch It. Seite 2 geeignet sind.
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GEBRAUCHSANLEITUNG

- Den Arbeitsplatz oder das Werkstlick wie in den "SICHER-
HEITSRELEVANTEN HINWEISENn" an den Erdungskreis an-
schlieBen.

ACHTUNG: DIESES GERAT ENTSPRICHT NICHT IEC 61000-
3-12. BEVOR SIE ES AN IRGENDEIN OFFENTLICHES NIEDRI-
GVOLT-NETZWERK ANSCHLIEBEN, MUSS DER INSTALLA-
TEUR BZW. DER BENUTZER DES GERATS PRUFEN, OB
DAS GERAT AN EIN SOLCHES SYSTEM ANGESCHLOSSEN
WERDEN KANN; FUR EINE SOLCHE PRUFUNG MUSS U.U.
DER FUR DIE VERTEILUNG ZUSTANDIGE NETZBETREIBER
KONTAKTIERT WERDEN.

ACHTUNG: DIESES KLASSE-A-GERAT DARF NICHT IN
WOHNGEBIETEN BENUTZT WERDEN, WO DIE ELEKTRIZ-
ITAT DURCH EIN OFFENTLICHES NIEDRIGVOLT-NETZ-
WERK GELIEFERT WIRD. IN SOLCHEN GEBIETEN KANN ES
WEGEN DER GELEITETEN UND AUSGESTRAHLTEN ELEK-
TROMAGNETISCHEN INTERFERENZ (EMI) SCHWER SEIN,
DIE ELEKTROMAGNETISCHE KOMPATIBILITAT SICHER-
ZUSTELLEN.

3.3 DRUCKLUFTANSCHLUSS

Den Luftansaugschlauch mit einer Schnellkupplung an die Druck-
luftversorgung anschlieBen.

Mindestdruck 4.2 bar
Héchstdruck 6 bar
Arbeitsdruck 5 bar
Luftdurchsatz 1801/ min

WICHTIG: JEDER EINGRIFF AN DEN LUFTANSAUGAN-
SCHLUSSEN ODER DER KOMBINATION SCHLAUCH/
DRUCKVENTIL KANN SICH NEGATIV AUF DIE SCH-
NEIDLEISTUNG AUSWIRKEN.

HINWEIS: DEN FILTER DES DRUCKLUFTFILTERTANKS
REGELMABIG REINIGEN.

3.4 BRENNERAUSSTATTUNG

Stellen Sie sicher, dass die austauschbaren Brennerteile fir die
Arbeit, die ausgelbt wird, passend sind (schneiden / ausmeiBeln)
-> (siehe IEE CEBORA PT130).

4.0 GEBRAUCHSANLEITUNG

41 INBETRIEBNAHME

Das Geréat anschlieBen, die Erdung am Werkstlck befestigen,
sich vergewissern, dass ein guter elektrischer Kontakt vorhanden
ist, im Besonderen auf den lackierten oder oxidierten Teilen.

9\

- Den Schalter 0/1 auf 1 stellen.

- Mit der Taste «OK» 4 wéahlen: Druck-
einstellungsanzeigelampchen

- Den Luftdruck P mit Hilfe des Filter-
Regler-Handrades auf der Riickseite
auf 5 Bar einstellen und den Druck auf
dem Manometer kontrollieren.

- Mit der Taste «OK» eine der drei
Betriebsarten wahlen:

1. Schneiden
2. Mesh
3. Abflammen

A Y

~
LY

@ - Den Strom mit dem Drehgeber einstellen.
4
/I

| I | T -
— - Strom/Druck und Hinweise auf dem Display
| kontrollieren

4.2 FUNKTIONSBESCHREIBUNG

Sie kénnen zwischen zwei Schneidarten wahlen:

Erste Méglichkeit: SCHNEIDMODUS " KONTAKTSCHNITT"

Der Kontaktschnitt ist der qualitativ bessere und einfachere
Schnitt. Er ist ideal fiir maximal 8 mm starkes Material.

e b5

Phase 2: Resettaste driicken

Phase 1: Den Strom mit dem
Drehgeber einstellen

Nun ist der Generator einsatzbereit und wird in diesem Sch-
neidmodus die besten Resultate bringen.

WICHTIG: DIESER SCHNEIDMODUS LIEFERT DIE BESTEN
RESULTATE MIT STARKEN BIS MAXIMAL 8 MM.

Zweite Moglichkeit: DEN WAHLSCHALTER AUF "REMOTE”
STELLEN

Dieser Modus ist der schnellste und ideal fiir starkeres Material.
Er sollte zum Schneiden von bis zu maximal 30 mm starkem Ma-
terial eingesetzt werden oder um die Schneidgeschwindigkeit von
Starken unter 30 mm zu erhdhen, was jedoch die Schneidqualitat
beeintréchtigt.

Phase 1: Den Strom mit dem Drehgeber einstellen

"

X

I
/

|

|
L0
|

\, s
\.@,f

Phase 2: Resettaste driicken

oK

WICHTIG: DIESER SCHNEIDMODUS IST AM SCHNELLSTEN
UND ZUM SCHNEIDEN VON MAXIMAL 30 MM STARKEM MA-
TERIAL IDEAL.

MESH-MODUS

Dieser Schneidmodus wird zum Zerlegen benutzt.
Setzt den Pilotlichtbogen und verhindert, dass man
den Trigger nochmal driicken muss, wenn man sich
vom Material entfernt. Die Schneidkapazitat en-
tspricht der des normalen Schneidmodus (sowohl
Distanz- als auch Kontaktschnitt).
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WARNMELDUNGEN

ABFLAMMEN

4.3 BENUTZUNGSRELEVANTE HINWEISE

1. LEERLAUFSPANNUNG
Bei allen Anwendungsarten, auBer bei der Mesh-Methode,
entspricht die Stromquelle der nétigen Leerlaufspannung fir
das Plasmaschneiden.

SCHNEIDKAPAZITAT

Schneidstarke in Vollblech: 12 mm

Schneidstarke flr Qualitatsschnitt: 20 mm
Trennschnitt: 30 mm

BENUTZUNG MIT EINEM VERLANGERUNGSKABEL

Ein Verldngerungskabel darf maximal 25 m lang sein und
muss einen Querschnitt von 2,5 mm2 haben, damit es sich
nicht nachteilig auf die Leistungen des Geréates auswirkt .

BRENNER — HINWEIS ZUR ZULASSUNG

ACHTUNG: AIR LIQUIDE WELDING SCHLIESST BEI EIN-
ER VERWENDUNG DES GENERATORS MIT EINEM AN-
DEREN ALS EINEM VON AIR LIQUIDE ZUGELASSENEN
BRENNER UNEINGESCHRANKT JEGLICHE HAFTUNG AUS.
DIE SPANNUNG DER STROMQUELLE STELLT EINE ECHTE
GEFAHR FUR DEN BETREIBER DAR, AUS DIESEM GRUND
UBERNIMMT AIR LIQUIDE WELDING KEINE HAFTUNG FUR
DIE VERWENDUNG VON NICHT AUSDRUCKLICH ZUGE-
LASSENEN KOMPONENTEN.
5. BENUTZUNG MIT EINEM AGGREGAT

Ist das Stromerzeugeraggregat stark genug, um die Einheit
zu speisen (max. Stromverbrauch: 15 kVA) und mit einer
ausreichend stabilen Einstellung ausgestattet (Spannung:
230V + 10% oder 400V * 10%), kann es zum Speisen des
Schneidgeréates eingesetzt werden.

6. ANSETZEN UND AUSRICHTEN DES BRENNERS

Einsatz am Rand des Blechs

Einsatz in der Mitte des Blechs

Wird in der Blechmitte begonnen, kédnnen Metallspritzer an der
Dise abprallen und diese beschéadigen.

- Um dies zu verhindern, den Brenner so positionieren, dass
die Spritzer seitlich wegfliegen.
- Den Schnitt so ausfiihren, dass der Einsatzpunkt im
Ausschnitt bleibt. Den Trigger auslassen, um den Sch-
neidlichtbogen zu deaktivieren.

Position des Brenners fiir den Schnitt

TIPPS ZUM SCHNEIDEN
Wenn sich der Schnitt nicht richtig formt:
- ist die Schneidgeschwindigkeit zu hoch

- ist die Dise vielleicht abgenutzt und muss ausgewechselt
werden

- ist das zu schneidende Material vielleicht zu dick
Wenn der Lichtbogen erlischt:

- ist die Schneidgeschwindigkeit zu niedrig

- ist die Duse zu weit weg vom Werkstlick

WICHTIG - DIE STROMVERSORGUNG NICHT UNMITTELBAR
NACH DER BENUTZUNG UNTERBRECHEN. WARTEN, BIS
DER DUSENABKUHLZYKLUS BEENDET IST.

4.4 OPTIONEN
1. Handschuhe
2. Brille
3. \Visier
4.  Automatische Optionen
5. Kompass
5.0 WARNMELDUNGEN
5.1 INFO-MELDUNGEN
I:III_II Nummer der Programmversion
57 Erkennung von 230V als Netzversorgung.
Lo
Spannung zu hoch Die Spannung ist héher als
J(_ | 253v.
Lt i
Spannung zu niedrig. Die Spannung ist niedriger
) als 207V.
L
L{ T Erkennung von 400V als Netzspannung.
(RN
Spannung zu hoch Die Spannung ist héher als
IO | as0v.
Lt
Spannung zu niedrig. Die Spannung ist niedriger
) als 360V.
L
— Luftdruck zu niedrig. Der Druck ist niedriger als 4
(| bar
I
p—— Arbeitszyklus abgeschlossen. Das Gerat befind-
L ,’ et sich in der Abkiihlphase.

Diese Meldung verschwindet, wenn der Generator genug ab-
gekahlt hat.
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ART DER STORUNG

- Kein Pilotlichtbogen

- Anlassschalter eingeschaltet
- Display ausgeschaltet

SICHERHEITSRELEVANTE MELDUNGEN

Die Ausgangsspannung des Generators ist lang-
er als eine Sekunde hdher als 250V gewesen.

Elektrode und Dlse sind wahrend der Ziind- oder
Schneidphase in Kurzschluss gewesen.

Das Luftkiihlsystem ist auBer Betrieb.

Die Netzversorgung wird vom Generator nicht er-

Inverter fault, please call in a technician.

I12C memory dialogue fault, please call in a tech-

Front panel fault, please call in a technician

MOGLICHE URSACHEN

- Speisekabel defekt
- Sicherungen in den Karten defekt

Der Generator schaltet sich aus Sicherheitsgriinden automatisch
aus.

6.0 WARTUNG

ACHTUNG: DAS GERAT VOR JEDEM WARTUNGSEINGRIFF
VOM STROMNETZ TRENNEN.

6.1 WARTUNG

Je nachdem, wie oft das Gerat benutzt wird, mindestens zwei Mal
jéhrlich:

- Das Gerét kontrollieren und ggf. reinigen

- Die Strom- und die Gasanschliisse kontrollieren

- Den Luftilter-Regler kontrollieren.
Fir alle Kontrollen bzw. Eingriffe:

- den Deckel des Gerates abnehmen

- die Schrauben vom Deckel nehmen .

6.2 TABELLE DER MOGLICHEN STORUNGEN

WARTUNGSEINGRIFFE AN DEN STROMFUHRENDEN
TEILEN DURFEN NUR VON EINEM ENTSPRECHEND QUALI-
FIZIERTEN FACHMANN DURCHGEFUHRT WERDEN (SIEHE
ABSCHNITT SICHERHEITSRELEVANTE HINWEISE).

KONTROLLEN UND ABHILFEN
Kontrollieren:

- Netzstrom vor und nach dem on/off-Schalter
- Die Speisespannungen auf der Karte

- Kein Pilotlichtbogen
- Anlassschalter eingeschaltet
- Display eingeschaltet

- Brennerkabel kaputt
- Schaltung an den Triggeranschliissen offen
- Zu wenig Speisestrom

- Anschlisse kontrollieren

- Kurzschluss Elektrode - Dise ohne Luft kontrollieren

- Kontrollieren, ob mit gedriicktem Trigger die Luftversorgung gegeben
ist.

- Kein Pilotlichtbogen
- Anlassschalter eingeschaltet
- Netzstérung angezeigt

- Netzspannung auBerhalb des zugelassenen
Bereiches:

360 V < Netz U > 440 V

207 V <NetzU > 253V

- Netzspannung kontrollieren
- Einheit an eine andere Steckdose anschlieBen

- Kein Pilotlichtbogen
- Anlassschalter eingeschaltet
- Thermische Stérung angezeigt

- Arbeitszyklus Uberschritten, Einheit Uberl-
astet

- Zu wenig Kuhlluft

- Geblase funktioniert nicht

- Abkihlphase abwarten. Die Einheit schaltet sich automatisch wieder
ein

- Sich vergewissern, dass der vordere und der hintere Teil des Genera-
tors frei von Hindernissen sind

- Abkihlphase abwarten. Die Ein-
heit schaltet sich automatisch wie-
der ein

- Sich vergewissern, dass der vor-
dere und der hintere Teil des Gen-
erators frei von Hindernissen sind

- Kein Druck
- Luftschlauch defekt

- Druck kontrollieren (4,2 Bar)
- Den Luftdruck gegebenenfalls erhéhen
- Den Zustand des Luftschlauches kontrollieren

- Kein Pilotlichtbogen

- Anlassschalter eingeschaltet

- Stérung der Brennerspitze an-
gezeigt

- Rotes Anzeigeldmpchen leuchtet

- Brennerspitze falsch positioniert
- Brenneranschluss beschadigt
- Einheit nicht rickgesetzt

- Position der Brennerspitze kontrollieren
- Anschliisse der Brennerspitze auf der Zykluskarte kontrollieren

- Keine Pilotlichtbogenziindung
- Schwierige Ziindung

- Duse / Elektrode abgenutzt
- Keine Druckluft am Ende des Brenners

- Die abgenutzten Teile austauschen
- Den Luftkreislauf kontrollieren

Fur alle anderen als die o. a. Eingriffe am bzw. im Generator: IMMER EINEN FACHMANN VERSTANDIGEN
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INFORMACOES GERAIS
1.0 INFORMAQ()ES GERAIS 4. Interruptor de selecgdo da modalidade e reinicio
5. Conector da pega de trabalho
Este aparelho para corte de plasma a ar comprimido destina-se a 6. Indicador de sinalizagdo da modalidade de corte
operagdes de corte manual em todos os materiais condutores. 7. Indicador de sinalizagdo da modalidade de assentamento
1.1 COMPOSICAO DA UNIDADE 8. Indicador de sinalizagdo da modalidade de corte de costuras
9. Indicador de sinalizagdo da modalidade de regulagdo da

O aparelho esta equipado com:

1. um cabo primario de alimentagcdo com 6 metros de compri-
mento 4 x 2,5 mm

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

3. um tubo para ar comprimido com 5 metros de comprimento
4. 1 manual de uso e manutengéo do aparelho

1.2 REFERENCIAS APROVADAS PARA TOCHAS
- W000401850 - PT130
2.0 DESCRICAO E CARACTERISTICAS TECNICAS

2.1 DESCRIGAO
Figure 1.

1. Interruptor ON/OFF
2. \Visor de corrente/espessura
3. Codificador de regulagéo da corrente

pressao
10. Indicador de anomalia
11. Programacéo da pressao do filtro regulador
12. Tubo de aspiragao de ar
13. Cabo de alimentagao
14. Conector plasma

22  CARACTERISTICAS TECNICAS
CHAPA DE DADOS

PRIMARIO

Alimentagéo trifasica 230V 400 V
Frequéncia 50 Hz
Consumo efectivo 15A 16.5 A
Consumo maximo 21.2A 23.3A

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

Graduagao para proteccéo de insergdo (IP) para vedagdes eléct-
ricas

Code letter 1P 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 ACTIVACAO

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-
NACAO MAXIMA DE 10°.

32  LIGACAO ELECTRICA

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

- Ligue o cabo primario (condutores 4x2,5 mm2) a uma toma-
da trifasica + terra. (Se for necessério utilizar um cabo de ex-
tensdo, consulte o capitulo «INSTRUGOES DE
UTILIZAGAO», paragrafo 4.3 «<Recomendacgdes de utiliza-
cao»).

- Certifique-se de que as dimensdes do fusivel correspon-
dem aos consumos max. de corrente indicados na pagina 2.




INSTRUCOES DE UTILIZAGAO

- Ligue o proprio local de trabalho ou a pega a cortar ao cir-
cuito de terra como descrito nas "INSTRUCOES DE SEGU-
RANGCA".

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 aspiragédo de ar ao proprio circuito de ar comprim-
ido com uma ligagéo de desengate rapido.

Press&o minima 4.2 bar

Press@o 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.

34 EQUIPAMENTO DA TOCHA

Verifique que as pegas 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 presséo do ar P a 5 bar
através do volante do filtro-regulador
na parte de tras do conjunto e verifique
a pressao no manémetro.

- 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

, , ,_ ,_ - Verifique a corrente/pressdo e as mensa-
l_, 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.

\‘ ,_l ,_ ,_ Fase 1: Regule a corrente com o
/:;@ l_, ,:, :' codificador

Fase 2: Carregue na tecla de reinicio

oK

.. 5
‘

Agora o gerador esta pronto para o corte e
oferecera os melhores 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
utilizagéo 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: Regule a corrente com o codificador

IZI‘|

1 —
I _

Fase 2: Carregue na tecla de reinicio

\, s
\.@,f

oK

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 sé@o as mesmas
do ciclo de corte normal quer para o corte remoto
quer para o corte em contacto.

3PT



MENSAGENS DE AVISO

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.

CAPACIDADE DE CORTE

Espessura de corte em chapa cheia: 12 mm
Espessura do corte de qualidade: 20 mm
Corte de separagédo: 30 mm

UTILIZAQAO DO CONJUNTO COM UM CABO DE EXTEN-
SAO

O comprimento maximo do cabo de extensao utilizado sem
influir nas caracteristicas do conjunto de corte € 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 ALIMENTAGCAO REPRE-
SENTAM UM PERIGO REAL PARA O OPERADOR, A AIR
LIQUIDE WELDING NAO PODE SER RESPONSABILIZADA
POR QUALQUER COMBINAGAO 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.

Posicao da tocha para o corte

RECOMENDAGOES PARA O CORTE

Se o corte nédo se formar correctamente:

- a velocidade de corte € 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 peca de trabalho

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

44  OPGCOES
1. Luvas
2. Oculos
3. Protecgéo facial
4. Opgoes automaticas
5. Casquilho
5.0 MENSAGENS DE AVISO
5.1 MENSAGENS DE INFORMACAO
I:III_II Numero da versao do programa
— Reconhecimento de 230V como alimentagao de
77| rede.
Lo
Superagao da tenséo. A tensdo é superior a
J(_ | 253v.
[}
Tenséo demasiado baixa. A tensdo ¢ inferior a
! ( 207V.
L
— Reconhecimento de 400V como alimentagao de
{111 rede.
(RN
Superagao da tenséo. A tensao é superior a
1 _ | a40v.
[ |
Tens&do demasiado baixa. A tenséao ¢é inferior a
! 360V.
L
— Pressao do ar demasiado baixa. A presséo € in-
Il (| feriora 4 bar.
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
A tensao de saida do gerador de corrente super-
I’-l’ ”- ou os 250V durante mais de um segundo.
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MANUTENCAO

PT

6.0 MANUTENCAO

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

A alimentacado de rede nao é reconhecida pelo

Avaria do inversor, chame um técnico.

Avaria na caixa de didlogo da 12C memoria,

Front panel fault, please call in a technician

=

A .
= I’jl A servico.
e gerador.
JeC
.
i
_ - _
1T T | chame um técnico
.
- _

O gerador de corrente para automaticamente por motivos de se-

guranca.

TYPO DE AVARIA

- Arco piloto ausente

- Interruptor de arranque ligado
- Visor desligado

CAUSAS POSSIVEIS

- Cabo de alimentagéo danificado
- Fusiveis nas placas avariados

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

- o regulador-filtro de ar.
Para todas as operagoes:

- 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-
SULTE A SECCAO RECOMENDACOES DE SEGURANCA).

CONTROLOS E SOLUCOES

Verifique:

- A tenséo de rede antes e ap6s o interruptor on/off
- Verifique as tensdes de alimentagdo na placa

- Arco piloto ausente
- Interruptor de arranque ligado
- Visor ligado

- Cabo da tocha danificado
- Circuito aberto nas ligagdes do gatilho
- Alimentagao eléctrica insuficiente

- Verifique as ligagoes
- Verifique o curto-circuito eléctrodo / bico sem ar
- Verifique a presenga de uma alimentagao de ar com o gatilho premido.

- Arco piloto ausente
- Interruptor de arranque ligado
- Visualizada anomalia de rede

- Tensé&o de rede fora de tolerancia:
360V <redeU >440V
207 V<rede U > 253V

- Verifique a tensao de rede
- Ligue a unidade a outra tomada

- Arco piloto ausente
- Interruptor de arranque ligado
- Visualizada anomalia térmica

- Superacéo do ciclo de trabalho, unidade em
sobrecarga

- Ar de arrefecimento insuficiente

- Ventoinha néo funciona

Aguarde a fase de arrefecimento. A unidade liga-se de novo automati-
camente

- Certifique-se de que a parte dianteira e traseira do gerador de corrente
estao livres de obstaculos

- Arco piloto ausente
- Interruptor de arranque ligado
- Visualizada anomalia de presséao

- Falta de presséao
- Tubo do ar danificado

- Certifique-se de que P>4,2 bar
- Se necessario, aumente a pressao do ar
- Verifique o estado do tubo do ar

- Arco piloto ausente

- Interruptor de arranque ligado
- Visualizada anomalia da ponta
da tocha

- Indicador vermelho aceso

- Ponta da tocha posicionada de modo errado

- Ligagao da tocha danificada
- Unidade nao reiniciada

- Verifique a posigdo da ponta da tocha
- Verifique as ligagdes da ponta da tocha na placa do ciclo

- Escorvamento do arco piloto
ausente
- Escorvamento dificil

- Bico / eléctrodo gasto
- Auséncia de ar comprimido na extremidade
da tocha

- Substitua as partes sujeitas a desgaste
- Verifique o circuito do ar

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

1.0 ALLMAN INFORMATION 3. Encoder for stromreglering
4. Valjare for arbetslage och aterstéllning
Denna maskin ar avsedd att anvandas for plasmaskarning med 5. Kontaktdon fér arbetsstycket
tryckluft vid manuellt skararbete pa alla ledande material. 6. Indikator for skarlage
11 ENHETENS UPPBYGGNAD 7. Indikator f0r justeringslage
8. Indikator fér gashyvlingslage
Maskinen &r uppbyggd av: 9. Indikator for tryckregleringslage
1. en 6 meter lang 4 x 2,5 mm priméarkabel 10. Felindikator
2. en 3 meter lang 16 mm sekundarkabel med jordanslutning 11. Instélining av filterreglagets tryck
3. ett 5 meter langt tryckluftsror 12. Luftintagsror
4. 1 bruks- och underhallsanvisning till maskinen 13. Natkabel
1.2 GODKANDA REFERENSER FOR SVETSBRANNARE 14. Brannare kontakt
- W000401850 PT130 22 TEKNISKA DATA
DATASKYLT
2.0 BESKRIVNING OCH TEKNISKA DATA SRIVARSIDR
Trefas spéanning 230V 400 V
2.1 BESKRIVNING Frekvens 50 Hz
Picture 1. Effektiv férbrukning 15A 16.5A
Maximal férbrukning 21.2A 23.3A
SEKUNDARSIDA
Spanning éppen krets 250 V | 243V
Skarstrom 20 A + 65A
Intermittensfaktor 50% 65A-106 V
Intermittensfaktor 60% 60 A - 104V
Intermittensfaktor 100% 40A-96V | 50A-100V
Skyddsklass IP23S
Isoleringsklass H
Vikt 25 Kg
Dimensioner 435 x 235 x 380 mm
Europeiska normer EN 60974.1 / EN 60974.10
Kapslingsklasser (IP) for elektriska enheter
Kodbokstav IP Kappslingsklass
Férsta siffran 2 Skydd mot f?sta tﬁremél med en diameter
stérre &n @212,5 mm
1 Skydd mot lodratt fallande yattendroppar,
Andra siffran t.?x. kondensation . i
3 Skydd mot strilande Ya}ten upp till 60° fran
lodlinjen
S Skydd mot vattenstralar

3.0 IDRIFTTAGANDE

3.1 UPPACKNING AV UTRUSTNINGEN

Utrustningen levereras i en pappkartong pa trapall.

VARNING: PLASTHANDTAGEN AR INTE AVSEDDA FOR ATT
UPPHANGNING UTRUSTNINGEN. ENHETENS STABILITET
GARANTERAS ENDAST TILL MAX 10° LUTNING.

3.2 ELEKTRISK ANSLUTNING

Maskinen ar utrustad med en flerspanningssats. Maskinen levere-
ras klar fér anslutning till 230 V eller 400 V.

- Anslut priméarkabeln (4x2,5 mm2 ledare) till ett trefas uttag
+ jord. (Om en férl&ngningskabel méste anvéndas, se kapit-
let <ANVANDNINGSINSTRUKTIONER», 4.3 «<Rekommen-
dationer fér anvandning»).

- Kontrollera att sakringen ar lampad fér den angivna max.
stromférbrukningen, se sid. 2.

- Anslut din egen arbetsstation eller arbetsstycket till jordkre-
tsen enligt beskrivningen i "SAKERHETSINSTRUKTIONE-
R".

1. Strémbrytare (PA/AV - ON/OFF)
2. Display for strém/tjocklek

28V



ANVANDNINGSINSTRUKTIONER

OBSERVERA: DENNA UTRUSTNING OVERENSSTAMMER
INTE MED IEC 61000-3-12. FOR ANSLUTNING TILL ALLMANT
LAGSPANNINGSNAT MASTE INSTALLATOREN ELLER AN-
VANDAREN SAKERSTALLA ATT UTRUSTNINGEN FAR
ANSLUTAS TILL ETT SADANT SYSTEM. RADGOR OM SA
ERFORDRAS MED ELKRAFTLEVERANTOREN.

OBSERVERA: DENNA KLASS A UTRUSTNING AR INTE
AVSEDD FOR ANVANDNING | BOSTADSOMRADEN DAR
ELKRAFTFORSORJNINGEN SKER MED ETT ALLMANT
LAGSPANNINGSNAT. DET KAN VARA NODVANDIGT ATT
SAKERSTALLA ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET PA
SADANA PLATSER TILL FOLJD AV LEDNINGSBUNDEN OCH
UTSTRALAD ELEKTROMAGNETISK STORNING (EMI).

3.3 ANSLUTNING AV TRYCKLUFT

Anslut luftintagsroret till ditt eget tryckluftssystem med hjélp av en
snabbkoppling.

Minimitryck 4.2 bars
Maximitryck 6 bars
Arbetstryck 5 bars

Luftfléde 180 litres / minute

VIKTIGT: ANDRINGAR PA LUFTINTAGSKOPPLINGAR
ELLER PA TRYCKRORET/TRYCKVENTILEN KAN PAVERKA
SKARPRESTATIONERNA PA NEGATIVT SATT.

VARNING: DET AR VIKTIGT ATT REGELBUNDET RENGORA
FILTRET TILL TRYCKLUFTSBEHALLAREN.

3.4 BRANNARUTRUSTNING
Verifiera att brédnnarens slitdelar &r anpassade fér arbetet (skarni-
ng/bagmejsling) -> (se IEE CEBORA PT 130).

4.0 ANVANDNINGSINSTRUKTIONER

4.1 IDRIFTTAGANDE

Nar anslutningarna har gjorts, fést jordledaren vid arbetsstycket
och kontrollera att det &r god elektrisk kontakt, speciellt pa malade
eller rostiga delar.

@\
(1]

- Stall véljaren 0/1 pa 1.

- Anvand knappen «OK>» 4 for att valja:
Indikator for tryckreglering

- Reglera lufttrycket P till 5 bar med
hjalp av filter-reglaget pa baksidan av
utrustningen och kontrollera trycket pa
manometern.

- Anvand knappen «OK>» for att vélja
nagot av de 3 arbetslagena:

1. Skéarlage

2. Meshlage
3. Gashyvlingslage

- Reglera strommen med hjélp av encodern.

- Kontrollera strémmen/trycket och se om
det finns varningsmeddelanden pa display-

Ub5s

4.2 FUNKTIONSBESKRIVNING

Det gér att valja mellan tva olika lagen:

Mbjlighet ett: VAL AV ARBETSLAGE "KONTAKTSKARNING"

Detta skarlage ger bast kvalitet och atkomst. Detta arbetslage re-
kommenderas fér material med max 8 mm tjocklek.

.\}@ ,_' ,: ,: F_a}s1: Reglera strommen med
4 l_' '_, _l hjalp av encodern

Fas 2: Tryck pd aterstallningsknappen

oK

Nu ar generatorn redo fér skdrning och ger basta resultat
med skarlédget i fraga.

VIKTIGT: DETTA SKARLAGE GER BASTA RESULTAT UPP
TILL 8 MM.

MOJLIGHET TVA: STALL VALJAREN PA FJARRLAGE

Detta skarlage ger bast hastighet och &r mer lampat fér material
med stdrre tjocklek. Vi rekommenderar att detta 1age anvénds for
material med hdégst 30 mm tjocklek eller nar man vill 6ka
hastigheten vid skarning av material med mindre tjocklek. Téank
dock pa att skarkvaliteten minskar.

Fas 1: Reglera strdmmen med hjalp av encodern

SC
® oo

Fas 2: Tryck pa aterstallningsknappen

VIKTIGT: DETTA SKARLAGE GER BAST HASTIGHET OCH
AR LAMPAT FOR MATERIAL MED HOGST 30 MM TJOCK-
LEK.

MESHLAGE

Detta skarlage anvéands fér demontering. Reglera
pilotbagen och se till att du inte behdver trycka pa
triggern igen nar brannaren avlagsnas fran materi-
alet. Skarkapaciteten & densamma som i det nor-
mala skarprogrammet, bade vid fjarrskarning och
vid kontaktskarning.

GASHYVLINGSLAGE

4.3 REKOMMENDATIONER FOR ANVANDNING

1. INGEN LAST SPANNING

Stromkallan 6verensstdmmer vid samtliga tilldmpningar,
utom vid natskarningsléage, med kraven fér obelastad spénn-
ing vid plasmaskarning.

SKARKAPACITET
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VARNINGSMEDDELANDEN

Skartjocklek i fylld plat: 12 mm
Tjocklek vid kvalitetsskérning: 20 mm
Separationsskarning: 30 mm

3. ANVANDNING AV UTRUSTNINGEN MED FORLANGNIN-
GSKABEL

En hogst 25 m lang forlangningskabel med 2,5 mm2 diame-
ter kan anvandas utan att skarutrustningens egenskaper
paverkas.

4. REFERENSER FOR GODKANDA SVETSBRANNARE

VARNING: AIR LIQUIDE WELDING AVSAGER SIG ALLT ANS-
VAR OM GENERATORN ANVANDS MED EN SVETSBRANN-
ARE AV EN ANNAN TYP AN DE SOM GODKANTS AV AIR
LIQUIDE WELDING. DA SPANNINGARNA SOM ANVANDS |
STROMKALLAN KAN UTGORA EN FARA FOR OPER-
ATOREN KOMMER AIR LIQUIDE WELDING INTE ATT HALL-
AS ANSVARIGT FOR KOMBINATIONER AV DELAR SOM
INTE HAR GODKANTS.
5. ANVANDNING TILLSAMMANS MED ELEKTRISKA GEN-
ERATORAGGREGAT
Om generatoraggregatet ar tillrackligt starkt fér att ge strém
till enheten (max stromférbrukning: 15 kVA) och om den har
en tillréckligt stabil reglering (spénning: 230V + 10% eller
400V + 10%) kan det anvéndas for att ge strom till skérm-
askinen.
6. SKARBRANNARENS PLACERING
Tandning pa kanten av platen

T&ndning mitt pa platen

Vid tdndning mitt pa platen kan metallsprut studsa pa dysan
och skada den.

- For att detta ska kunna undvikas ska skarbréannaren plac-
eras sa att materialet sprutas ut at sidan.

- LAmna tandningspunkten i slagget under skarningsarbetet.
Slapp triggern for att avaktivera svetsbagen.

Skéarbrénnarens position

7. SKARREKOMMENDATIONER

Om det inte gar att far korrekt form vid skarning:
- skarhastighen ar for hég.

- byt dysan om den &r sliten

- materialet som ska skéras ar for tjockt

Om svetsbagen slocknar:

- skarhastighen ar for lag.

- dysan ar placerad for langt fran arbetsstycket

VIKTIGT! SLA INTE AV STRC')MMEN TILL MASKINEN DIREKT
EFTER ANVANDNINGEN. LAT EFTERGASFASEN AVSLU-
TAS SA ATT DYSAN SVALNAR.

4.4 TILLVAL

Skyddshandskar
Skyddsglaségon

Ansiktsskarm

Automatiska tillvalsanordningar
Bussning

akrwbD -

5.0 VARNINGSMEDDELANDEN

5.1 INFORMATIONSMEDDELANDEN

Ijll_ll Programversionens nummer
l-l :7/7 Kéanner igen 230 V som natspanning.
/ / = Foér hog spanning. Spanningen ar hégre an
- 253V.
Lt For lag spanning. Spanningen ar lagre an 207 V.
’-ll /_7/ ll Kénner igen 400 V som néatspanning.
/ l’ - For hog spanning. Spanningen ar hégre an
— 440V.
" l’ { For lag spanning. Spanningen ar lagre an 360 V.
| - T,
71t For lagt lufttryck. Trycket ar lagre &n 4 bar.
or Avslutad arbetscykel. Maskinens kylningsfas
L pagar.

Detta meddelande férsvinner nar stromgeneratorn har kylts till-
rackligt.

5.2 SAKERHETSMEDDELANDEN

Spéanningen fran strdmgeneratorn har varit hogre

”.” "_ an 250 V i mer &n en sekund.
—— Elektroden och dysan &r kortslutna under tdndn-
” / ing eller skarning.

CO | Lumn _

I iE uftkylningssystemet fungerar inte.

N . _ T

’-’ | Generatorn ké&nner inte igen natspanningen.




UNDERHALL E;\/
6.1 UNDERHALL AV MASKINEN
1317117 Fel med likriktare, kontakta tekniker. Kontrollera féljande tva ganger per ar, och med hansyn tagen till
hur mycket maskinen anvands:
IR . . . - att maskinen &r ren
e Fel med 12C minnesdialog, kontakta tekniker - el- och gasanslutningar
— - luftreglaget-filtret.
I_III_ I_I Fel med frontpanel, kontakta tekniker Samtliga ingrepp:
— — - Ta av locket fran maskinen

Strémgeneratorn stoppar automatiskt av sdkerhetsskal.

6.0 UNDERHALL

OBSERVERA! SKILJ MASKINEN FRAN ELNATET INNAN
NAGON TYP AV UNDERHALL GORS.
FELTYPMOJLIGA ORSAKERKONTROLLER

- Ingen pilotbage
- Startstrdombrytaren lyser
- Displayen ar slackt

- Natkabeln ar trasig
- Fel pa sakringarna pa korten

- Avlagsna skruvarna fran locket.

6.2 FELTABELL

UNDERHALLSARBETEN GALLANDE DEN ELEKTRISKA IN-
STALLATIONEN MASTE GORAS AV PERSONAL MED UT-
BILDNING FOR DENNA TYP AV ARBETE (SE
SAKERHETSREKOMMENDATIONER).

OCH ATGARDER

Kontrollera:
- Natspanningen fore och efter strombrytaren pé/av
- Kontrollera matningsspanningarna pa kortet

- Ingen pilotbage
- Startstrémbrytaren lyser
- Displayen lyser

- Skarbrénnarens kabel &r trasig
- Oppen krets i triggeranslutningarna
- Otillracklig matningsspanning

- Kontrollera anslutningarna
- Kontrollera kortslutningen elektrod / dysa utan luft
- Kontrollera om det kommer luft nar triggern ar intryckt.

- Ingen pilotbage
- Startstrémbrytaren lyser
- Visning av nétfel

360 V< Unat>440V
207 V < U nat > 253 V

- Natspanningen ligger utanfér toleransvardena:

- Kontrollera natspénningen
- Anslut enheten till ett annat uttag

- Ingen pilotbage
- Startstrdombrytaren lyser
- Visning av temperaturfel

enheten &r dverbelastad
- Otillrackligt med kylluft
- Flékten fungerar inte

- Arbetscykelns gransomrade har éverskridits,

- Invanta kylfasen. Enheten startar automatiskt igen
- Kontrollera att det inte finns nagra hinder pa strémgeneratorns
fram- och baksida

- Ingen pilotbage
- Startstrémbrytaren lyser
- Visning av tryckfel

- Det saknas tryck
- Tryckluftsréret ar skadat

- Kontrollera att P>4,2 bar
- Oka lufttrycket vid behov
- Kontrollera skicket pa luftroret

- Ingen pilotbage

- Startstrémbrytaren lyser

- Visning av fel pa spetsen av
skarbrannaren

- Den réda indikatorn lyser

- Skarbrénnarens anslutning skadad
- Enheten har inte aterstallts

- Skarbrénnarens spets placerad pa fel satt

- Kontrollera placeringen pa skarbrannarens spets
- Kontrollera anslutningarna till sk&rbrannarens spets pa kortet

- Ingen pilotbage tands
- Svart att tdnda bagen

- Dysan / elektroden sliten

- Ingen tryckluft vid skérbrannarens spets

- Byt slitna delar
- Kontrollera luftkretsen

treras ovan.

LAT EN SERVICETEKNIKER UTFORA ALLA INGREPP som ska goras inuti stromgeneratorn, med undantag foér ingreppen i de punkter som illus-
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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

3. een buis voor perslucht met een lengte van 5 meter
4. 1 gebruiks- en onderhoudshandleiding van het apparaat

1.2 AANBEVOLEN TOORTSREFERENTIES
- W000401850 - PT130

2.0 BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KEN-
MERKEN

2.1 BESCHRIJVING
Figure 1.

1. AAN/UIT-schakelaar
2. Display stroom/dikte
3. 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 o~

TYPEPLAATJE
PRIMAIR
Driefasige voeding 230V 400 V
Frequentie 50 Hz
Werkelijk verbruik 15A 16.5A
Maximaal verbruik 21.2A 23.3A
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

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»).

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




GEBRUIKSAANWIJZING

- 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 CEBORA
PT130).

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.

- 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.

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

1. Snijmodus

2. Meshmodus
3. Schoonbrandmodus

v,
A Y
LY
@ - Stel de stroom in met de encoder.
¥
/l
l , l_ '_ - Controleer stroom/druk en waarschu-
I 11 _’ wingsmeldingen op het display
4.2 BESCHRIJVING VAN DE WERKING

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.

YIS
® 55

Fase 2: druk op de resettoets

Fase 1: stel de stroom in met de
encoder

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

BELANGRIJK: DEZE SNIUMODUS 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: stel de stroom in met de encoder

SC
® 55

Fase 2: druk op de resetknop

3NL



WAARSCHUWINGSBERICHTEN

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.

SNIJVERMOGEN

Snijdikte massieve staalplaat: 12 mm

Dikte van de kwaliteitssnede: 20 mm

Scheidingssnede: 30 mm

GEBRUIK VAN DE SET MET EEN VERLENGSNOER

De maximumlengte van het bruikbare verlengsnoer zonder
de eigenschappen van de snijset te beinvloeden 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.

ADVIEZEN VOOR DE SNEDE

Als de snede niet correct wordt gevormd:
- 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:

7.

- de snelheid bij het snijden is te laag

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

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
l:l :7 l’_—l’ Herkenning van 230V als netvoeding.
Spanningsoverschrijding. De spanning is hoger
J( _ | dan2s3v.
Lt i
Te lage spanning. De spanning is lager dan
) 207V.
L
e : :
1L Herkenning van 400V als netvoeding.
Spanningsoverschrijding. De spanning is hoger
J € _ | dan440V.
Lt i
/ l’ ( Te lage spanning. De spanning is lager dan
- — 360V.
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ONDERHOUD

NL

met afkoelen.

Te lage luchtdruk. De druk is lager dan 4 bar.

Bedrijfscyclus beéindigd. Het apparaat is bezig

Dit bericht verdwijnt wanneer de stroomgenerator voldoende is af-

De uitgangsspanning van de stroomgenerator

gekoeld.
5.2 BERICHTEN VOOR DE VEILIGHEID
I’—l’ /_ was langer dan een seconde hoger dan 250V.
— De elektrode en het mondstuk maken kortsluiting
I’ / tijldens het begin van het snijden of het snijden.
’/: I’—l T Het koelsysteem is buiten dienst.
— De netvoeding wordt niet door de generator herk-
INEN end.
S
— Omvormer fout, gelieve er een technicus bij te
— I~ —_ 12C Geheugendialoog fout, gelieve er een tech-
FH_T 1] icus bij te roepen

SOORT STORING

- Geen ontstekingsboog aanwezig
- Startschakelaar aan

- Display uit

MOGELIJKE OORZAKEN

- Defecte voedingskabel
- Defecte zekeringen in de kaarten

Voorpaneel fout, gelieve er een technicus bij te

_ -
1L — 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
- Startschakelaar aan
- Display aan

- Defecte kabel van de lasbrander
- Circuit open bij de aansluitingen trigger
- Onvoldoende elektrische voeding

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

- Geen ontstekingsboog aanwezig
- Startschakelaar aan
- Netstoring weergegeven

- Netspanning buiten de tolerantiewaarde:
360V <netU>440V
207 V<netU > 253V

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

- Geen ontstekingsboog aanwezig
- Startschakelaar aan

- Thermische storing weerge-
geven

- Overschrijding van de bedrijfscyclus, unit
overbelast

- Onvoldoende koellucht

- Niet-werkende ventilator

- 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
- Startschakelaar aan

- Storing van de druk weerge-
geven

- Geen druk
- Beschadigde luchtpijp

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

- Geen ontstekingsboog aanwezig
- Startschakelaar aan

- Storing van de punt van de las-
brander weergegeven

- Rood controlelampje aan

- Punt van de lasbrander verkeerd geplaatst
- Beschadigde aansluiting lasbrander
- De unit is niet gereset

- Controleer de positie van de punt van de lasbrander
- Controleer de aansluitingen van de punt van de lasbrander op de kaart
cyclus

- Geen begin ontstekingsboog
- Moeilijk begin

- Versleten mondstuk / elektrode
- Geen perslucht bij het uiteinde van de las-
brander

- Vervang de slijtbare onderdelen
- Controleer het luchtcircuit

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

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
10. Martor anomalii

11. Reglarea presiunii filtrului regulator

12. Tub de aspiratie aer

13. Cablu de alimentare

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:

® N ORA DN~

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

3. un tub pentru aerul comprimat, cu lungimea de 5 metri
4. 1 manual de utilizare si de intretinere a aparatului

1.2 REFERINTE APROBATE PENTRU PISTOLET 14. Tortd conector
- W000401850 - PT130 2.2 CARACTERISTICI TEHNICE
2.0 DESCRIERE Sl CARACTERISTICI TEHNICE PLACUTA CU DATELE TEHNICE
21  DESCRIERE ALY
. Alimentare trifazata 230V 400 V
Figure 1. =
Frecventa 50 Hz
Consum efectiv 15A 16.5 A
Consum maxim 21.2A 233 A
SECUNDAR
Tensiune circuit deschis 250 V 243V
Curent de taiere 20 A + 65A
Ciclu de lucru 50% 65A-106V
Ciclu de lucru 60% 60A-104V
Ciclu de lucru 100% 40A-96V 50A-100V
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
Litera de cod P Protectia echipamentului
Primul numsr 2 Protectia impotriva patrunderii unui obiect
solid, cu diametru @>12,5 mm
1 Protectia impotriva picaturilor de apa care
. . 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

Figure2. 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.
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INSTRUCTIUNI DE UTILIZARE

- Conectati bancul dv. de lucru sau piesa de taiat la circuitul
de |mpamamare agsa 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 CEBORA PT130).

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.

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

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

, , ,— ,— - Controlati curentul/presiunea si mesajele
l_' '_, _' de avertizare de pe afisaj
4.2 DESCRIEREA FUNCTIONARII

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.

~,
\\

. 4
4

1

R 5

I )|

Faza 2: Apasati pe butonul de resetare

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

Faza 1: Reglati curentul cu en-
coder-ul

&9

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 taiere 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

Faza 1: Reglati curentul cu encoder-ul

e b5

Faza 2: Apasati pe butonul de resetare

oK

IMPORTANT: ACEST MOD DE TAIERE ESTE CEL MAI BUN iN
PRIVINTA VITEZEI Sl 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 indepartati de material.
Capacitatile de taiere sunt aceleasi ca ale ciclului
de taiere normal, atat pentru taierea la distanta cat
si pentru taierea prin contact.
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MESAJE DE AVERTIZARE

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.

2. CAPACITATE DE TAIERE
Grosime de taiere in tabla plina: 12 mm
Grosimea taieturii de calitate: 20 mm
Taiere de separatie: 30 mm
3. 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.
4. 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.

6. POZITIONAREA PISTOLETULUI
Amorsarea pe marginea foii de tabla

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 Iasand punctul de amorsare in taietura. Elib-
erali trigger-ul pentru a dezactiva arcul de tdiere.

Pozitia pistoletului pentru taiere

7. 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
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

Manusi

Ochelari

Masca de protectie
Optiuni automate
Busola

SN

5.0 MESAJE DE AVERTIZARE

5.1 MESAJE DE INFORMARE

N Numar versiune program
L.
1 Z117|  Recunoastere 230V ca alimentare de la retea.
Lo
Depasire tensiune. Tensiunea e mai mare de
J(_ | 253v.
Lt i
Tensiune prea joasa. Tensiunea e mai mica de
) 207V.
L
e Recunoastere 400V ca alimentare de la retea.
(RN ’
Depasire tensiune. Tensiunea e mai mare de
IO | a40v.
Lt
Tensiune prea joasa. Tensiunea e mai mica de
) 360V.
L
— Presiune aer prea scazuta. Presiunea e mai mica
Cf 1 _ | de4bar.
I
p——— Ciclu de lucru terminat. Aparatul e in faza de
’-’,’ racire.

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




INTRETINEREA

Tensiunea de iesire a generatorului de curent a
depasit 250V timp de peste o secunda.

Electrodul si duza sunt in scurt-circuit in timpul

Alimentarea de la retea nu e recunoscuta de gen-

_ Defectiune invertor, va rugdm apelati la un tehni-

Defectiune comunicare 12C memorie, va rugam

Defectiune panou frontal, va rugam apelati la un

5.2 MESAJE DE SIGURANTA

()

Iz
I’— /— fazelor de amorsare sau de taiere.

’I: / 117 Sistemul de réacire nu functioneaza.
I_—l ’_ / erator.
JrC_

I I’I_II I cian.

_ -

ey apelati la un tehnician

_ -z

1L I tehnician

TIPUL DE DEFECTIUNE

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

CAUZE POSIBILE

- Cablu de alimentare rupt
- Sigurante defecte pe fise

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 intrerup&torul on/off
- Controlati tensiunile de alimentare pe fisa

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

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

- Controlati conexiunile
- Controlati scurtcircuitul electrod / duza farad 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

- Depasirea ciclului de lucru, unitate Tn su-
prasarcina

- Aer de racire insuficient

- Ventilatorul nu functioneaza

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

- 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 rosie 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

5RO
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ZAKLADNE

UDAJE

1.0 ZAKLADNE UDAJE

Tento pristroj je plazmovy rezaé so stlaéenym vzduchom na ma-
nuélne rezanie v8etkych vodivych materialov.

1.1 ZOSTAVENIE STROJA

Zariadenie je vybavené:

1. Jeden 6 metrov dlhy 4 x 2,5 mm priméarny kébel

2. Jeden 3 mdlhy 16 mm sekundéarny kdbel s uzemnenim
3. Jedna 5 metrov dlha rira stlaéeného vzduchu

4. Jeden prevadzkovy a udrzbovy manudl pristroja

1.2 SCHVALENE TYPY HORAKOV
- W000401850 - PT130

2.0 POPIS A TECHNICKE PREDPISY
2.1 POPIS
obr.¢ 1.

ON/OFF siefovy vypina¢
Displej

Zemniaca svorka
Kontrolka rezimu rezania

® N ORA DN~

Kontrolka rezimu kalibrovania
Kontrolka rezmu vyrezavania

Aktudalne prispdsobenie potenciometra
Prepinac¢ vyberu rezimu a reset

9. Kontolka rezimu nastavenia tlaku

10.
11.
12.
13.
14.

2.2
DATOVY STITOK

Kontrolka zavady

Rura privodu vzduchu
Kébel privodu energie
Konektor horaka

TECHNICKE PREDPISY

Regulacny filter nastavenia tlaku

PRIMAR

Trojfazové napéjanie

230V 400 V

Frekvencia

50 Hz

Efektivna spotreba

15A 16.5A

Maximalna spotreba

21.2A 23.3A

SEKUNDAR

Napétie naprazdno

250 V 243V

Prud na rezanie

20 A + 65A

Pracovny cyklus 50%

65A-106V

Pracovny cyklus 60%

60 A - 104V

Pracovny cyklus 100%

40A-96V 50A-100V

Ochranna trieda

IP238S

Izolaéna trieda

H

Hmotnost

25 Kg

Rozmery

435 x 235 x 380 mm

Eurépske Standardy

EN 60974.1 EN 60974.10

Stupne ochrany (IP) krytovanim

Kéd IP Stupen ochrany
Prva &islica 2 Proti vniknutiu pevnych cudzich telies s & >
12,5 mm
1 Proti zvislému prenikaniu kvapiek vody so
Skodlivymi G€inkami
Druha ¢&islica Proti prenikaniu kvapiek (so sklonom az 60 °
3 vzhladom k vertikalnej) so Skodlivymi
Géinkami
Testovany stupen ochrany proti Skodlivym
s Gc¢inkom v désledku prenikania vody, bol
vykonany na
vSetkych ¢astiach zariadenia v klude.
3.0 SPUSTANIE
3.1 ROZBALENIE ZARIADENIA

Zariadenie je dodavané v karténovych obaloch na drevenom

podklade.

VAROVANIE: PLASTOVE RUKOVATE NIE SU URCENE PRE
ZAVESENIE ZARIADENIA. STABILITA ZARIADENIA JE
ZARUCENA LEN PRE SKLON MAX.10°.

3.2

ELEKTRICKE ZAPOJENIE

Zariadenie je samostatna napafova suprava. Je doru¢ena tak, ze
je pripravena na pripojenie na 3-fazu 400V +/- 10% privod.

- Zapojte primarny kabel (4 x 2,5 mm 2 vodi¢e) na 3 fazovy +
uzemnenie. (Ak potrebujete pouZit prediZovaci kabel, pozrite
kapitolu 4 ,NAVOD NA POUZITIE", bod 4.3 “Odporuc¢ania pri

pouzivani®).
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NAVOD NA POUZITIE

- Skontroluijte, &i velkost poistky zodpoveda maximalnej spot-
rebe prddu danej na 2. strane.

- Spojte pracovisko alebo obrobok, ktory bude rezany, s
uzemnenym obvodom tak ako je vysvetlené v ,BEZPECN-
OSTNYCH PREDPISOCH*,

UPOZORNENIE: TOTO ZARIADENIE NIE JE V SULADE SIEC
61000-3-12. POKIAL JE PRIPOJENE NA VEREJNU NiZK-
OI\!APATOVU SIET, JE POVINNOSTOU OSOBY, KTORA
INSTALUJE ALEBO UZIVATEL ZARIADENIA, ABY KONZUL-
TOVALA S PREVADZKOVATELOM DISTRIBUCNEJ
SUSTAVY MOZNOST PRIPOJENIA ZARIADENIE NA SIET.

UPOZORNENIE: TOTO ZARIADENIE TRIEDY A NIE JE
URCENE NA POUZITIE V OBYTNYCH OBLASTIACH, KDE JE
ELEKTRICKA ENERGIA DODAVANA Z VEREJNEJ NIZK-
ONAPATOVEJ NAPAJACEJ SIETI. V TAKYCH MIESTACH,
MOZU NASTAT POTENCIALNE TAZKOSTI SO ZABEZ-
PECENIM ELEKTROMAGNETICKEJ KOMPATIBILITY V
DOSLEDKU RUSENIA VEDENIM A ZIARENIM (EMI).

3.3 ZAPOJENIE STLACENEHO VZDUCHU

Pripojte vzdusnu privodnu rdrku k vaSemu rozvodu stlaéeného
vzduchu pomocou rychlospojky.

Minimalny tlak 4.2 bars
Maximalny tlak 6 bars

Pracovny tlak 5 bars

Pradenie vzduchu 180 litres / minute

DOLEZITE: KAZDA ZMENA PRIiVODU VZDUCHU ALEBO
TLAKOVEHO VENTILU / RURY MOZE MAT NEGATIVNE
UCINKY NA VYKON REZANIA.

3.4 VYMENITELNE CASTI HORAKA

Pred pouzivanim skontrolujte ¢i vymenitelné ¢asti hordka zodpo-
vedaju vykonavanej praci (rezanie / drazkovanie) -> (pozri IEE
CEBORA PT130).

4.0 NAVOD NA POUZITIE

41 SPUSTANIE

Po zapojeni, pripevnite zemniacu svorku na obrobok, ktory bude-
te rezat. Uistite sa, Ci je stroj spravne zapojeny, zvlast na malov-
anych a alebo zoxidovanych &astiach.

@\

@ - Prepnite siefovy spinaé¢ 0/1 on/off do pozicie 1.

- Zeleny indikator rezacieho modu sa
zapali.

- Pouzitim tlagidla ,OK“ vyberte: Kon-
trolku regulovania tlaku

- Nastavte tlak vzduchu P na 5 barov
pouzitim nastavovacieho kolie¢ka re-
gulatora vzadu na stroji a kontrolujte
tlak tlakomeri.

- Stlacte tlac¢idlo “OK" a vyberte je-
den z 3 pracovnych rezimov:

1. Rezim rezania

&

© @ ®

2. ReZim kalibracie
3. Rezim vyrezavania

- Pouzivajte prispésobeny potenciometer na pris-
pbsobenie rezacieho pradu aby sa zhodoval s vr-
stvou, ktord sa ma rezaf.

,_' ,— ,— Vyrez by sa mal zhodovat s rozsahom zvo-
l_' '_, _' leného rezacieho pradu.
42  POPIS FUNKCIi

V tomto rezime sU dve moznosti.

Prva moznost: VOLBA “CONTACT” REZIMU REZANIA

Rezim rezania ma najlepsiu kvalitu a pristupnost. Odporica sa ak
je hrabka rezaného materialu do 8 mm.

YMCC
® 55

Krok 2: Stlacte nastavovaci reset klaves.

Krok 1: Prispdsobte prud s po-
tenciometrom

Generator je teraz pripraveny na rezanie s najlepSimi
vysledkami v rezime rezania.

DOLEZITE REZIM REZANIA POSKYTUJE NAJLEPSIE
VYSLEDKY, AK JE HRUBKA REZANEHO MATERIALU DO 8
MM.

Druha moznost: NASTAVENIE VOLIACEHO PREPINACA DO
POZICIE “REMOTE”

Tento rezim rezania pre rychle rezanie a vhodnejsi pre tensie ma-
teridly. Odporti¢ame ho pouzit na rezanie materialov do 30 mm,
alebo na zvy$enie rychlosti rezania mensich hrabok avs§ak s hor-
Sou kvalitou rezania.

Krok 1: Prispbsobte prad s potenciometrom

Krok 2: Stlacte nastavovaci reset klaves.
o OK

TENTO REZIM REZANIA JE RYCHLY A VHODNY PRE REZA-
NIE MATERIALOV DO 25 MM.

ZACHYTAVACI REZIM

Tento rezim rezania sa pouziva na demontaz.
Rozsvieti to pomocny oblik, a tym sa nemusi opaft
spustat vypinaé. Kapacita rezania je rovnaka ako
pri normalnom rezacom cykle ¢i na dialkové alebo
kontaktné rezanie.

REZIM VYREZAVANIA

Tento rezaci méd sa pouziva na odvedenie kovu.
Obzvlast je efektivny pri odvadzani pokateného
zvarania alebo Sikmych kuskov pred zvaranim.

Obzvlast je potrebné pouZivat vypéaleny surovy ma-
terial
4.3 ODPORUCANIA NA POUZITIE

1. Udavané napatie naprazdno
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CHYBOVE HLASENIA

Zariadenie zodpoveda poziadavkam vo v$etkych rezimoch
pouzitia okrem rezimu rezania mriezok, je v sulade s poZiad-
avkami na napétie naprazdno

KAPACITA REZANIA

Hrubka pre rezanie plného plechu: 12 mm

Hrubka pre kvalitny rez: 20 mm

Vyrezavanie: 25 mm

POUZITIE ZOSTAVY S PREDLZOVACIM KABLOM
Maximalna dizka predizovacieho kabla, ktroy mdze byt pou-

zity bez ovplyvnenia vlastnosti rezania, je 25 m s prierezom
2.5 mm2.

SCHVALENE TYPI HORAKOU

VAROVANIE: AIR LIQUIDE WELDING ODMIETA
AKUKOLVEK ZODPOVEDNOST AK SA S GENERATOROM
POUZIJE HORAK INY AKO SCHVALENY S AIR LIQUIDE
WELDING. NAPATIM POUZITYM V ZDROJI VZNIKA SKU-
TOCNE NEBEZPECENSTVO PRE OBSLUHU, AIR LIQUIDE
WELDING NEZODPOVEDA ZA AKEKOLVEK KOMBINACIE
PRVKOV, KTORE NIE SU SCHVALENE.

5. POUZITIE S GENERATOROM ELEKTRICKEHO PRUDU.
Ak je generator dost vykonny na spinenie Glohy (maximalna spot-
reba 15 kVA) a ak ma dostato€ne stalu regulaciu (napatie: 230 V
+/- 10 % alebo 400 V +/- 10 %), mdze byf pouZity na poskytnutie
energie pre zariadenie rezaca.

6. UMIESTNENIE HORAKU
Zacat na hrane listu.

Vychodzia poloha horaku bez predpripravy:

Spustenie rezania na platni moze spdsobif vyprsknutie tekutého
kovu do dyzy a jej zni€enie.

Efektu sa da zabranit vyfuknutim tekutého kovu do strany.

Vychodziu/odchodziu poziciu pre rezanie umiestiujte do strany
odpadu — odrezku.

ODPORUCANIA PRI REZANi

7.
Ak sa rez netvaruje spravne:

- rychlost rezania je prili§ vysoka
- vymeiite dyzu, ak je opotrebovana
- rezany material je prili§ hruby

Ak rezaci obluk zhasne:
- rychlost rezania je prili§ nizka
- dyza je prili ialeko od obrobku

DOLEZITE: NEVYPINAJTE HNEi PO SKONCENI UKONU.
UMOZNITE OCHLADENIE DYZY.

44  ZVLASTNE PRISLUSENSTVO
1. Rukavice
2. Okuliare
3. Stit na ochranu tvare
4. Obvod
5.0 CHYBOVE HLASENIA
5.1 INFORMACNE HLASENIA
1 Veriza softvéru
L.
57 Rozpoznanie napajacieho napatia 230 V
L L
i l’ - Prekro€enie napajacieho napatia 253 V
/ l’ ( Nizke napétie, menej ako 207 V
L{ 71T Rozpoznanie napajacieho napétia 400 V
(RN
/ l’ - Prekro¢enie napdjacieho napétia 440 V
,’ ,’ (| Nizke napatie, menej ako 360 V
,’-_/ |~ | Takvzduchu je nizky. Menej ako 4 Bary
u ,’ Prekrogeny pracovny cyklus. Je spusteny rezim
= chladenia.

Tato sprava zmizne, ked' sa napéjaci zdroj dostato¢ne ochladi.

52  BEZPECNOSTNE HLASENIA
Vystupné napétie zdrojastuplo nad 250 V na viac
L ako 1 sekundu.
5
—— Elektréda a tryska su po€as ryhovania alebo re-
I~ zania v skrate
Lo
’I: / 117 Chladiaci systém je mimo prevadzky
”_7 ’l.’l Zariadenie nerozoznalo napdjacie napatie
mlnls Il Porucha invertora , volajte technika.
- 12C porucha pamate ,volajte technika.
07 poricha pamate Yol
| /— I:l Porucha predneho panelu,volajte technika.
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UDRZBA

Napajaci zdroj sa automatcky vypne z bezpec¢nostnych dévodov.

6.0 UDRZBA

- Elektrické a plynové pripojenie
- Regulator filtrovania vzduchu.

POZOR: ODPOJTE ZARIADENIE Z ELEKTRICKEJ SIETE

PRED UDRZBOU.
6.1 UDRZBA ZARIADENIA

Dvakrat za rok, v zavislosti od miery vyuzitia, skontrolujte:

- Cistotu zariadenia

TYP PORUCHY

- Bezpilotovy obluk

- Start zapnuty

- Zelené indikatorové svetlo nezasvieti

Pre vSetky Ukony:
- Odstrante kryt zariadenia.

- Odstrarite skrutky z krytu

6.2

MOZNE PRICINY
- Napéjacie vedenie pokazené
- Chybné poistky

TABULKA PORUCH

SERVISNE UKONY NA ELEKTRICKEJ INSTALACII MUSIA
BYT VYKONANE NA TAKUTO PRACU KVALIFIKOVANYMI
OSOBAMI. (POZRI CAST BEZPECNOSTNE ODPORUCANIA).

KONTROLY A OPRAVY
Kontrola:

- Hlavné napatie pred a po spusteni
- Kontrola zdroja napatia na karte

- Bezpilotovy obluk

- Horékovy kabel zlomeny

- Kontrola spojeni

- Zlty indikator sa rozsvieti

207 V < prevadzkové napétie > 253 V

- Start zapnuty - Spustenie spojeni otvoreného obvodu - Kontrola elektrédy/ dyzy skratovanie bez vzduchu
- Display svieti - Méalo energie - Kontrola privodu vzduchu, kei je stlaceny spustac
- Bezpilotovy obluk - Dovolené napétie siete: - Kontrola napétia siete

- Start zapnuty 360 V < prevadzkové napatie > 440 V P

- Zapojenie zostavy do inej zasuvky

- Bezpilotovy obluk
- Start zapnuty
- Displej zobrazuje poruchu teploty

- Pracovny cyklus prekro¢eny, zariadenie
prtazené

- Nedostatok chladiaceho vzduchu

- Ventilator sa netoci

- Pockajte na chladiacu fazu. Uloha zagne znova automaticky
- Uistite sa, ze zaciatok a koniec privodu energie sU bez prekazky

- Bezpilotovy obluk
- Start zapnuty
- Displej zobrazuje poruchu tlaku

- Nedostatok tlaku
- Vzduchova rira poskodena

- Skontrolujte, ¢i je tlak >4,2 Barov
- Ak je to potrebné, zvyste tlak vzduchu
- Skontrolujte vzduchovu rdru

- Bezpilotovy obluk

- Start zapnuty

- Displej zobrazuije zly typ horaka
- Svieti erveny indikator

- Zle umiestnend horakova spicka
- Poskodené horédkové spojenie
- Uloha nevymazana

- Skontrolujte umiestnenie horékovej $picky
- Skontrolujte spojenie horakovej $pic¢ky s doskou plosného spoja

- Nedé sa zapalit pilotny obluk
- Tazké zapalenie pilotného oblika

- Opotrebovana elektréda/ dyza
- Ziadny stlaceny vzduch na konci horaka

- Odstrante €asti krytu
- Skontrolujte pradenie vzduchu

Pre kazdu pracu v zdroji energie int ako uvedenu v predchadzajucich bodoch: VOLAJTE TECHNIKA
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CS ZAKLADNI UDAJE

1.0 ZAKLADNI UDAJE 2. Displej
3.  Aktudlni pfizplsobeni potenciometru

Tento pfistroj je plazmovy feza& se stlaéenym vzduchem na 4. PrepinaC vybéru rezimu a reset
manualni fezani vS8ech vodivych materiall. 5. Zemnici svorka
1.1 SESTAVENI STROJE 6. Kontrolka re%!mu rez.am »

_ 7. Kontrolka rezimu kalibrovani
Zafizeni je vybavené: 8. Kontrolka rezimu vyfezavani
1. Jeden 6 metrl dlouhy 4 x 2,5 mm priméarni kabel 9. Kontrolka rezimu nastaveni tlaku
2. Jeden 3 m dlouhy 16 mm sekundarni kabel s uzemnénim 10. Kontrolka zavady
3. Jedna 5 metr dlouhd trubka stlateného vzduchu 11. Regulaéni filtr nastaveni tlaku
4. Jeden provozni a udrzbovy manual pfistroje 12. Trubka pfivodu vzduchu
1.2 SCHVALENE TYPY HORAKU 13. Kabel pfivodu energie

14. Konektor horaku

- W000401850 - PT130 L
2.2 TECHNICKE PREDPISY

2.0 POPIS A TECHNICKE PREDPISY DATOVY STITEK
PRIMAR
21 POPIS THfazové napajent 230 V 400 V
obr. & 1. Frekvence 50 Hz
Efektivni spotfeba 15A 16,5 A
Maximalni spotfeba 21,2A 23,3A
SEKUNDER
Napéti naprazdno 250 V | 243V
Proud na fezani 20 A + 65A
Pracovni cyklus 50% 65A-106V
Pracovni cyklus 60% 60 A - 104V
Pracovni cyklus 100% 40A-96V 50A-100V
Ochranni tfida IP23S
Izolagni tfida H
Hmotnost 25 Kg
Rozméry 435 x 235 x 380 mm
Evropské standardy EN 60974.1 EN 60974.10
Stupné ochrany dle krytovani
koéd IP Stupeni ochrany
prvni 2 Proti vniknuti pevnych cizich téles s @ > 12,5
Cislice mm
1 Proti svislému pronikani kapek vody se
; Skodlivymi G€inkama
druha - —— 5
&islice Proti pronikani kapek (se sklonem az 60 °
3 vzhledem k vertikale ) se $kodlivymi
G¢inkama

3.0 SPOUSTENI

3.1 ROZBALENi ZARIZENI

Zafizeni je dodavano v karténovém obalu na dfevénem podkladu.

VAROVANI : PLASTOVE RUKOJETE NEJSOU URCENY PRO
ZAVESENI ZARIZENI . STABILITA ZARIZENI JE ZARUCENA
JEN PROSKLON MAX.10 ° .

3.2 ELEKTRICKE ZAPOJENI

Zafizeni je samostatnd napéfova souprava. Je doruéena tak, Ze
je pfipravena na pfipojeni na 3-fazovy rozvod 400 V +/- 10%
pfivod.
- Zapoijte primarni kabel (4 x 2,5 mm 2 vodice) na 3 fazovy +
uzemnéni. (Jestli potfebujete pouzit prodluzovaci kabel,
podivejte se na kapitolu 4 ,NAVOD NA POUZITI, bod 4.3
“Doporuceni pfi pouzivani*).
- Zkontrolujte, zda velikost pojistky odpovida maximalni
spotfebé proudu dané na 2. strané.

1. ON/OFF sitovy vypinac
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NAVOD NA POUZITI

- Spojte pracovisté anebo obrobek, ktery bude fezany, s
uzemnénim obvodem tak, jako je vysvétlené v ,BEZ-
PECNOSTNICH PREDPISECH*.

UPOZORNENI : TOHLE ZARIZENI NENi V SOULADU S IEC
61000-3-12 . POKUD JE PRIPOJENE NA VEREJNOU NiZK-
ONAPETOVOU SiT, JE POVINNOSTi OSOBY , KTERA INSTA-
LUJE NEBE UZIVATELU ZARIZENi , ABYCHOM
KONZULTOVALI S PREVADZKOVATELEM DISTRI-
BUCNISOUSTAVY MOZNOST PRIPOJENI ZARIZENI NA SiT .

UPOZORNENI : TOHLE ZARIZENI TRIDY A NENi URCENO NA
POUZITi V OBYTNYCH OBLASTECH , KDE JE ELEKTRICKA
ENERGIE DODAVANA Z VEREJNi NiZKONAPETOVE
NAPAJECI SITE . V TAKOVYCH MISTECH , MOHOU NASTAT
POTENCIALNI POTIZE SE ZAJISTENIM ELEKTROMAG-
NETICKE KOMPATIBILITY V DUSLEDKU RUSENi VEDENIM A
ZARENIM (EMI) .

3.3 ZAPOJENI STLACENEHO VZDUCHU

PFipojte vzdu$ni pfivodni trubku k vasemu rozvodu stlaéeného vz-
duchu pomoci rychlospojky.

Minimalni tlak 4.2 barQ
Maximalni tlak 6 bart

Pracovni tlak 5 bart

Proudéni vzduchu 180 litr(l / minutu

DULEZITE: KAZDA SMENA PRIVODU VZDUCHU ANEBO
TLAKOVEHO VENTILU / TRUBKY MUZE MIiT NEGATIVNI
UCINKY NA VYKON REZANI.

3.4 VYMNENITELNE SOUCASTI HORAKU

Pfed pouzitim zkontrolujte jestli vymnénitelné soucasti hofaku
zodpovidaji praci ( fezani / drazkovani ) - > ( podle IEE CEBOTA
PT130).

40 NAVOD NA POUZITI

4.1 SPOUSTENI

Po zapojeni, pfipevnéte zemnici svorku na obrobek, ktery budete
fezat. Ujistéte se, zda je stroj spravné zapojeny, zvlast na malo-
vanych a anebo zoxidovanych ¢astech.

q:|> @ - Pfepnéte sitovy spina¢ 0/1 on/off do pozice 1.

- Zeleny indikator fezaciho médu se rozzne.

- Pouzitim tlacitka ,OK" vyberte: Kon-
trolku regulovani tlaku

- Nastavte tlak vzduchu P na 5 bar(
pouzitim nastavovaci kolec¢ka regulat-
oru vzadu na stroji a kontrolujte tlak tla-
koméru.

- Stlacte tlacitko “OK* a vyberte
jeden ze 3 pracovnich rezim(:

1. Rezim fezani

2. Rezim kalibrace
3. Rezim vyfezavani

- Pouzivejte pfizpdsobeny potenciometr na
pfizplsobeni fezaciho proudu aby se shodoval s
vrstvou, ktera se ma fezat.

Vytez by se mél shodovat s rozsahem zvo-
leného fezaciho proudu.

0G5

4.2 POPIS FUNKCI

V tomto rezimu jsou dvé moznosti.

Prvni moznost: VOLBA “CONTACT” REZIMU REZANI

Rezim fezani ma nejlepsi kvalitu a pfistupnost. Doporucuje se
jestli je sila fezaného materialu do 8 mm.

S
® 55

Krok 2: Stlacte nastavovaci reset klaves.

Krok 1: Pfizptsobte proud s po-
tenciometrem

Generator je ted’ pfipraven na fezani s nejlepsimi vysledky v
rezimu fezani.

DULEZITE: REZIM REZANIi POSKYTUJE NEJLEPSI
VYSLEDKY, JESTLI JE SILA REZANEHO MATERIALU DO 8
MM.

Druha moznost: NASTAVENI VOLICiHO PREPINACE DO
POZICE “REMOTE”

Tento rezim fezani pro rychlé fezani a vhodnéjsi pro tenci ma-
teridly. Doporucujeme pouzit jej na fezani materialti do 30 mm,
anebo na zvySeni rychlosti fezani mensich hroubek avsak s horsi
kvalitou fezani.

SC
® 55

Krok 2: Stlacte nastavovaci reset klaves.

Krok 1: Pfizptsobte proud s po-
tenciometrem

TENTO REZIM REZANi JE RYCHLY A VHODNY PRO REZANi
MATERIALU DO 25 MM.

ZACHYTAVACI REZIM

Tento rezim fezani se pouziva na demontaz. Rozs-
viti to pomocny oblouk, a tym se nemusi opét
spoustét vypinac¢. Kapacita fezani je stejna jako pfi
normalnim fezacim cyklu & na dalkové anebo kon-
taktni fezani.

REZIM VYREZAVANI
Tento fezaci méd se pouziva na odvedeni kovu.
Obzvlast je efektivni pfi odstrariovani pokazeného
svareni anebo Sikmych kousku pfed svarenim.
Obzvlast je potfebné pouzivat vypdaleny surovy ma-
terial

4.3 DOPOROUCENI NA POUZITI

1. Pozadované napéti naprazdno

Zafizeni odpovida pozadavkim ve v8ech rezimech pouziti
kromé rezimu fezani mfizek , je v souladu s pozadavky na ité
napéti naprazdno.

KAPACITA REZANI

Sila pro fezani plného plechu: 12 mm

sila pro kvalitni fez: 20 mm

Vyfezavani: 25 mm
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CHYBOVE HLASENI

3. POUZITi SESTAVY S PRODLUZOVACIM KABELEM

Maximalini délka prodluzovaciho kabelu, ktery maze byf
pouzit bez ovlivnéni vlastnosti fezani, je 25 m s prifezem 2.5
mm2.

4. SCHVALENE TYPI HORAKU

VAROVANI: AIR LIQUIDE WELDING ODMITA VESKEROU
ODPOVEDNOST ZA GENERATOR POUZIVAN S JINYM JAKO
SCHVALENEM HORAKU S AIR LIQUIDE WELDING. NAPETI
POUZIVANE VE ZDROJI PREDSTAVUJE SKUTECNE NEBEZ-
PECi PRO OBSLUHU, AIR LIQUIDE WELDING ODMITA
ODPOVEDNOST ZA JAKEKOLIV KOMBINACE PRVKU,
KTERE NEJSOU SCHVALENY.

5. POUZITI S GENERATOREM ELEKTRICKEHO PROUDU.

Jestli je generator dost vykonny na spInéni tlohy (maximalni
spotieba 15 kVA) a jestli ma dostateéni stalou regulaci
(napéti: 230 V +/- 10 % anebo 400 V +/- 10 %), mize byt
pouzity na poskytnuti energie pro zartizeni fezace.

6. UMISTNENI HORAKU
Zagit na hrané listu.

Vychozi poloha hofaku bez pfed-pfipravy:

Spusténi fezani na ploSe mlze zplsobit vyprsknuti tekutého
kovu do trysky a jeji zniceni.

Efektu se da zabranit vyfouknutim tekutého kovu do strany.
Vychozi/odchozi pozici pro fezani umistujte do strany od-
padu — odrezku.

7. DOPORUCENI PRI REZANI
Jestli se fez netvaruje spravné:
- rychlost fezani je pfilis vysoka
- vymeénite trysku, jestli je opotfebena
- fezany materidl je pfili§ hruby
Jestli fezaci oblouk zhasne:
- rychlost fezani je pfilis nizka
- tryska je pfili§ daleko od obrobku

DULEZITE: NEVYPINEJTE OKAMZITE PO SKONCENI
UKONU. UMOZNETE OCHLAZENI TRYSKY.

44  ZVLASTNI PRISLUSENSTVI
Rukavice

Bryle

Stit na ochranu tvare

Obvod

L e

5.0 CHYBOVE HLASENI

5.1 INFORMACNI HLASENI

1171 | Verze softwaru
.
1 ZITT|  Rozpoznani napajeciho napéti 230 V
L L
/ | = | Prekrogeni napajecino napeti 253 v
! [ (| Nizké napsti, meng jako 207 v
L{ 71T Rozpoznani napajeciho napéti 400 V
[N
/ / = Pfekro€eni napajeciho napéti 440 V
! | (| Nizké napeti, méné jako 360 v
| . I
7t (] Tlak vzduchu je nizky. Méné jako 4 bary
p—— Prekro€en pracovni cyklus. Je spustény rezim
L ” chlazeni.

Tato sprava zmizne, kdyz se napajeci zdroj dostateéné ochladi.

5.2 BEZPECNOSTNIi HLASENI

Vystupni napéti zdroje stouplo nad 250 V na déle
,’.’l /: jako 1 vtefinu.
— Elekiroda a tryska jsou v dobé ryhovani anebo
I’ / fezani ve zkratu
’/: I’—l T Chladici systém je mimo provozu
”_7 ”_ / Zafizeni nerozeznalo napajeci napéti
— — —!| Porucha invertore, volejte technik
Ialale| orucha invertore, volejte technika.
— — 12C poruche paméti, volejte technika.
Iy poriehe p '
I /— I:l Porucha predniho panelu, volejte technika.

Napajeci zdroj se automaticky vypne z bezpeénostnich divodu.




UDRZBA
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6.0 UDRZBA

POZOR: ODPOJTE ZARIZENi Z ELEKTRICKE SITE PRED

UDRZBOU.
6.1  UDRZBA ZARIZENI

Dvakrat za rok, v zavislosti od miry vyuziti, zkontrolujte:
- Cistotu zafizeni
- Elektrické a plynové pfipojeni

- Regulator filtrovani vzduchu.
Pro v8echny Ukony:

- Odstranite kryt zafizeni.

- Odstrarite Srouby z krytu

6.2 TABULKA PORUCH

SERVISNi UKONY NA ELEKTRICKE INSTALACI MUSi BYT
VYKONANE NA TAKOVOUTO PRACI KVALIFIKOVANYMI OS-
OBAMI, (PODIVEJ SE NA CAST BEZPECNOSTNi DOPO-

TYP PORUCHY

- Bezpilotni oblouk

- Start zapnuty

- Zelené indikatorové svétlo
nezasviti

MOZNE PRICINY

- Napdjeci vedeni pokazené
- Chybné pojistky

RUCENI).
KONTROLY A OPRAVY
Kontrola:

- Hlavni napéti pfed a po spusténi
- Kontrola zdroje napéti na karté

- Bezpilotni oblouk
- Start zapnuty
- Display sviti

- Hofakovy kabel zlomeny
- Spusténi spojeni otevieného obvodu
- Méalo energie

- Kontrola spojeni
- Kontrola elektrody/ trysky zkratovani bez vzduchu
- Kontrola pfivodu vzduchu, kdyzZ je stladeny spoustéc

- Bezpilotni oblouk
- Start zapnuty
- Zluty indikator se rozsviti

- Dovolené napéti sité:
360 V < provozni napéti > 440 V
207 V < provozni napéti > 253 V

- Kontrola napéti sité
- Zapojeni sestavy do jiné zasuvky

- Bezpilotni oblouk
- Start zapnuty
- Displej zobrazuje poruchu teploty

- Pracovni cyklus prekrocen, zafizeni
pretizené

- Nedostatek chladiciho vzduchu

- Ventilator se netoci

- Pockejte na chladici fazi. Uloha zaéne znovu automaticky
- Ujistéte se, Ze zacatek a konec pfivodu energie jsou bez pfekazky

- Bezpilotni oblouk
- Start zapnuty
- Displej zobrazuje poruchu tlaku

- Nedostatek tlaku
- Vzduchova trubka poskozena

- Zkontrolujte, zda je tlak >4,2 bard
- Jestli je to potfebné, zvyste tlak vzduchu
- Zkontrolujte vzduchovou rouru

- Bezpilotni oblouk

- Start zapnuty

- Displej zobrazuije zly typ horaka
- Sviti ¢erveny indikator

- Zle umistnéna horakova Spicka
- Poskozené hofakové spojeni
- Uloha nevymazana

- Zkontrolujte umistnéni horadkové $picky
- Zkontrolujte spojeni hofakové $picky s deskou plodného spoje

- Neda se zapalit pilotni oblouk
- Tézké zapdleni pilotniho oblouku

- Opottebovana elektroda/ tryska
- Zadny stladeny vzduch na konci hotaku

- Odstrarite ¢asti krytu
- zkontrolujte proudéni vzduchu

Pro kazdou praci v zdroji energie jinou jako uvedenou v predchazejicich bodech: VOLEJTE TECHNIKA
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INFORMACJE OGOLNE

1.0 INFORMACJE OGOLNE

Jest to urzadzenie do ciecia plazmowego sprezonym powietrzem,
do ciecia recznego wszystkich materiatow przewodzacych.

1.1 BUDOWA JEDNOSTKI

Urzgdzenie jest wyposazone w:

1. gtéwny kabel zasilajgcy o diugosci 6 metréw 4 x 2,5 mm

2.  kabel pomocniczy o dtugosci 3 metréw i przekroju 16 mm,
wyposazony w podtaczenie do uziemienia

3. rure do sprezonego powietrza o diugosci 5 metréw
4. 1 instrukcje obstugi i konserwacji urzgdzenia

1.2 ZATWIERDZONE PARAMETRY PALNIKA SPAWAL-
NICZEGO

- W000401850 - PT130

2.0 OPISICHARAKTERYSTYKI TECHNICZNE

2.1 OPIS
Pict. 1

Wytacznik ON/OFF

Wyswietlacz pradu/grubosci

Enkoder do regulacji prgdu

Przetacznik trybdéw i reset

kacznik obrabianego przedmiotu

Kontrolka sygnalizacyjna trybu ciecia
Kontrolka sygnalizacyjna trybu dopasowania
Kontrolka sygnalizacyjna trybu ztobienia

9. Kontrolka sygnalizacyjna trybu regulacji ciSnienia
10. Kontrolka usterek

11. Ustawienie cis$nienia filtra regulatora

12. Rura zasysajgca powietrze

13. Kabel zasilajacy

14. tagcznik palnika

2.2 CHARAKTERYSTYKI TECHNICZNE
TABLICZKA ZNAMIONOWA

® N ORA DN~

PRGLOWNY
Zasilanie tréjfazowe 230V 400 V
Czestotliwo$é 50 Hz
Zuzycie rzeczywiste 15A 16,5A
Zuzycie maksymalne 21,2A 23,3A

WTORNY

Napiecie obwéd otwarty 250 V | 243V
Prad ciecia 20 A + 65A
Cykl pracy 50% 65A-106V
Cykl pracy 60% 60 A - 104V
Cykl pracy 100% 40A-96V 50A-100V
Stopien ochrony IP23S
Klasa izolacji H
Ciezar 25 Kg
Wymiary 435 x 235 x 380 mm
Normy europejskie EN 60974.1 /EN 60974.10

Stopnie ochrony przed cofnieciem ptomienia (IP) dla obudéw
urzadzen elektrycznych

Oznaczenie lite-

1P Ochrona urzadzenia
rowe
) Ochrona przed przedmiotami o $rednicy
Pierwsza cyfra 2 ©>12,5 mm
1 Ochrona przed spadajacymi pionowo kropla-
mi wody, np. kondensacja
Druga cyfra -
Ochrona przed rozpyleniem wody pod katem
3 .
do 60° od pionu
S Urzadzenie stoi nieruchomo podczas testu

odpornoéci na dziatanie wody

3.0 ROZRUCH

3.1 ROZPAKOWYWANIE ZESTAWU

Zestaw jest dostarczany w kartonowym opakowaniu na drewnia-
nej podstawie.

OSTRZEZENIE: PLASTIKOWE UCHWYTY NIE SLUZA DO
ZAWIESZANIA ZESTAWU. STABILNOSC URZADZENIA JEST
GWARANTOWANA TYLKO PRZY NACHYLENIU POD KATEM
MAKSYMALNIE 10°.

3.2 PODLACZENIE ELEKTRYCZNE

Urzadzenie jest wyposazone w zestaw wielonapieciowy. Jest do-
starczane gotowe do podtaczenia do zasilania 230V lub 400V.

- Podtaczy¢ kabel gtéwny (przewody 4 x 2,5 mm2) do gniaz-
da pradu tréjfazowego + uziemienia. (Jesli trzeba uzyé
przedtuzacza, sprawdzi¢ w rozdziale «INSTRUKCJA
OBStUGI», paragraf 4.3 «Zalecenia odnos$nie
uzytkowania»).




INSTRUKCJA OBSLUGI

- Sprawdzi¢, czy parametry bezpiecznika odpowiadajg po-
borom maksymalnym pradu podanym na stronie 2.

- Podtaczy¢ swoje stanowisko pracy lub ciety przedmiot do
uziemienia zgodnie z opisem w "INSTRUKCJACH BHP".

PRZESTROGA: TO URZADZENIE NIE JEST ZGODNE Z
NORMA IEC 61000-3-12. PRZED PODLACZENIEM DO PUB-
LICZNEJ SIECI ZASILANEJ NISKIM NAPIECIEM MONTER
LUB UZYTKOWNIK URZADZENIA MUSI SPRAWDZIC, CZY
TAKIE URZADZENIE MOZE ZOSTAC DO NIEJ PODLACZONE.
SPRAWDZENIE TO MOZE WYMAGAC SKONTAKTOWANIA
SIE Z ZAKLADEM ENERGETYCZNYM.

PRZESTROGA: TO URZADZENIE KLASY A NIE JEST
PRZEZNACZONE DO UZYTKU W BUDYNKACH MIESZKA-
LNYCH, DO KTORYCH ENERGIA ELEKTRYCZNA JEST DO-
STARCZANA PRZEZ PUBLICZNA SIEC ZASILANA NISKIM
NAPIECIEM. ZAPEWNIENIE ZGODNOSCI ELEKTROMAGNE-
TYCZNEJ W TAKICH MIEJSCACH MOZE BYC NIEMOZLIWE Z
POWODU PRZEWODZENIA | EMISJI ZAKLOCEN ELEKTRO-
MAGNETYCZNYCH (EMI).

3.3 PODLACZENIE SPREZONEGO POWIETRZA

Podtaczyé rure zasysajaca powietrze do wtasnego obwodu sprez-
onego powietrza za pomocg szybkoztacza.

Ci$nienie minimalne 4.2 bar

Ciénienie maksymalne 6 bar

Ciénienie robocze 5 bar

Natgzenie przeptywu powietrza 180 litréw / minute

WAZNE: WSZELKIE MODYFIKACJE PRZYLACZY ZASYSA-
NIA POWIETRZA LUB POLACZENIA RURA/ZAWOR
CISNIENIA MOZE MIEC NEGATYWNY WPLYW NA WYDAJ-
NOSC CIECIA.

OSTRZEZENIE: NALEZY PAMIETAC O REGULARNYM
CZYSZCZENIU FILTRA ZBIORNIKA FILTRA SPREZONEGO
POWIETRZA.

3.4 WYPOSAZENIE PALNIKA SPAWALNICZEGO

Nalezy sprawdzi¢, czy wymienne elementy palnika spawalnicze-

go sa odpowiednie do rodzaju wykonywanych prac
(ciecie/ztobienie) -> (patrz IEE CEBOTA PT130).

4.0 INSTRUKCJA OBSLUGI

4.1 ROZRUCH

Po wykonaniu podtaczen, zamocowaé przewdd uziemienia do
cietego przedmiotu sprawdzajac, czy jest prawidtowy styk elek-
tryczny, w szczeg6lnosci na czesciach lakierowanych lub oksydo-
wanych.

@\
(1]

- Przestawi¢ wytacznik 0/1 w potozenie 1.

- Przyciskiem «OK» 4 wybra¢: Kontrol-
ka sygnalizacyjna regulacji ci$nienia

- Wyregulowa¢ cisnienie powietrza P
na 5 bar za pomoca pokretta filtra-regu-
latora z tytu zestawu i sprawdzié cisn-
ienie na manometrze.

- Przyciskiem «OK» wybra¢ jeden z
3 trybow pracy:

1. Tryb ciecia
2. Tryb mesh
3. Tryb ztobienia

- Ustawi¢ prad na enkoderze.

- Sprawdzi¢ prad/ci$nienie i komunikaty
' ostrzegawcze na wy$wietlaczu

4.2

Pierwsza mozliwo$é: WYBOR TRYBU CIECIA " KONTAK-
TOWEGO"

Ten tryb ciecia jest najlepszy ze wzgledu na jako$¢ i dostepnosé.
Jest zalecany, gdy grubos$¢ cietego materiatu wynosi maks. 8 mm.

SCC
® 55

Faza 2: Wcisna¢ klawisz reset

Faza 1: Ustawi¢ prad na enko-
derze

Teraz generator jest gotowy do ciecia i zapewnia najlepsze
efekty w tym trybie ciecia.

WAZNE: TEN TRYB CIECIA DAJE NAJLEPSZE EFEKTY
PRZY CIECIU MATERIALOW O GRUBOSCI DO 8 MM.

Druga mozliwos$é: USTAWIC PRZELACZNIK W POLOZENIU
"REMOTE” (ZDALNE)

Ten tryb ciecia jest najlepszy ze wzgledu na szybkos¢ i jest bar-
dziej przydatny przy materiatach o wiekszej grubosci. Zaleca sie
jego stosowanie do cigcia materiatow o grubosci maksymalnej 30
mm lub, w celu zwiekszenia szybkosci ciecia, ponizej tej grubosci,
co jednak wigze si¢ ze szkodg dla jako$ci cigcia.

Faza 1: Ustawié prad na enkoderze

SCC
® 55

Faza 2: Wcisna¢ przycisk reset

WAZNE: TEN TRYB CIECIA JEST NAJLEPSZY ZE WZGLEDU
NA SZYBKOSC | JEST WSKAZANY PRZY CIECIU MATE-
RIALOW O GRUBOSCI MAKSYMALNEJ 30 MM.

TRYB MESH

Ten tryb cigcia jest stosowany przy demontazu. Do-
stosowuije tuk pilotujacy i eliminuje koniecznos$¢ po-
nownego wciskania przetgcznika wyzwalacza
(trigger), gdy nastepuje odsuniecie od materiatu.
Zdolnos¢ ciecia jest taka sama jak w cyklu ciecia
normalnego zaréwno dla ciecia na odlegtos¢ jak i
dla ciecia kontaktowego.

TRYB ZLOBIENIA

3PL



KOMUNIKATY OSTRZEGAWCZE

4.3 ZALECENIA ODNOSNIE UZYTKOWANIA

1. brak napiecia obcigzenia przypisane

Zrodio zasilania we wszystkich trybach pracy oprocz trybu
siatki jest zgodne z wymaganiami dotyczacymi znamionowe-
go napiecia obcigzenia dla ciecia plazmowego.
ZDOLNOSC CIECIA

Grubos¢ ciecia blachy petnej: 12 mm

Grubos¢ ciecia jakosciowego: 20 mm

Ciecie oddzielajace: 30 mm

UZYCIE ZESTAWU Z PRZEDLUZACZEM

Maksymalna dtugos¢ przedtuzacza, jakiego mozna uzy¢ nie
zmieniajac charakterystyk zestawu tnacego, wynosi 25 m
przy przekroju kabla 2,5 mm2.

ZATWIERDZONA DOKUMENTACJA POWIAZANA DOTY-
CZACA PALNIKOW

OSTRZEZENIE:FIRMA AIR LIQUIDE WELDING ZRZEKA
SIE WSZELKIEJ ODPOWIEDZIALNOSCI ZA PRZYPADKI
ZASTOSOWANIA PRADNIC Z PALNIKIEM INNYM, NIZ ZA-
TWIERDZONY PRZEZ AIR LIQUIDE WELDING. PONIEWAZ
NAPIECIE ZASTOSOWANE W ZRODLE ZASILANIA
STANOWI POWAZNE ZAGROZENIE DLA OPERATORA, FIR-
MA AIR LIQUIDE WELDING NIE BIERZE ODPOWIEDZIAL-
NOSCI ZA JAKIEKOLWIEK KOMBINACJE
NIEDOZWOLONYCH PODZESPOLOW.
5. ZASTOSOWANIE Z ZESPOLEM GENERATORA PRADU
Jesli zespot generatora ma wystarczajaca moc do zasilania
jednostki (maksymalny pobér pradu: 15 kVA) i jest wypo-
sazony w odpowiednio stabilng regulacje (napiecie: 230V *
10% lub 400V % 10%), moze by¢ uzywany do zasilania
urzadzenia tnacego.
USTAWIENIE PALNIKA

Zajarzenie tuku na krawedzi blachy

Zajarzenie tuku na $rodku blachy

W przypadku zajarzenia na $rodku blachy, odpryski metalu
moga trafia¢ w dysze i jg uszkodzic.

- Aby tego unikna¢, ustawi¢ palnik tak, by odpryski wylaty-
waty na bok.

- Wykonywac cigcie tak, by punkt zajarzenia znalazt sie
wsrod skrawkow. Zwolni¢ wyzwalacz (trigger), aby wytaczy¢
tuk tnacy.

Ustawienie palnika do cigcia

ZALECENIA ODNOSNIE CIECIA

Jesli ciecie nie przebiega prawidtowo:

- szybkos¢ ciecia jest za wysoka

- wymieni¢ dysze, jesli jest zuzyta

- ciety materiat jest za gruby

Jesli tuk tnacy gasnie.

- szybkos¢ ciecia jest za niska

- dysza znajduje sie za daleko od obrabianego przedmiotu
WAZNE: NIE WYLACZAC ZASILANIA URZADZENIA NATY-

CHMIAST PO UZYCIU. POCZEKAC NA ZAKONCZENIE CYK-
LU PO-GAZU, ABY DYSZA OSTYGLA.

4.4 OPCJE
1.  Rekawice
2. Okulary
3. Maska ochronna
4.  Opcje automatyczne
5. Tuleja
5.0 KOMUNIKATY OSTRZEGAWCZE
5.1 KOMUNIKATY INFORMACYJNE
Numer wersji programu i
.1
Rozpoznanie 230V jako zasilania sieciowego. 751
Lo
Przekroczenie napiecia. Napiecie wyzsze niz
253V. H_
Lt i
Zbyt niskie napiecie. Napiecie nizsze niz 207V. ” l’ (
Rozpoznanie 400V jako zasilania sieciowego. L
(RN
Przekroczenie napigcia. Napiecie wyzsze niz
440V. -
Ly
Zbyt niskie napiecie. Napiecie nizsze niz 360V. " l’ (
Zbyt niskie cisnienie powietrza. Ciénienie nizsze —
niz 4 bar. I
I
Cykl pracy zakonczony. Urzadzenie jest w fazie = =
chtodzenia. L ,’

Ten komunikat znika, gdy generator pradu wystarczajaco ostyg-
nie.

5.2 KOMUNIKATY BEZPIECZENSTWA
Napigcie wyjSciowe generatora pradu przekro-
”.” "_ czyto 250V przez ponad sekunde.

4PL



PL

KONSERWACJA

Elektroda i dysza majg zwarcie w trakcie faz za-

Nie dziata uktad chtodzenie powietrza.

Generator nie rozpoznat zasilania sieciowego.

Usterka przemiennika, wezwaé pomoc technic-

Usterka aplikacji 12C dialogowej, wezwaé pomoc

Usterka panelu przedniego, wezwa¢ pomoc tech-

’l— /— jarzenia lub ciecia.
OO
Vo
o
b
_
IR zna.
_ -
-l techniczng
_
I _l niczng

Generator pradu wytagcza sie automatycznie ze wzgleddéw bezpie-

czenstwa.

RODZAJ

USTERKIMOZLIWE

6.0 KONSERWACJA

UWAGA: ODLACZYC URZADZENIE OD SIECI ELEKTRYC-
ZNEJ PRZED PRZYSTAPIENIEM DO JAKICHKOLWIEK PRAC
KONSERWACYJNYCH | NAPRAW.

6.1 KONSERWACJA URZADZENIA

Dwa razy w roku, zaleznie od stopnia eksploatacji urzadzenia,
sprawdzic:

- czystos¢ urzadzenia,

- potgczenia elektryczne i gazowe,

- regulator-filtr powietrza.

Dla wszystkich czynnosci:

- zdjaé pokrywe urzadzenia,

- wyjac $ruby z pokrywy.

6.2 TABELA AWARII

CZYNNOSCI KONSERWACYJNE ZWIAZANE Z INSTALACJA
ELEKTRYCZNA MUSZA BYC PRZEPROWADZANE PRZEZ
PRACOWNIKOW Z KWALIFIKACJAMI DO TEGO RODZAJU

PRAC (PATRZ CZESC ZALECENIA ODNOSNIE BEZPIEC-
ZENSTWA).

PRZYCZYNYKONTROLE | SRODKI ZARADCZE

- Brak tuku pilotujacego
- Wiaczony wytgcznik rozruchowy
- Zgaszony wys$wietlacz

- Przerwany kabel zasilajacy
- Uszkodzone bezpieczniki kart

Skontrolowag:
- Napigcie sieciowe przed lub za wytgcznikiem on/off
- Skontrolowaé napiecia zasilanie na karcie

- Brak tuku pilotujacego
- Wiaczony wytacznik rozruchowy
- Zapalony wy$wietlacz

- Przerwany kabel palnika
- Otwarty obwod w potaczeniach wyzwalacza
- Niewystarczajace zasilanie elektryczne

- Skontrolowaé potaczenia

- Sprawdzi¢ zwarcie elektroda / dysza bez powietrza

- Sprawdzi¢ obecnos$¢ zasilania powietrzem przy wcisnietym wyzwalaczu
(trigger).

- Brak tuku pilotujacego
- Wigczony wytgcznik rozruchowy
- Wyswietlana usterka sieci

- Napiecie sieciowe poza zakresem tolerancji:
360 V <sie¢ U>440V
207 V <sie¢ U> 253V

- Skontrolowaé napiecie w sieci
- Podtaczy¢ jednostke do innego gniazda

- Brak tuku pilotujacego
- Wigczony wytgcznik rozruchowy
- Wyswietlana usterka termiczna

- Przekroczenie cyklu pracy, przecigzenie
jednostki

- Brak powietrza chtodzacego

- Wentylator nie dziata

- Poczeka¢ na faze chtodzenia. Jednostka wtacza sie ponownie samoc-
zynnie

- Upewni¢ sig, czy czesci przednia i tylna generatora pradu sg wolne od
przedmiotéw lub innych przeszkéd

- Brak tuku pilotujacego
- Wiaczony wytacznik rozruchowy
- Wyswietlana usterka ci$nienia

- Brak ci$nienia
- Uszkodzona rura powietrza

- Sprawdzi¢, czy P > 4,2 bar
- Jesli trzeba, zwiekszy¢ ci$nienie powietrza
- Skontrolowa¢ stan rury powietrza

- Brak tuku pilotujacego

- Wigczony wytacznik rozruchowy
- Wyswietlana usterka koncéwki
palnika

- Zapalona czerwona kontrolka

- Zle ustawiona koricowka palnika
- Podtaczenie palnika uszkodzone
- Jednostka niezresetowana

- Skontrolowa¢ potozenie koricéwki palnika
- Skontrolowaé potaczenia kofcéwki palnika na karcie cyklu

- Brak zajarzenia tuku pilotujacego
- Trudno$ci z zajarzeniem tuku

- Zuzyta dysza / elektroda
- Brak sprezonego powietrza na korncéwce
palnika

- Wymieni¢ czesci podlegajace zuzyciu
- Skontrolowa¢ obwdd powietrza

Dla wszelkich interwencji w obrebie generatora pradu, oprécz punktow wymienionych powyzej: ZLECIC KONTROLE SPECJALISCIE

5PL



m COOEPXAHUE

1.0 BBEIOEHUE . ... .. i i i i it ettt et a ettt a e et
1.1 COCT AB MALLIMHDBI . .o e e e
1.2 YTBEP>XXAEHHbLIE PEKOMEHOALIMK MO UCTMOJIbSOBAHUIO PE3SAKA .. ... .. ... .....
2.0 OINMUCAHUE U TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKU . ... ..o e e
2.1 ONMUCAHUE . .
2.2  TEXHUYHECKUE XAPAKTEPUCTUKM . .. e
3.0 YCK B PABOTY ..ttt ittt ittt et et s e st e a e s a st asan aeanran annnrnrnnn
3.1 PACMAKOBKA YCTAHOBKU . . . e
3.2 MNOAKJTKOYEHME K CETU QJIEKTPONUTAHUA . .. ..o
3.3 NOAKITKOYEHME K MATUCTPAJTIM COKATOIO BO3AYXA . .. ..
3.4 AETAJIN IIIA PESAKA
4.0 MHHCTPYKUHUA MO SKCIUIYATALIUM . . .. e i ittt et a s e e e e naannas
4.1 TIYCK B PABOTY o
4.2  ONMUCAHUE MPUHLIKUIMA PABOTDBI .. . e
4.3 PEKOMEHOALUMU MO UCTIOJTb3OBAHUIO . ..o e
4.4  AKCECCYAP DI . .
5.0 MNPEAYNPEAUTENDBHBIE COOBLLEHUA . ......oiiii ittt ittt et e a s n e n s nenrans
51  WNHOPOPMALMOHHBIE COOBLLIEHUA ... .. e
52 COOBLUEHMATO BE3OMACHOCTMU . . . . e
6.0 TEXOBCIYMUBAHMUE . .. ... .. i it a ettt a e st e a s ara e ananraenns
6.1 TEXOBCIIYXXUBAHUE AT AP AT A e e e e e e e e
6.2 HEWCINPABHOCTHU , BOSMOXXHbIE NMPUYKUHBLI N CMOCOBLI YCTPAHEHMA .. ............
MEPEYEHD BAMACHDBIX UACTEM . ..ottt ittt et e et e e et aa et aa e naneennns 1-1v
ONIEKTPUUECKAA CXEMA . . ..ttt ittt et et a i a s st a s a s a s a s a s a s aa s a s aaarasasarnnnnnns




BBEAEHHUE

1.0 BBEAEHME

[aHHbIA annapat npeaHasHayeH AnA BbINOSIHEHUA BPYYHYO
onepauui BO3AYLIHO-NNa3MEHHON pe3kn Ha NObIX TOKONPOB-
oAaALLMX MaTepuanax.

1.1 COCT AB MALLUUHbI

B coctaB OCHOBHOrO KOMMIEKTA MaLUUHbl BXOAMT:

1.  OCHOBHOW Kabenb NUTaHuA 4 X 2,5 MM ANWHOW 6 METPOB

2. BTOPUYHbIA Kabenb AnMHOW 3 METPOB, ceyeHue 16 MM C
NPOBOAHWKOM 3a3eMNeHNA

3. Tpyba noaauu cxaroro Bozayxa ANMHOM 5 MeTpoB

4. 1 PpyKoBOACTBO NO 3KCMyarauMum U  TEXHUYECKOMY
oBcny>k1BaHuio annapara

1.2 YTBEP XAEHHbIE PEKOMEHOALIUU NO
MUCMOJNIb3OBAHUIO PE3AKA

- W000401850 - PT130

20 OMNWUCAHUE UTEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKH

2.1 ONMUCAHHE
Kapr. 1

Beikntouatens (ON/OFF)

Hwucnnen "Tok /TonwuHa"

YCTpPOMCTBO perynMpoBaHva Toka

Mepekntoyatens BoiBopa pexxuma paboTsl M copoca
Pasbem ana npucoeanHeHus obpadatsiBaeMoi AeTanm
MHankatop pexkuma pesku

Muavkatop pexxuma ycaaxku

MHavkatop pexuma 3a4yncTku

9. WHauKaTop pexvma perynmpoBaHua AaBneHua

10. MHavkatop HeucnpaBHOCTH

11. KHonka 3ananuA AaBneHvs B perynvpytoliem Gpunotpe
12. Tpyba otcoca Bo3ayxa

13. Kabenb nutaHus

14. Pa3bem ropesnku

2.2 TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKH

® N ORA DN~

NACMOPTHAA TABITUYKA
PMEPBHUYHAA LIEMNBbRIMARY
MuTtaHne TpexpasHbiM TOKOM 230V 400 V
YacroTa 50 Hz
MoTpebnaembilit TOK 15A 16,5 A
MakcumanbHbIi NoTpebnaemMblit TOK 21,2A 23,3A
BTOPUYHAA LIEMb
HanpsxeHue npu pasoMKHYTOM Lienu 250V | 243V
Tok peskn 20 A + 65A
Pa6ounit umkn 50% 65A-106V
PaBounit umkn 60% 60 A - 104V
Pabouuit uukn 100% 40A-96V 50A-100V
CreneHb 3aLuThl IP23S
Knacc usonauuun H
Bec 25 Kg
[abapuTHble pasmMepsb 435 x 235 x 380 mm
EBponeickue cTaHaapTbl EN 60974.1 /EN 60974.10

Knaccuoukauua cteneHeit 3awmtel (C3) obonoyek anekTpoobo-
pyaosaHus

c3 CreneHb 3aluTbl 060104KKU

KoaoBsebl 3HaK
3nekTpooBopyaoBaHUs

3awuTa ot NPOHUKHOBEHUA TBEpPAbIX

Mepsan ugpa 2 npeameToB AvameTpom @212,5Mm

SaLI.lMTa OT nonaaaHuA BePTUKaIbHO

1 nagatoLux kanenb BoAbl, Hanpumep,
Bropas undppa KoHAeHcaTa
3 3awyura ot nonazgaHus BpbI3r oA yriom 4o

60° no BepTUKanm
Bo BpemA ucnbiTaHWi 3awuTbl OT BOAbI
S YCTPOWCTBO HAXOANTCA B HEMOABUKHOM
COCTOAHUU

3.0 NYCK B PABOTY

3.1 PACMNAKOBKA YCTAHOBKH

YcTaHoBKa NOCTaBNAETCA B KAPTOHHOW YNaKOBKe Ha AePEBAHHON
nnatpopme.

BHUMAHUE. NMNACTUKOBBIE PYYKHU  HE
NPEAHA3HAYEHBI ANA NOABELLUMBAHUA YCTPOUCTBA.
NPABUITbHAA PABOTA YCTPOUCTBA TAPAHTUPYETCA
NP MAKCUMAINbHOM HAKNOHE HE BOJIEE 10°.

3.2 NOOKNKOYEHUE K CETU SNEKTPONUTAHUA

AnnapaT cHabXeH yHuBepcasibHbIM KOMMIEKTOM NUTaHUA U
nocTaBnAETCA B rOTOBOM COCTOAHWM ANA NOAK/IOYEHUA ero K
anekTpuyeckon cetn 230 B unun 400 B.

- MoakntounTe NEpPBUYHLIA Kabenb (MPOBOAHUKM 4X2,5 KB.
MM) K TpexdasHON PO3ETKE C KOHTAKTOM 3a3emnexua. (Ecnu




MHCTPYKLIUA MO SKCMNYATALUU

Heo06Xx0ANMO, UCNONb3YHTE YANUHUTENBHBIA Kabenb; CM.
pasaen «<MHCTPYKLUMKU NO SKCIITYATALUMWN», naparpadp
4.3 «PekomeHaaummn no nonbL30BaHUIO»).

- Y6eautecb, 4YTO XapaKTEepUCTUKM MNNaBKOro
npeAoXpaHUTeNA COOTBETCTBYIOT MaKCUMManbHbIM
3HAYEHUAM TOKONOTPEOBNEHMUA, YKa3aHHBIM Ha CTpaHuue 2.

- MpucoeanHutb paboyee mecto unu obpadaTteiBaemMyto
AeTanb K KOHTYpYy 3a3eMIIeHNA, KaK OnucaHo B naparpade
"MHCTPYKLHWW MO BE3OINMACHOU PABOTE".

NPEOAOCTEPEXEHUE. 3TO YCTPOWCTBO HE
COOTBETCTBYET HOPMAM M3K 61000-3-12. NEPE[] TEM,
KAK NOAKNKOYNUTb ErO K NNO6ON HU3KOBOJIbTHOU
CETWU OBLUETO MNOJIbBOBAHWA, HEOBEXOAUMO
YBEAUTbCA, YTO YCTPOUCTBO MOMXET BbiTb
MNOAKNKYEHO K TAKOU ~CUCTEME. 3A
AONONMHUTEJNTIbBHON NHOOPMALIMEN OBPALLIAUTECH K
ONEPATOPY PACNPEAEJIUTESIbHbIX CETEMW.

NPEOOCTEPEXEHHUE. 3TO OBOPYOOBAHME KJIACCA A
HE NPEAHA3HAYEHO ANnA UCNONb30OBAHUA B
HACENEHHbIX NYHKTAX, KOTOPbIE CHABXXAKTCA
ANEKTPUHECTBOM YEPE3 CETb HU3KOIO HANPAXEHKA
OBLEIFO NOJIb3OBAHUA. ANNIEKTPOMATHUTHYHO
COBMECTUMOCTb B TAKUX HACEJNIEHHbLIX MYHKTAX
HEBO3MOXHO OBECMNEYUTb U3-3A HABEAEHHbIX U
U3NYYAEMbIX SNEKTPOMATHUTHbIX MOMEX (3MnN).

3.3 NOAKIMFOYEHUE K MATUCTPAJTU CHKATOIO
BO3OAYXA

Moakntounte TpyOy oTcoca Bo3adyxa K 3a BOACKOW cUCTeMe C
nomoLybto BeicTpocpadatsiBatoLLero CoeAMHEHHA.

MuHUMansHoe AaBneHue 4.2 6ap
MakcumanbHoe aaBneHue 6 Gap
Pabouee naenenue 5 6ap
Pacxoa Bosayxa 180 n/mMuH.

BHUMAHHUE: NIOBOE USMEHEHHWE BO3AYLUHOTO
OTCOCA UIMKU Y3 1A "TPYBA/KNNTANAH PETYITUPOBKHU
AABNEHUA" MOXET OTPULATENIbHO NMOBJIUATb HA
KAYECTBO PE3KMW.

BHUMAHWUE: PEKOMEHAYETCA NPOWU3BOAWUTHL
PEFYNAPHYHO NMPOKAYKY ®UNNbTPA PECUBEPA
CHATOIo BO3AYXA.

3.4 AETANU ANA PE3AKA

Y6eantecb B TOM, YTO B3aMmo3aMeHsAeMble AeTanu BbiOpaHbl B
COOTBETCTBUM C BbINONHAEMBIM BUAOM padoT (peska unm

nonbnexue) -> (CM. onepaTuBHble xapaktepuctuku IEE CEBOTA
PT130).

4.0 HWHCTPYKLUMA NO SKCMINYATALIUHA

41 NYCK B PABOTY

Mocne 3aBepLUEHUA 3NEKTPUUECKUX U MHEBMATUUYECKUX COes-
WHEHWI, NpuKpenuTe K o6pabatsiBaeMoi AeTanu kabenb 3ase-
MAeHus U yOeanTecb B HANMUMM HAZLEIKHOTO BNIEKTPUUECKOro
KOHTaKTa, 0COOEHHO Ha MOKPALLEHHbIX UM PXKaBbIX MOBEPXHOCT-
fX.

q:|> @ - MepeBeaute BuikNtoyatens 0/1 B nonoxxexue 1.

- C nomoLubto KHomnku «OK» 4 Bbibe-
pute: UHAUKATOP perynupoBaHua
naBneHun

- BpalweHuem maxoBuyKka dunbTpa-
perynatopa, pacnosioXXeHHOro B 3a4H-
e yacTv 6noka, AoBeauTe AaBneHue
Bosayxa P no 5 6ap u npoBepbTe ero
Mo NoKasaH1io MaHoMeTpa.

- C nomouwbto KHOMKK «OK» BbI
6epute oanMH U3 Tpex pabouunx
PEXKUMOB:

1. Pexxum pesku
2. Pe>xum "mesh”

3. Pe)xxnum 3auncTkm

™,

\ - C nomoLLpblo 3HKOAEpa BbINOSIHUTE Perynmpo-
@ BKY TOKa.

¥
/I

- MpoBepbTe Ha ANCNee BeNUUYMHbI TOKA 1
[aBneHus, a TakKe Hanuuye BO3MOXKHbIX
npeaynpeanTenbHbIX COOBLLEHMHN.

Annapart no3BonfeT BbIGMpaTb OAWH U3 Creayto-
LLMX PEXMMOB paboThbi:

Mepsbii BLI6op: PEXXU M "KOHTAKTHOM" PE3KU

LlaHHbIi peXxxum obecneunBaeT AOCTUIKEHUE HauyyLlero Kauye-
cTBa peskn. Ero pekomeHnayetca ucrnonbaosats Npu o6padotke
mMarepuanos TOJLUUHOW He 6onee 8 MMm.

S
® 55

LLlar 2: Haxmute kHonky cbpoca

LWar 1: Perynupyinte TOK C
NOMOLLbIO 3HKOAEpa

Tenepb reHepaTop roToB ANA BbINOJHEHUA PE3KU M
obecneueHns HaunyulwnX pesynbTaToB 06paboTKKU B aTOM
pexume.

BHUMAHUE: HAUNYYLUUE PE3YJNIbTATblI PE3KU NPU
MUCMNONb3OBAHUN 3TOIO PEXUMA JOCTUTAHOTCA NPU
OBPABOTKE MATEPUAINOB TOJILLUHOWU A0 8 MM.
Bropoi Bbi6op: MEPEBEAWTE NEPEKNIOYATENDb B
NONOXEHUE "REMOTE”

JaHHbli pexknum obecneunBaeT MakCUMasIbHYH CKOPOCTb PE3KM U
nyyLue NoAXoAWT And 06paboTkh Matepruanos 60NbLIOK TONLLMHBI.
OTOT peXXMM PEKOMEHIYETCA UCMONb30BaThb AN Pe3KW Marepua-
OB TO/LLUMHOM A0 30 MM, @ TaKKe ANA YBENMYEHUA CKOPOCTH PE3KH
npu 06paboTke MaTepuanoB MEHBLLLEN TOMLMHBI, ECNIU KAYECTBO
PEe3KM1 He ABNIAETCA CYLLECTBEHHBIM MoKasaTenem.

® l_lﬁl:_,

: LLlar 2: HaxxmuTe KHOMKy cOpoca
C OK y COp

™\

Y
()
/”

LWar 1: PerynupyinTte TOK C
MOMOLLbIO 3HKOAEpa

3 RU



NPEAYNPEAUTENDbHbLIE COOBLLIEHUA

BHUMAHUE: OAHHbIH PEXWUM OBECMEYUBAET
MAKCUMAJbHYHO CKOPOCTb PE3KNU U N OCOBEHHO
noaoxoaut anAa PE3KU MATEPHUAJIOB TOJILLLUHOK 10 30
MM.

PEXHUM "MESH"

JaHHbI peXXnM UCnonb3yeTca ANA BbIMONHEHUA
onepauuit AeMoHTa)ka. Perynupyet nunoTHyto
AYyry, ucknoyana HeoBXxoANMOCTb NOBTOPHOTO
Ha)kaTua Tpurrepa npu 3aBEPLUEHUN PE3KKU U
yAaneHun conna ot Matepuana. XapakTepucTuku
pe3Ku TaKk1e e, YTO MPH UCMONb30BAHUM AUCTaH-
LIMOHHOIO MU KOHTaKTHOIO PEXMMa PE3KMU.

PEXXU M 3A4YUCTKHU

4.3 PEKOMEHAALHUH MO UCMNOJNIb3OBAHUIO

1. HeT Hanps)XeHWus Ha Harpyske
MCTOUHMK NUTAHUA BO BCEX PEXMMaxX MPUMEHEHUs, KpoMe
peXxuma CeTku cooTBeTcTByeT TpeboBaHuAM 6e3 Harpysku
HoMuHansHoe HanpAXkeHWe AnA nnasmMeHHOH PesKy.

2. CNOCOBHOCT b PE3KH
MakcumanbHaa TONWMHA PE3KKU CMNIOLHOIO0 CTanbHOro
nuera: 12 mm
MakcvmanbHana TonWwmMHa ANA KayecTBEHHON pesku: 20 MM
TonwuHa pasaenntenbHoi peskn: 30 Mm

3. MCIMOJIb3OBAHUE HABOPA  ANA PE3KH C
YANMNMHUTENIbHBIM KABEJIEM
YanuHuTensHeli kabenb He oKkasbiBaeT BAUAHKE Ha paboune
XapaKTepucTMKM Habopa AnA pes3ku, ecnu ero AnuMHa He
npesbilaeT 25 M NpU CeY4eHnn 2,5 KB. MM.

4. CIMCOK CBAPOYHbIX MOPEJIOK YTBEPXAEH

BHUMAHME: KOMNAHUA AIR LIQUIDE WELDING HE
HECET HUKAKOW OTBETCTBEHHOCTU B CNYYAE
MCNONb3OBAHWUA TEHEPATOPA CO CBAPOYHOMU
FTOPENKOHU, OTNUYHONU OT CNUCKA TOPENOK,
YTBEPXOEHHbIX AIR LIQUIDE WELDING. MOCKOJIbKY
HANPAXEHUWE, UCMMONb3YEMOE B UCTOUHUKE
NMUTAHUA, NPEOCTABNAET PEAJIbHYHO ONMACHOCTb AnA
ONEPATOPA, KOMNAHHKA AIR LIQUIDE WELDING HE
MOXET OTBEYATb 3A COYETAHUE TEX UITU UHDbIX
UCMNONb3YEMbIX HEYTBEP X AEHHbIX KOMMOHEHTOB.

5. UCIMOJIb3OBAHUE SJIEKTPUYECKOIO FTEHEPATOPA
Ecnu reHeparop MmeeT MOLYHOCTb, JOCTATOYHYIO ANA NMUTAHUA
annaparta (MakcumanbHoe notpebneHue Toka: 15 KBA ), a
TaKkXe cCHab)eH AOCTATOYHO YCTOMYUBOW CUCTEMOW
perynuposku (Hanpsxenue: 230 B + 10% unm 400 B + 10%), To
OH MOXXET ObITb UCMOMb30BaH ANA NUTaHMA annapara pPesKku.
NMno3n UMOHUPOBAHUE TOPEJIKK

3a)kuraHve ayru no Kparo nucra

3axxuraHve Aayru no LUeHTpy nucta

B cnyuyae saxuraHuva Oyru B UEHTpe nucTa, Opbi3ru
pacnnaBneHHOro meTanna MoryT nonaaatb Ha conno,
B3blBaA €ro noBpexaeHue.

- [AnA UCKNIOYEHUA TaKOro HeXxenaTenbHOro ABNEHUA,
noABeauTe ropesiky K NoBEPXHOCTU TaK , YToObl BpbI3ru LK
B CTOPOHY OT Hee.

- MpounaBeanTe pesky, ocTaBnAfA TOUKY NOABOAA FOPENUKM
(3aKkuraHva ayru) B 4acTu, oTpesaemoi B otxoa. OTtnyctute
TpUrrep, YToObl NOracuTb Ayry.

PEKOMEHAALIMM MO BBINONMHEHUIO KAYECTBEHHOW PE3KM
B cnyyae HenpaBWAbHOIO BLINMOSHEHUA PE3KH:

- CIMLLIKOM BbICOKafA CKOPOCTb Pe3Ku

- 3aMeHUTE COoMo, e HeoBXo0aAUMO

- 6onbluan TonwmrHa obpadartbiBaeMoro Mmarepuana

Ecnu ayra racHert:

- C/IMLLKOM HU3KaA CKOPOCTb PE3KK

- CNMWKOM 6oMblOe PaccToAHWEe MeXAy COMIOM M
obpabaTbiBaeMoi eTanbio

BHUMAHMUE! HE BbIKJIOYAHNTE SNEKTPOMUTAHUE
CPA3Y NOCIJE 3ABEPLLUEHUA PABOTbl. NTOAOXKONUTE L0
KOHLIA LUMKIIA "NOCTIA3" ANA OXNAXOEHUA COMNA.

4.4 AKCECCYAPbDI
1. TlepuaTku
2. Ouku
3. OkpaH anAa sawutel nua
4. YcTpoWcTBa aBTOMAaTHKK
5. Brynka
5.0 MPEAYNPEAUTENbHbIE COOBLLUEHUA
5.1 WHPOPMALIMOHHBIE COOBLLIEHUA
1177 | Homep Bepcun nporpammbi
. L
— Mcnonbsosanne 230 B B kauecTse HanpaXeHua
1 77| nuranmsa.
Lo
Bbixoa Hanps)XeHuA 3a 3adaHHble npeaensbl.
) l’ = Hanpsykenue Bbiwe 253 B.
/ l’ ( Huskoe Hanpsxerune. Hanpsa>kenne Hxe 207 B.
L{ T TT]  Wcnons 30Banne 400V B KauecTee HanpsXeHHs
(LOL] nuranm.
Bbixoa Hanps)XeHuA 3a 3adaHHble npeaensbl.
/ ” - Hanpsykenue Bbilwe 440 B.
" l’ ( Huskoe Hanpsxenune. Hanpa>kenune Hke 360 B.
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TEXOBCIY XUBAHUE

Huskoe aaBnexune cxartoro Bosayxa. [lasneHve
c)xatoro Bosayxa Hwxe 4 6ap.

Pabounit umkn saBeplieH. O6opynoBaHue B
pexumMe oxnarkaeHus.

310 cOO0BLLEHME UCUE3HET NMPU AOCTUXKEHUM reHepaTopoM AO0CT-
aTo4YHO HU3KOM TeMnepartypsbl.

5.2 COOBLLEHUA MO BE3OMNACHOCTHU
BLIXOAHLIM HaMpPAYKEHWEM reHepartopa B Tede-
’L’ "_ H1e BONee O/IHOM CEKyHbl NMPEBhILLIEHO 3HAYEH-
= ve 250 B.
——— KOpoTKoe 3amblkaHue aneKTpoga v comnna Bo
,’ / BPeMA 3a>KMraHvua Ayru unv npouecca pesku.
f ’j — OTKas cuctemsl oxnaxae Huq.
IR
— CeteBoe HanpAXeHne NUTaHnA reHepaTtopom He
IR np1HUMaeTCA.
S -
N Cbow nHBepTepa, 06paTMTECH K TEXHUYECKOMY
i Creynanucry.

- Cboi avanorosoro okHa |2C namartu,
=7 o6patuTech K TEXHUYECKOMY CrieyuanucTy
I_III_ ’_I Cb6oi nepeaHei naHenu, obpaturtecb K

— — TEXHUYECKOMY CrieyuanucTy

TUN HEUCNPABHOCTH BO3MOMHBIE MPUYHUHDI

- OTCcyTCTBUE NUNOTHOM Ayru
- [yckoBo# BbIKNtOYaTEND BKIOYEH
- [ucnnen He BKNtOYeH

- PaspbiB kabens nuraHua

npenoxpaHvtenen

- I'IeperopaHMe WK HeMcnpaBHOCTb NNaBKUX

leHepaTop ToKa OCTaHaBNWBAETCA aBTOMATUUECKM W3-3a MPUUMH
6e3 onacHocTu.

6.0 TEXOBCIYXUBAHUE

BHUMAHME: NEPEQ BbIMONMHEHWEM NFOEOW ONEPALUKX
TEXHUYECKOIO OBCIYXUBAHUA HA ANNAPATE,
OTCOEAWUHUTE ErO OT CETU SNEKTPOMUTAHUA.

6.1 TEXOBCIY XUBAHUE AMMAPATA

[Ba pasa B roZ, B 3aBMCMMOCTH OT YCNIOBUI SKCM/yaTauuu anna-
para, Npo BEPHT crneaytoLlee:

- CTeneHb YUCTOThbl annapara

- CUCTeMbl MOAKMIOYEHUA annapara K CeTu 3MEKTPOMNUTaHNA 1 K
rasoBOMY KONEKTOPY

- peryndatop Bo3AyLHOro gpunsTpa.
Mpu BbINONHEHMM BCEX BbILLEOMUCAHHBIX OnepaLunii:
- CHUMWTE KPBbILLKY annaparta

- OTKPYTUTE BUHTbI KPbILLUKK .

6.2 HEUCMPABHOCTHU , BOSMOXHbIE NPUYKUHbI U
CNOCOBbl YCTPAHEHHUA

ONEPAUHUU TEXHHUYECKOIO OBCNYXKHUBAHUA
SNEKTPUYECKOU CUCTEMbBbI ANMMNAPATA OOJTXKHbI
KBAJIM®ULIUPOBAHHbIM NEPCOHAJIOM (CM. PA3SLEN
YKA3AHHA NO BE3ONACHOCTH).

NPOBEPKWU U CNMNOCOBbI YCTPAHEHUA

MpoBepbTe:

- Hanps)keHne nuTaHWa Ha yyacTke Lenu Ao U nocne
BbIKkntouarensa "on/ off"

- MNpoBepbTe HaNpPAXXeHUe NUTaHWA INEKTPOHHON Nnarthl

- OtcyTCTBME NUNOTHON AYrU
- [ycKkoBo# BbIKNtOYaTEND BKIOYEH
- Avcnnei BKNtOYEH

- PaspbIB kabena nuTaHuA ropesnku

- Huskoe HanpA>XeHne nuTaHunAa

- Pa3mbikaHmne anekTpuyeckon Lenu Tpurrepa

- MpoBepbTe 3NEKTPUYECKHUE COeANHEHMS

- MpoBepbTe 3NEKTPOA 1 COMNO Ha OTCYTCTBME KOPOTKOrO
3aMbIKaHWA MeXAy HAMU MPU OTCYTCTBUM CIKATOro BO3AyXa

- MpoBe pbTe HanMuMe noadn Bo3ayxa Npu HAXKaToM TpUrrepe.

- OTCyTCTBME NUNOTHOM AYrU

- [yckoBo# BbIKNIOYaTEND BKIOYEH
- OToBparkeHne HencnpaBHOCTH
CeTu Ha aucnnee

npeaenamu:
360B <cer.U>440B
207 B <cer.U>253B

- Bennunna HanpA>XeHuAa NuTaHnA 3a 40NnyCTUMbIMU

- MpoBepbTe HanpsXXeHUe B CETU INEKTPONUTAHNUA
- Moaknounte annapar K Apyrow poseTke

- OTCyTCTBME NUNOTHOW AyrH
- [ycKkoBo# BbIKtOYaTENb BKIOYEH
- OToBparkeHne oLWUOKK No TOKY

napameTpoB pabouero yukna

- OTKas BeHTMNA Topa

- Meperpyska annapara u3-3a NpesbILLEeH!s

- HenoctatouHblii 06beM oxnaxaaroero BO3AyXa

- Moaoxaute Ao oxnaxkaeHnAa Annapart aBToMaTUYeCKu
3anyckaetca

- Y6enutech, 4To C NepeaHeit U 3aiHei CTOPOH reHepatopa HeT
NPenATCTBUH, MeLLatoLLMX LIMPKYNALMK BO3AyXa

- OTCcyTCTBUE NUNOTHOM Ayru

- [ycKkoBo# BbIKNtOYaTEND BKIOYEH
- OtobparkeHne owUBKM No
AaBneHnio

- OTCyTCTBMe AaBneHuda

- Tpy6a noaauu Bo3ayxa noBpexxaeHa

- MpoBepebTe, uto P>4,2 bar
- YBenuubTe AaBneHue Bo3ayxa, eCnm 3To HeoGXoauMOo
- NMpoBepbTe cocToAHWE TPyObI NoJauu Bo3ayxa

- OTCyTCTBME NUNOTHOM AYrU

- [ycKkoBo# BbIKNtOYaTEND BKAOYEH
- OToBparkeHne HencnpaBHOCTH
BEpLUMUHBI FOPENKK Ha aucnnee

- [opwuT KpacHbI MHAUKATOP

noBpexaeHbl

- HenpaBunbHOE NONOXEHWe BEPLLMHBI FOPEsKM
- SHEKTpW-IeCKMe coeZIMHeHUA ropenku

- He 6bin nponsseaeH cépoc annapara

- MNpoBepbTE NONOXKEHNE BEPLLUHBI TOPENKH
- MNpoBepbTe 3MEKTPUYECKUE COEANHEHNA BEPLLUMHBLI FOPENKT Ha
nnate ynpaeneH!aA LUKIOM.

- He npoucxoauT 3axuranue ayru
- 3aTpyAHEHHOE 3a)kuraHue Ayru

- U3Hoc conna u anektpoaa

- OTCyTCTBMe C)KaToro Bosayxa B BepLUNUHE ropenku

- 3aMeHH1TE UBHOLLEHHbIE YaCTH
- MpoBepbTe KOHTYP NoAaun Bo3ayxa

B cnyuyae Heo6X0AMMOCTH NpOBeAEHNA BHYTPU annaparta paboT , He ONMCaHHbIX B NPUBeAEHHON Bbiwe Tabnuye OBPALLIAUTECH K
KBANTU®GULIMPOBAHHOMY CMNELUAITIUCTY
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GENEL BILGILER

1.0 GENEL BILGILER Sekil 2.

Bu cihaz, tim iletken malzemeler (izerinde manuel kesim iglemleri
igin kullanilan bir basingh hava plazma kesim cihazidir.

1.1 URUN BILESENLERI
Cihaz agagidaki bilesenlerden olugsmaktadir:

1. Bir adet 6 metre uzunlukta 4 x 2,5mm primer kablo

2. Bir adet 3 metre uzunlukta 16 mm, toprak baglantili sekonder
kablo

3. Bir adet 5 metre uzunlukta basincli hava borusu
4. 1 cihaz kullanim ve bakim kilavuzu

1.2 ONAYLI TORC REFERANSLARI
— -W000401850 - PT130

ACMA/KAPAMA diigmesi
2.0 URUN ACIKLAMASI VE TEKNIK Akim/Kalinlik gostergesi
OZELLIKLER Akim ayar enkoderi
Sifirlama ve mod segim diigmesi
21 ACIKLAMA

is parcasi konnektorii

Kesim modu gosterge 1$13
Yeniden kalipla kesme modu gosterge 15131
Kanal agma modu gosterge 151G1
9. Basing ayar modu gdsterge 1s131
10. Arnzasig

11. Regilator-filtre basing ayari

12. Hava giris borusu

13. Gig kablosu

14. Torg konnektori

22 TEKNIK OZELLIKLER

Sekil 1.

o R R

VERI LEVHASI
PRIMER
Trifaze gig beslemesi 230V 400 V
Frekans 50 Hz
Etkin toketim 15A 16,5 A
Maksimum tiketim 212A 233A
SEKONDER

Acik devre voltaji 250 V 243V
Kesim akimi 20 A = 65A
Is donglsii %50 65A-106V
Is donglsi %60 60A-104V
Is dénglst %100 40A-96V 50A-100V
Koruma sinifi IP23S
Izolasyon sinifi H
Agirhk 25 Kg
Olgler 435 x 235 x 380 mm

ENM 60974.1
Avrupa Standartlar EN 60974.10

Elektrik muhafazalari icin giris koruma (IP) sinifi

Kod harfi IP Ekipman korumasi
e ke 2 Capi @=12,5mm olan sert cisimlere kars:
koruma

1 Dikey olarak diigsen su damlalarina kargi (6rn.
i sk yogusma) koruma

3 Dikey yénde 60° agiya kadar gelen su

puskirtmelerine kargi koruma
S Su testi sirasinda cihaz hareketsiz.

2TR




CALISTIRMA

3.0 CALISTIRMA

3.1 URUNUN AMBALAJINDAN GIKARILMASI

Uriin seti ahsap bir taban {zerindeki karton ambalaj igerisinde
teslim edilir.

UYARI: PLASTIK TUTMA KOLLARI URUNU ASMAK ICIN
KULLANILMAZ. CIHAZIN SABIT KALMASI SADECE
MAKSIMUM 10°'YE KADAR EGIMLI YERLER ICIN GARANTI
EDILIR.

3.2 ELEKTRIK BAGLANTISI

Cihaz, otomatik ¢ok voltajli bir Griindiir. 230V veya 400V'luk bir
beslemeye baglanmaya hazir sekilde génderilir.

— Primer kabloyu (4x2,5 mm2 iletkenli) bir 3 faz + toprakli
prize baglayin. (Uzatma kablosu kullanmaniz gerekirse, bkz.
bolim 4 “KULLANIM TALIMATLARYI”, paragraf 4.3 “Kullanim
Onerileri”).

— Sigorta akim degerinin sayfa 2'de verilen maks. akim
tiketimi degerlerine uygun oldugunu kontrol edin.

— Is sahanizi veya kesilecek is parcasini “GUVENLIK
TALIMATLARI” bélimiinde agiklanan sekilde topraklama
devresine baglayin.

DIKKAT: BU CIHAZ IEC 61000-3-12 ILE UYUMLU DEGILDIR.
HERHANGI BIR GENEL ALCAK GERILIM SEBEKESINE
BAGLAMADAN ONCE, MONTAJ GOREVLISI VEYA CIHAZ
KULLANICISI CIHAZIN BU TUR BIR SISTEME BAGLANIP
BAGLANAMAYACAGINI KONTROL EDEREK EMIN
OLMALIDIR; BU KONTROLLER SIRASINDA DAGITIM
SEBEKESI OPERATORUNE DANISMAK GEREKEBILIR.

DIKKAT: BU A SINIFI CIHAZ, GENEL ALCAK GERILIM
SEBEKESI TARAFINDAN SAGLANAN ELEKTRIKLE
BESLENEN YERLESIM ALANLARINDA KULLANIMA UYGUN
DEGILDIR. BU TUR ALANLARDA YAYILAN VE ILETILEN
ELEKTROMANYETIK GIRISIM (EMI) NEDENIYLE
ELEKTROMANYETIK UYUMLULUGU SAGLAMAK MUMKUN
OLMAYABILIR.

3.3 BASINGLI HAVA BAGLANTISI

Hava girig borusunu basingli hava devrenize bir hizli takilir-agilir
baglanti ile baglayin.

Minimum basing 4,2 bar
Maksimum basing 6 bar

Calisma basinci 5 bar

Hava akisg! 180 litre/dakika

ONEMLI: HAVA GIRIS BA__GLANTILARI VEYA BASING VANA/
BORU KOMBINASYONU UZERINDE YAPILACAK HERHANGI
BIR DEGISIKLIK, KESIM PERFORMANSINI OLUMSUZ
ETKILEYEBILIR!

UYARI: BASINCLI HAVA FILTRE HAZNESININ DUZENLI
OLARAK TAHLIYE EDILMESI ONEMLIDIR.

3.4  TORC EKiPMANI

Degistirilebilir tor¢ pargalarinin yapilan ise (kesim/kanal agma)
uygun oldugunu kontrol edin -> (bkz. IEE CITORCH P40C veya
PT100).

4.0 KULLANIM TALIMATLARI

4.1 CALISTIRMA

Baglantilari yaptiktan sonra, kesilecek is pargasini zemine
sabitleyerek 6zellikle boyali veya pasl pargalar Gizerinde iyi bir
elektriksel temas oldugundan emin olun.

— 0/1 agma/kapama digmesini 1 konumuna

@ getirin.

— “OK” diigmesini kullanarak segim
yapin: Basing ayari gosterge 1sigi

— Uriiniin arkasinda bulunan regiilatér
filtresi el ¢arkini kullanarak ve gdsterge
Gzerindeki basing degerini kontrol
ederek hava basing degerini (P) 5 bara
ayarlayin.

— Asinir pargalari tor¢ Uzerine takin.

— “OK” digmesini kullanarak
3 galisma modundan birini segin:

1. Kesim modu
2. Sekilli kesim (mesh) modu
3. Kanal agma modu

\\‘
. @ — Enkoder ile akimi ayarlayin.
r
/I
' , l_ l_ — Ekran Gzerindeki akim/basing ve uyari
LIl __l mesajarna dikkat edin

Birinci olasilik: “TEMASLI” KESIM MODU SEGiMi

Bu kesim modu en iyi kalite ve erisim 6zelligine sahiptir. 8 mm'ye
kadar kalinliga sahip malzemeleri keserken bu modun segilmesi
Onerilir.

Adim 1: Torg ile asinir pargalar takin

% @ 1. ince elektrot

@ @ 2. PlUskirtme ucu

@ 3. Temasl kesim etegi

Adim 2: Enkoder ile akimi
ayarlayin

— C
h_r _

———
I

Adim 3: Sifilama diigmesine basin.
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KULLANIM TALIMATLARI

Jenerat6r artik kesim icin hazirdir ve bu kesim modunda en
iyi sonuclari verecektir.

ONEMLI: BU KESIM MODU 8 MM'YE KADAR EN 1YI
SONUCLARI SAGLAR!

ikinci olasilik: SECIM DUGMESINi “REMOTE” (UZAK)
KONUMUNA GETIRIN

Bu kesim modu daha kalin malzeme ile hizli ve rahat calismak igin
daha iyi bir segenektir. 30 mm'ye kadar olan kesim malzemesinde
veya bu kalinhgin altindaki pargalarda kesim kalitesinden 6diin
vermeksizin kesim hizinin artirilmasi i¢in bu modun kullaniimasini
Oneririz.

Adim 1: Torg ile asinir pargalar takin

B O
= 2O

=2

= ®
—l @
Adim 2: Enkoder ile akimi ayarlayin

S =
@55

Adim 3: Sifirlama diigmesine basin.

1. Kisa elektrot

2. Piuskirtme ucu

3. Uzak kesim etegi

4. Ped

ONEMLI: BU KESIM MODU 30 MM'YE KADAR OLAN KESIM
MALZEMESI ILE HIZLI VE RAHAT BIR KESIM ICIN DAHA IYI
BIR SECENEKTIR.

SEKILLI KESIM (MESH) MODU

Bu kesim modu demontaj icin kullanilir. Pilot
kivilcimi yeniden kalipla keserek malzemeyi
cikarirken tetige yeniden basma gerekliligini
ortadan kaldirir. Ister uzak kesim ister temasli kesim
olsun, kesim kapasiteleri normal kesim
ddénglsitndeki ile aynidir.

KANAL ACMA MODU

4.3 KULLANIM ONERILERI
1. YUKSUZ NOMINAL VOLTAJ:

Sekilli kesim (mesh) modu haricindeki tim uygulama
modlarinda gli¢ kaynagi, plazma kesim igin yiksiz voltaj
degeri gereksinimlerine uygundur.

KESIM KAPASITESI

Sert levhada kesim kalinligi: 12 mm

Kaliteli kesim kalinhgi: 20 mm

Ayirma kesimi: 30 mm

CIHAZIN UZATMA KABLOSU ILE KULLANILMASI

Cihazin kesim 6zelliklerini etkilemeksizin kullanilabilecek
maksimum uzatma kablosu uzunlugu 25 m'dir ve kablo kesit
6lglist 2,5 mm2'dir.

4. ONAYLI TORC REFERANSLARI:

UYARI: AIR LIQUIDE WELDING $IRKETI JENERATORUN
ONAYLANMAMIS HERHANGI BiR TORG ILE
KULLANIMINDAN DOGAN ZARARLARLA iLGIiLi TUM
SORUMLULUGU REDDEDER. GUGC KAYNAGINDA
KULLANILAN VOLTAJ DEGERLERiI OPERATOR iCiN CiDDi

TEHLIKE OLUSTURDUGUNDAN, ONAYLANMAMIS
BILESENLERDEN OLUSAN HERHANGI BiR KOMBINASYON
NEDENIYLE AIR LIQUIDE WELDING SORUMLU
TUTULAMAZ.

5. ELEKTRIKLI JENERATOR SETI ILE KULLANIN

Jeneratér seti cihaza besleme yapmak igin yeterince guglu
ise (maksimum gug¢ tiketimi: 15 kVA) ve yeterince dengeli bir
regulasyona sahipse (voltaj: 230V + %10 veya 400V + %10),
ekipman kesim birimine gli¢ saglamak Gzere kullanilabilir.
TORGUN KONUMLANDIRILMASI

Levhanin kenarindan kesme

Levhanin ortasindan kesme

Levhanin ortasindan kesilirken, ptskirtme ucuna metal
clruf sigrayabilir ve uca (nozzle) zarar verebilir.

— Bunu 6nlemek igin, torgu plskirtme yana dogru olacak
sekilde konumlandirin.

— Kesim iglemini, kalipla kesim noktasi kesimin digsinda
kalacak sekilde gergeklestirin. Kesim kivilcimini kapatmak
icin tetigi birakin.

KESIM ONERILERI

Dazgln bir ¢centik olusmuyorsa:

— kesim hizi ¢cok yiksek

— asinmigsa puskirtme ucunu degistirin
— kesilen malzeme ¢ok kalin

Kesim kivilcimi sénlyorsa:

— kesim hizi ¢cok diistk

— puskirtme ucu is pargasindan ¢ok uzak

ONEMLi: KULLANDIKTAN HEMEN SONRA CIHAZIN

GUCUNU KESMEYIN. PUSKURTME UCUNU SOGUTMAK
ICIN, SON GAZ DONGUSUNUN BITMESINI BEKLEYIN.
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UYARI MESAJLARI

4 SECENEKLER

Eldiven
Gozlik

Otomatik segenekler

4
1
2.
3.  Ylz korumasi
4
5

Pusula

5.0

UYARI MESAJLARI

5.1 BIiLGi MESAJLARI

gy
I~
I

‘
-
=
n

J
=3
g

I
Ty
~

Program sirim numarasi

230V ana gli¢ beslemesi algilandi

Asir voltaj. Voltaj sebeke besleme degeri
olan 253V'tan yuksek.

Voltaj ¢ok disik. Voltaj sebeke besleme
degeri olan 207V'tan dlsuk.

400V ana glg beslemesi algilandi.

Asir voltaj. Voltaj sebeke besleme degeri
olan 440V'tan yiksek.

Voltaj ¢ok disuk. Voltaj sebeke besleme
degeri olan 360V'tan dusik.

Hava basinci ¢ok disik. Basing 4 Bar'dan
daha dusuk.

is déngisti asildi. Cihaz sogutma fazinda.

Gil¢ kaynagi yeterince sogudugunda bu mesaj kaybolur.

5.2
L)
Fz
=
I
- O _
[N
e
Jre_
0
ot
I
_C_
i
.
-

GUVENLIK MESAJLARI

Gug kaynag ¢ikis voltaji bir saniyeden uzun
bir stire 250V'un Gizerinde kald.

Elektrot ve plskirtme ucu, kalipla kesme
veya kesme asamalari sirasinda kisa devre

yaptl.

Havali sogutma sistemi calismiyor.

Jeneratdr ana gii¢ beslemesini algilamiyor.

Plastron ¢ikariimis.

invertér arizas, liitfen bir teknisyen cagirin.

12C bellek iletisim arizasi, litfen bir teknisyen
gagirn

On panel arizas|, litfen bir teknisyen gagirin.

Gug kaynagi guvenlik nedenleriyle otomatik olarak duruyor.
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BAKIM
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6.0 BAKIM

I_Z_)iKKAT: HERHANGI BIR BAKIM CALISMASI YAPMADAN
ONCE EKIPMANIN ELEKTRIK BAGLANTISINI KESIN.

6.1 CIHAZIN BAKIMI

Yilda iki kez cihazin kullanim miktarina bagh olarak su denetimleri

gergeklestirin:

— cihazin temizligi

— elektrik ve gaz baglantilari
— hava filtresi-regilatéri

ARIZA TiPi

OLASI NEDENLER

Tum iglemler igin:

— Cihazin kapag: ¢ikarin.

— Kapaktaki vidalari sékin.

6.2 SORUN GIiDERME SEMASI

ELEKTRIK TESISATI HAKKINDA YURUTULEN BAKIM-
ONARIM ISLEMLERI ALANINDA UZMAN KISILER

TARAFINDAN GERGEKLESTIRILMELIDIR (BKZ. GUVENLIK
ONERILERi BOLUMU).

KONTROL VE COZUMLER

— Pilot kivilcimi yok
— Baglatma diigmesi acik
— Yesil gésterge 15131 yanmiyor

— Glg kablosu kopmus
— Kart Gzerindeki sigortalar arizali

Kontrol:
— Agma/kapama digmesinden dnceki ve sonraki sebeke voltaji
— Kart tizerindeki besleme voltaj degerlerini kontrol edin

— Pilot kivilcimi yok
— Baglatma diigmesi acik
— Ekran agik

— Torg kablosu kopmusg
— Tetik baglantilar agik devre
— Gig ¢cok digiik

— Baglantilari kontrol edin
— Havasiz elektrot/puskiirtme ucu kisa devresini kontrol edin
— Tetige basildiginda hava beslemesinin olup olmadigi kontrol edin.

— Pilot kivilcimi yok
— Baglatma diigmesi acik
— Sebeke ariza géstergesi

— Sebeke voltaji izin verilen aralik disinda:
360 V < sebeke U > 440 V
207 V < sebeke U > 253 V

— Sebeke voltajini kontrol edin
— Cihazi bagka bir prize baglayin

— Pilot kivilcimi yok
— Baglatma digmesi acik
— Termal ariza gostergesi

— Is déngusl asildi, cihaz asiri yuklendi
— Yetersiz sogutma havasi
— Fan dénmiyor

— Sogutma fazini bekleyin. Cihaz otomatik olarak yeniden baslatilir
— Gl¢ kaynaginin éniinde ve arkasinda engel bulunmadigindan emin
olun

— Pilot kivilcimi yok
— Baglatma diigmesi acik
— Basing ariza gostergesi

— Basing yok
— Hasarli hava borusu

— P>4,2 Bar oldugunu kontrol edin
— Gerekirse hava basincini artirin
— Hava borusunun durumunu kontrol edin

— Pilot kivilcimi yok

— Baglatma diigmesi acik
— Torg ucu ariza gostergesi
— Kirmizi 11k yaniyor

— Torg ucu yanlis konumlandiriimis
— Torg baglantisi zarar gérmis
— Cihaz sifiranmamig

— Torg ucu konumunu kontrol edin
— Déngl karti Gzerindeki torg ucu baglantilarini kontrol edin

— Pilot kivilcimi kesimi yok
— Kalipla kesimde zorlaniyor

— Elektrot/PlUskirtme ucu aginmig
— Torg ucunda basingli hava yok

— Asinmis pargalari degistirin
— Hava devresini kontrol edin

Yukarida belirtilen noktalar disindaki gii¢c kaynagi dahilinde yapilacak herhangi bir calisma icin: BIR TEKNISYEN CAGIRIN
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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 / NEPEYEHD 3ANACHbIX YACTEN

R. |CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION DESCRIZIONE
01 |W000270081 |CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO CIRCUITO ELETTRONICO
08 |W000236120 |PRIMARY CABLE CABLE PRIMAIRE CABLE DE ALIMENTACION CAVO ALIMENTAZIONE
09 |W000352067 |CABLE CLAMP SERRE CABLE PRENSACABLE PRESSACAVO
11 |W000270091 |ON/OFF SWITCH COMMUTATEUR M/A INTERRUPTOR ON/OFF INTERRUTTORE ON/OFF
12 |W000352049 |DINSE FEMALE SOCKET EMBASE FEMELLE DINSE TOMA DINSE HEMBRA PRESA DINSE FEMMINA
13 |W000352038 |KNOB BOUTON PERILLA MANOPOLA
13.1 |W000352077 |RED HOOD CAPUCHON ROUGE CAPUCHON ROSADO CAPPUCCIO ROSSO
14 |W000270085 |FAN VENTILATEUR VENTILADOR VENTILATORE
20 |W000375305 |CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO CIRCUITO ELETTRONICO
21 |W000270083 |CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO CIRCUITO ELETTRONICO
24 |W000270087 |AUXILIARY TRANSFORMER | TRANSFORMATEUR AUXILIAIRE |TRANSFORMADOR AUXILIAR | TRASFORMATORE AUSILIARIO
30 |W000375341 |TORCH CONNECTOR RACCORD TORCHE RACOR DE ANTORCHA CONNETTORE TORCIA
36 |W000270082 |CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO CIRCUITO ELETTRONICO
38 |W000272999 |FRONT FRAME CHASSIS AVANT MARCO ANTERIOR CORNICE ANTERIORE
38.1 {W000272998 |REAR FRAME CHASSIS ARRIERE MARCO POSTERIOR CORNICE POSTERIORE
40 |W000272989 | TRANSPARENT PROTECTION|PROTECTION TRANSPARENTE |PROTECTOR TRANSPARENTE |PROTEZIONE TRASPARENTE
41 |W000270089 | TRANSFORMER TRANSFORMATEUR TRANSFORMADOR TRASFORMATORE
46 |W000270086 |SOLENOID VALVE ELECTROVANNE ELECTROVALVULA ELETTROVALVOLA
47 |W000233885 |CONTACTOR CONTACTEUR CONTACTOR CONTATTORE
69 |W000270088 |CHOKE ASSEMBLY IMPEDANCES IMPEDANCIA IMPEDENZA
82 |W000231334 |REGULATOR FILTER FILTRE REGULATEUR REGULADOR DEL FILTRO REGOLATORE FILTRO
83 |W000375304 |METAL COVER COUVERTURE METALLIQUE CUBIERTA DE METAL COPERCHIO METALICO
R. |CODE BESCHREIBUNG DESCRICAO BESKRIVNING BESCHRIJVING
01 |W000270081 |ELEKTRONISCHE SCHALTUNG |CIRCUITO ELECTRONICO ELEKTRONISK KRETS ELEKTRONISCH CIRCUIT
08 |W000236120 |SPEISEKABEL CABO DE ALIMENTACAO NATKABEL VOEDINGSKABEL
09 |W000352067 |KABELKLEMME PRENSA-CABO KABELKLAMMA KABELKLEM
11 |W000270091 |SCHALTER ON/OFF INTERRUPTOR ON/OFF STROMBRYTARE (PA/AV) | AAN/UIT-SCHAKELAAR
12 |W000352049 |DINSE-BUCHSE TOMADA DINSE FEMEA DINSE HONUTTAG DINSE VROUWELIJKE AANSLUITING
13 |W000352038 |drehknopf BOTAO RATT KNOP
13.1 |W000352077 |ROT KAPPE TAMPA RUBRO ROD NIPPEL ROOD DOPJE
14 |W000270085 |VENTILATOR VENTILADOR FLAKT VENTILATOR
20 |W000375305 |ELEKTRONISCHE SCHALTUNG |CIRCUITO ELECTRONICO ELEKTRONISK KRETS ELEKTRONISCH CIRCUIT
21 |W000270083 |ELEKTRONISCHE SCHALTUNG |CIRCUITO ELECTRONICO ELEKTRONISK KRETS ELEKTRONISCH CIRCUIT
24 |W000270087 |HILFSTRANSFORMATOR TRANSFORMADOR AUXILIAR  |HJALPTRANSFORMATOR | HULPTRANSFORMATOR
30 |W000375341 |BRENNER STECKER CONECTOR TORCHA BRVNNARE KONTAKT BRANDER CONNECTOR
36 |W000270082 |ELEKTRONISCHE SCHALTUNG |CIRCUITO ELECTRONICO ELEKTRONISK KRETS ELEKTRONISCH CIRCUIT
38 |W000272999 |VORDERER RAHMEN CHASSIS DIANTEIRO FRONTRAM VOORFRAME
38.1 {W000272998 |HINTERER RAHMEN CHASSIS TRASEIRO BAKRAM ACHTERFRAME
40 |W000272989 |TRANSPARENZSCHUTZ PROTECGAO TRANSPARENTE | TRANSPARENT SKYDD DOORZICHTIGE BESCHERMING
41 |W000270089 |TRANSFORMATOR TRANSFORMADOR TRANSFORMATOR TRANSFORMATOR
46 |W000270086 |MAGNETVENTIL ELECTROVALVULA ELEKTROVENTIL ELEKTROMAGNETISCHE KLEP
47 |W000233885 |SCHALTSCHUTZ CONTACTOR KONTAKTOR RELAIS
69 |W000270088 |IMPEDANZ IMPEDANCIA IMPEDANS IMPEDANZ
82 |W000231334 |FILTERREGLER REGULADOR DO FILTRO FILTERREGULATOR REGELAAR FILTER
83 |W000375304 |METALLABDECKUNG TAMPA DE METAL METALLHOLJE METALEN DEKSEL




SPARE PARTS / PIECES DETACHEES / LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO / LISTA PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILLISTE / PECAS SOBRESSELENTES
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KATAAOTOZANTAAAATIKQN / NEPEYEHD 3ANACHbIX YACTEN

R. |CODE BESKRIVELSE BESKRIVELSE LAITEKUVAUS DESCRIERE
01 |W000270081 |PRINT PLATE FOR FLATE PIIRILEVY CIRCUIT ELECTRONIC
08 |W000236120 |PRIMARKABEL PRIMAERKABEL VIRTAKAAPELI CABLU DE ALIMENTARE
09 |W000352067 |KABELKLEMME REGULERBARKABEL KAAPELINPIDIKE MANSON CABLURI
11 |W000270091 |STROMAFBRYDER TAND/SLUK |SLA PA/SLA AV KYTKIN INTRERUPATOR ON/OFF
12 |W000352049 |STIKDASE FOR JORDINGSKABEL |ST@PSEL FOR JORDNINGSKABEL |DINSE-LIITIN PRIZA DINSE MAMA
13 |W000352038 |RATTET HANDTAK NUPPI BUTON
13.1 |W000352077 |DET GULE HUS GUL DEKSEL SUOJAPELTI CAPAC ROSU
14 |W000270085 |VENTILATOR VENTILATOR PUHALLIN VENTILATOR
20 |W000375305 |PRINT PLATE FOR FLATE PIIRILEVY CIRCUIT ELECTRONIC
21 |W000270083 |PRINT PLATE FOR FLATE PIIRILEVY CIRCUIT ELECTRONIC
24 |W000270087 |HJAELPETRANSFORMATOR TILLEGS TRANSFORMATOR LISAMUUNTAJA TRANSFORMATOR AUXILIAR
30 |W000375341 |SKAREBRANDER TILSLUTNING |BRENNERKONTAKT POLTTIMEN LIITIN PISTOLET CONECTOR
36 |W000270082 |PRINT PLATE FOR FLATE PIIRILEVY CIRCUIT ELECTRONIC
38 |W000272999 |FRONTRAMME FRONT RAMME ETURUNKO CADRU FATA
38.1 {W000272998 |BAGRAMME BAK RAMME TAKARUNKO CADRU SPATE
40 |W000272989 |TRANSPARENT BESKYTTELSE |OVERSIKTELIG BESKYTELSE LAPINOKYVA SUOJUS PROTECTIE TRANSPARENTA
41 |W000270089 |TRANSFORMATOR TRANSFORMATOR TRANSFORMATOR TRANSFORMATOR
46 |W000270086 |SOLENOIDKLAP SOLENOID KLAFF SOLENOIDIVENTTIILI ELECTROVALVA
47 |W000233885 |KONTAKTOR FORBINDELSE KYTKIN CONTACTOR
69 |W000270088 |IMPEDANS IMPEDANS KURISTUSKELA IMPEDANTA
82 |W000231334 |REGULATORFILTER REGULERT FILTER SAATOSUODATTIMEN |REGULATOR FILTRU
PAINEASETUS
83 |W000375304 |metaldaeksel METALLDEKSEL METALLIKANNELLA CAPAC DE METAL
R. |CODE POPIS POPIS OPIS OMUCAHWUE
01 |W000270081 |DOSKA PLOSNYCH SPOJOV DESKA PLOSNICH SPOJU OBWOD ELEKTRONICZNY | 9NEKTPOHHAA CXEMA
08 |W000236120 |PRIMARNY KABEL PRIMARNI KABEL KABEL ZASILAJACY KABESb NMATAHNA
09 |W000352067 |KABLOVY STAHOVAK KABLOVEJ STEHOVAK OPASKA KABLOWA KABENbHbIV 3AXUM
11 |W000270091 |ZAPINAC/VYPINAC ZAPINAC/VYPINAC WYLACZNIK ON/OFF BbIKMFOYATENb ON/OFF
12 |W000352049 |ZASUVKA ZEMNIACEHO KABLA |ZASUVKA ZEMNICIHO KABELU |GNIAZDO DINSE ZENSKIE | PO3ETKA DINSE
13 |W000352038 |RUKOVAT MADLO POKRETLO KONNAK
13.1 |W000352077 |CERVENA KRYTKA RUDA KRYTKA NASADKA RUDY I'ANKA N3 HEMNOHA KPACHANA
14 |W000270085 |VENTILATOR VENTILATOR WENTYLATOR BEHTUNATOP
20 |W000375305 |DOSKA PLOSNYCH SPOJOV DESKA PLOSNICH SPOJU OBWOD ELEKTRONICZNY | QNEKTPOHHAA CXEMA
21 |W000270083 |DOSKA PLOSNYCH SPOJOV DESKA PLOSNICH SPOJU OBWOD ELEKTRONICZNY | 3NEKTPOHHAA CXEMA
24 |W000270087 |DOPLNKOVY TRANSFORMATOR|DOPLNKOVY TRANSFORMATOR BCMOMOIATESIbHbIV
TRANSFORMATOR POMOCNICZY TPAHCOOPMATOP
30 |W000375341 |KONEKTOR TORCE KONEKTOR HORAKU LACZNIK PALNIKA PA3BEM FOPEJKN
36 |W000270082 |DOSKA PLOSNYCH SPOJOV DESKA PLOSNICH SPOJU OBWOD ELEKTRONICZNY | QNEKTPOHHAA CXEMA
38 |W000272999 |PREDNY RAM PREDNI RAM RAMA PRZEDNIA NEPEOHAA PAMA
38.1 |W000272998 |ZADNY RAM ZADNI RAM RAMA TYLNA 3AIOHAA PAMA
40 |W000272989 |PRIEHLADNA OCHRANA PRUHLEDNA OCHRANA PRZEZROCZYSTA OStONA |TPO3PAYHAA 3ALUMTA
41 |W000270089 |TRANSFORMATOR TRANSFORMATOR TRANSFORMATOR TPAHCOOPMATOP
46 |W000270086 |SOLENOIDOVA KLAPKA SOLENOIDOVA KLAPKA ELEKTROZAWOR ONEKTPO KITAMAH
47 |W000233885 |STIKAC STIKAC STYCZNIK MYCKATENb
69 |W000270088 |IMPEDANZIA IMPEDANCE IMPEDANCJA PEAKTOP BXOOHOW LIEMKA
82 |W000231334 |REGULACNY FILTER REGULACNI FILTR REGULATOR-FILTR PEFYNATOP OUNBTPA
83 |W000375304 [KOVOVY KRYT KOVOVY KRYT POKRYWA METALOWA MeTaNnMyeckan KpbilLKa
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R. |CODE ACIKLAMA
01 |W000270081 |DEVRE KARTI
08 |W000236120 |PRIMER KABLO
09 |W000352067 |KABLO TUTUCU
11 |W000270091 |AGMA/KAPAMA DUGMESI
12 |W000352049 |DINSE DISI SOKET
13 |W000352038 |DUGME
13.1 |W000352077 |KIRMIZI KAPAK
14 |W000270085 |FAN
20 |W000375305 |DEVRE KARTI
21 |W000270083 |DEVRE KARTI
24 |W000270087 | YARDIMCI TRANSFORMATOR
30 |W000375341 |TORC KONNEKTORU
36 |W000270082 |TORC KONNEKTORU
38 |W000272999 |ON SASI
38.1 [W000272998 |ARKA SASI
40 |W000272989 |SAYDAM KORUYUCU
41 |W000270089 | TRANSFORMATOR
46 |W000270086 |SOLENOID VALF
47 |W000233885 |KONTAKTOR
69 |W000270088 |JIKLE DUZENEGI
82 |W000231334 |REGULATOR FILTRESI
83 |W000375304 |METAL KAPAK
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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 NAPATMONQN, MAPAKAAEIZOE NA ANAQEPETE TON MAPAKATQ APIGMO EAETXOY ¢
* B CIYYAE MPEOBABNEHNA PEKNAMALIMN COOBLUMTE YKASAHHBIA HYKE KOHTPONBHLIA HOMEP ©

Lincoln Electric Bester Sp. z 0.0.
ul.Jana lll Sobieskiego 19A
58-263 Bielawa
Made in Poland
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