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BRUKSANVISNING

VIGTIGT:

LAS BRUKSANVISNINGEN
NOGGRANNT INNAN NI ANVANDER
MASKINEN !

SAKERHETFORESKRIFTER

Fa

EN ELEKTRISK STOT KANVARA LIVSFARLIG.

Den elektriska installationen av anléggningen for
plasmaskérning maste utforas av "SAKKUNNIG”
personal samt i enlighet med NORMER och LAGAR
géllande SKYDDSATGARDER MOT OLYCKSFALL.

- Apparaten for plasmaskarning far endast anslutas till ett
matningssystem med neutral ledning som &r anslutet till
jordningen.

- Forsakra er om att matningsuttaget ar korrekt anslutet till
"SKYDDSJORDNING”.

- Undvik “DIREKTA” kontakter med ICKE isolerade delar
av"SKARNINGSKRETSEN"(1).

- Baralltid skyddsklader och —tillbehor, som t. ex. handskar
ochisolerande skor.

- Hall alltid skyddskladerna i gott skick samt fria fran smuts
och skador.

- Anvénd INTE kablar och skérbrannare med skadad
isolering eller med I¢sa elektriska anslutningar.

- Anvand INTE anlaggningeni fuktiga eller bléta utrymmen
elleriregn.

- Stang av maskinen under det att ordinarie underhéll av
skarbrannaren utfors, t. ex. vid byte av elekirod och
munstycke.

- Koppla fran maskinen fran matningsuttaget under
installationen och under arbetsskedena for kontroll och

underhall.
ANMARKNING (1)
Den elektriska kretsen innefattar SAMTLIGA LEDANDE
material genom vilka strommen fér skarning passerar.

DO=2

UTSTRALNING AV MATERIAL FRAN PLASMABAGEN
KAN SKADA OGONEN O

FRAM KALLA BRANNSKADOR PAHUDEN.

- Skydda alltid 6gonen med UV-glas for svetsning,
monterade p& mask eller hjalm, med graderingen: DIN 4-
10, beroende pé tillvagagangssattet: med kontakt eller pa
avstdnd, samt pa strdmmens intensitet.

Bar skyddskladerna pé ett sddant satt att ni undviker att
exponera huden for de ultravioletta stralar som ljusbagen
gerupphov ill.

Forsakra er om att andra personer, som befinner sig i
narheten, &r skyddade mot de skadliga effekter som
ljusbagen ger upphov till.

=

ROKOCH GAS KANVARA SKADLIGA FORERHALSA.
- Forsékra er om att ett tillrackligt luftombyte sker och att
lampliga medel fér avidgsnande av rok finns i “narheten”
av lijusbagen for skérning; t. ex. bank med insugning eller
med vattenplan.

Om ventilationen inte ar tillracklig for att aviagsna all rék
och gas, anvand erav individuella skyddsmasker.

Skar inte i material som rengjorts med I8sningsmedel
med klorid eller i narheten av sadana Iésningsmedel;
under paverkan av ljusbdgens ultravioletta stralar kan
angorna bilda giftiga gaser.

Undvik att skéara i lackerade stycken, i stycken med
galvaniskt holje eller stycken som &r nedsmutsade med
smarjningsmedel; rengdr stycket pa ett lampligt satt innan
ni skaridet.

0

BULLRET KAN SKADAHORSELN.

- Den bullerniva som framkallas av ljusbagen for skérning
kan 6verstiga 85 dB(A).

Kontrollera nivan for den personliga DAGLIG
EXPONERINGEN fér buller.

Anvand er av lampliga medel f6r individuellt skydd om
nivan éverskrider de tilldtna granserna.
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BRAND OCH EXPLOSION KAN UTLOSAS AV GNISTOR
ELLER AVVARMT

AVFALL.

- Skar inte i behallare, hélien eller rér som innehaller eller
har innehallit lattantandliga eller brannbara produkter i
vatske- eller gasform.

Avlagsna fran omradet for skarning, med en radie pa
atminstone 10 m, samtliga brannbara material, dven
avfall (trasor, kartonger, etc.).

Forsékra er om att lampliga brandsléackningsmedel finns
tillgangligaiomradet for skarning.

ALLMANT

PLASMABAGEN OCH ANVANDNINGSPRINCIPER VID

PLASMASKARNING.

- Plasman &r en gas som &r uppvarmd till en extremt hég
temperatur och joniserad pa ett sddant satt att den blir
elektrisktledande.



- Detta tillvagagangssatt for skarning anvénder sig av
plasma for att overféra den elektriska bagen till
metallstycketsom smalter avvérmen och delas.

- Skarbrannaren anvéander sig av tryckluft som kommer frén

en enda matningsanordning bade fér plasmagasen och

forgasen for kylning och skydd.

Cykelns start styrs av en bage, som kallas for pilotbage,

som inrattas mellan den rérliga elekiroden ( polaritet - )

och skarbrannarens munstycke ( polaritet + ) pa grund av
den kortslutningsstrém som uppkommer mellan dessa tva
element.

Om man satter skarbrannaren i direkt kontakt med stycket

som ska skaras ( ansluten till polaritet + hos stromkallan )

kommer pilotbagen att 6verféras mellan elektroden och
sjalva stycket vilket ger upphov till en plasmabage som
aven kallas for skarningsbage.

Tiden under vilken pilotbagen uppratthalls ar installd i

fabriken och &ar pa 2s ; om o&verféringen inte har

genomférts inom denna tidsgrans kommer cykeln att
blockeras automatiskt, detta om inte luften for kylning
upprétthalls.

For att starta cykeln p& nytt maste man sléppa

skarbrannarknappen och sedan trycka pa denigen.

APPARATENS UPPBYGGNAD

Apparaten for plasmaskérning innefattar:
ELAGGREGAT PLASMA

- Natkabel

- Setforanslutning av tryckluft

- Kabel for massa med tang

- Skarbrannare for plasmaskérning

ELAGGREGATFOR PLASMASKARNING PLASMA

- Elektrisktskydd klass |
- Héljets skyddsklass IP23
- Temperaturklass E
- Dimension (mm) 430x165x270
INMATNING

Nétspanning -1ph+PE - 50/60 Hz /230+15%

Intermittensfaktor % 100 30

Strémférbrukning RMS | A 14,2 28

Effekt kW 2,3 4,5

Effektfaktor cOosQ 0,68 0,71

Troga sakringar A 20
UTMATNING

Tomgangsspanning: 370V

Intermittensfaktor % 100 30
Skarningens konventionel

la spénr?ing v 88,8 9
Skarningens strom A 22 40
Skammgskapacxtet

{kolstal) mm 2 12

MASKINENS MASSA (Tabell 1)

MANUELL SKARBRANNARE FORPLASMASKARNING
(levererastillsammans med maskinen)

- Anvand gas : Torr tryckluft
- Tryck for tryckluft 4,5 bar
- Totalluftkapacitet (for Plasmaoch kylning): 100 L/min
- Tandningssystem : vid kontakt rorlig elektrod
munstycke
- Skérningsstréom 15+40A
- Massa (Kg) 1,4Kg

Figur (A) sprangskiss 6ver maskinen

VARNING! .

SAKERHETVID PLASMASKARNING

Endast den medlevererade svetspistolen tillsammans en

korrekt natanslutning sadsom anges i “TEKNISKA DATA”

garanterar att apparatens sékerhetsanordningar

(forreglingssystem) fungerar korrekt.

- ANVAND INTE svetspistoler och forbrukningsdelar som
inte &r avsamma originaltyp.

- KOPPLA ALDRIG svetspistoler TILL ELAGGREGATET
om dessa ar avsedda for andra typer av skérning eller
SVETSNING &n de som é&r beskrivna i denna
bruksanvisning.

- RESPEKTERA SAKERHETSFORESKRIFTERNA for att
undvika risk fér person- och apparatskador.

INSTALLATION

MONTERING AV SEPARATA KOMPONENTER

Ta ut PLASMA ur skyddsférpackningen och montera sedan
ihop de olika delarna. Se figuren B 6ver tryckluftsanslutning
och ritning dver montering av rem (Fig.L).

ANSLUTNING AVTRYCKLUFT
-Sérjfor att tryckluften har féljande minimiegenskaper:
Tryckluftstryck 4,5 bar; fldde 100 L/min

VIKTIGT!

Luft som innehdller stora mangder av fukt och olja kan
orsaka overdrivet slitage pa forbrukningsdelarna och
skada svetspistolen.

Om det finns nagra tvivel betraffande kvaliteten pa den
tillgangliga tryckluften rekommenderar vi att Du anvander
en avfuktare somdé installeras uppe péinloppsfiltret.

Anslut tryckluften till apparaten via en anslutningskabel.
Anvand en av de medlevererade anslutningarna for
montering pé luftens inloppsfilter pa maskinens baksida.

Figur(B) Ritning 6veranslutning av tryckluft

VIKTIGT!
Overskrid inte maximalt inloppstryck 8 bar.

ANSLUTNINGTILL DEN ELEKTRISKA LINJEN Maskinen
maste anslutas till ett system Linje-Neutral. med
jordledningskabel férskydd "PE".

Forsdkra er om att uttagets for detta avsedda terminal
verkligen ar ansluten till jordningssystemet.

ANSLUTNING AV JORDKABEL
Fast jordkabelklamman vid arbetsstycket som ska skéras
eller vid stédbénken i metall och iakta féljande
forsiktighetsatgarder:

- KONTROLLERA ATT DET AR GOD KONTAKT,
SPECIELLT OM DU SKAR | PLATSKIVOR MED
ISOLERANDE ELLER ROSTIGABELAGGNINGAR.

- ANSLUTNING TILL JORD SKA GORAS SA NARA
SKARNINGSOMRADET SOM MOJLIGT, ANVANDNING
AV METALLISKA DELAR SOM INTE AR_EN DEL AV
ARBETSSTYCKET KAN AVENTYRA SAKERHETEN



EFTERSOM DE KAN LEDA TILLBAKA
SKARNINGSSTROMMEN OCH AVEN GE ETT
OTILLRACKLIGT SKARNINGSRESULTAT.

- GOR INGEN JORDANSLUTNING TILL DEN DEL AV
ARBETSSTYCKET SOM SKA SKARAS BORT. .
-ANSLUTNING AV SVETSPISTOL FOR
PLASMASKARNING

SVETSPISTOL

fors svetspistolens hanstycke in i den centraliserade
kontakten p& apparatens frontpanel s& att
polariseringsnyckeln sluter till.

Skruva pa axelmuttern medsols och dra &t ordentligt sa att
tryckluft och strom tillats passera utan risk for Iackage.

VIKTIGT!

Innan Du bérjar skéra, kontrollera att férbrukningsdelarna
ar korrekt monterade, speciellt svetspistolens huvud
sdsom anges i avsnittet “UNDERHALL AV
SVETSPISTOLEN".

LAGE OCHFLYTTNING AV ELAGGREGATET

Vélj en plats med god ventilation for installering av
apparaten. Luften bor vara fri fran damm, rék och ledande
ellerfratande gaser.

Kontrollera att det inte finns nagot som hindrar kylluften fran
att stromma ut fran de bakre och framre 6ppningarna pa
apparaten.

Se ett horisontalt plan till att det ar ett fritt utrymme runt
apparaten pa minst 500mm.

Om Du behéver flytta pa apparaten, dra da alltid ur
stickkontakten ur eluttaget och samla ihop kablar och
sladdar for att undvika skador om man skulle raka trampa pa
dem.

KONTROLL, SIGNAL-
SAKERHETSANORDNINGAR

ELAGGREGAT

Figur(C) Seritning dver frdmre och bakre panel.

1.HUVUDSTROMBRYTARE O-|,Figur(C-1)

- | laget 1 (ON) &r apparaten klar for anvandning, Brytarens
gréna ljussignal plus grén (Fig.C-9) lysdiod som anger
anslutning till natet.

Hjalp- och kontrollkretsarna &r stromsatta,
svetspistolen har ingen spanning (STAND BY).

- | laget O (OFF) gar apparaten inte att anvénda;
kontrollanordningarna &r deaktiverade och signallampan
ar slackt.

2.POTENTIOMETER FOR SKARSTROM

(FigurD,C-2)
Med denna omkopplare kan man valja lamplig intensitet
pa skérstrommen, som genereras av apparaten beroende
pa tillampning (materialets tjocklek/hastighet).
Se TEKNISKA DATA for ett korrekt forhallande mellan
arbete-paus beroende pé detvalda hastighetsomradet.
(period =10 min).
Tab.2 illustraras ské&rningshastigheten i férhallande till
tjockleken f&r material av aluminium, jarn och stal vid en
maximal strém pa 40A.

OCH

men

3.TRYCKREGULATOR (TRYCKLUFT FOR PLASMA)
Figur(C-3)
Vrid pa ratten (dra ut for att lossa och vrid dérefter) for att
justera trycket till angivet varde p& SVETSPISTOLENS
MARKPLAT. Tryckin ratten for att blockera justeringen.

4 .MANOMETER Figur (C-4)
L&s av vérdet (bar) pa manometern.

5 .STROMSATT SVETSPISTOL (Gul lysdiod som anger
spanningen i svetspistolen). Figur (C-5)
Nar signallampan lyser anges att
skdrningsprocessen ar aktiverad.

- Pilotiagan eller skarningsbagen star pa“ON”.

- Den &r normalt slackt (deaktiverad skérningsprocess) nar
svetspistolens tryckknapp INTE &r tillslagen (stand-by-
tillstand).

Den ér slackt, ndr svetspistolens tryckknapp éar
tillslagen, i féljande fall:

Under fasen for EFTER-LUFT (>30s).

Om pilotldagan inte 6verfors till arbetstycket inom den
maximala tiden pa 2 sekunder.

Om skarningsbagen slacks pga ett alltfor langt avstand
mellan svetspistol och arbetsstycke, dverdrivet slitage pa
elektroden eller da svetspistolen lossats med alltfor stor
kraft fran arbetsstycket.

- Omensékerhetsanordning har & st ut.

6. TERMISK SAKERHET OCH SPANNINGSANOMALI
HOS NATET (ROD lysande diod for generellt alarm),
Figur(C-6)

- Nér denna diod &r tand indikerar detta en 6verhettning av
nagon av kraftkretsens komponenter, eller anomali hos
matningsspanningen (for 1ag eller fér hdg spanning)

- Under denna fas ar maskinens funktion férhindrad.

- Aterstéllandet sker automatiskt (den réda dioden
slocknar) 4s efter att en av de anomalier som indikerats
ovan atergarinomden tillatna gransen.

7.DATA PAMARKPLATEN

a Datafor bruk (skdrningskrets).

1- Spénning pa tomgang (U,).

2- Strém-spéanning forskarning (1/U,)

3- Forhallande forintermittens (X) under bruk.

b Dataforlinjen(matning).

4- Antal faser och matningens frekvens 50/60 Hz.

5- Matningsspénning (U,).

6- Maximal absorberad RMS strom [1max och nominell
absorberad RMS strom .

¢ Allmént

7- Skyddsgrad hélje

8- Symbol f6r apparat lampad for miljé med 6kad risk for
elektrisk stot

9- Symbol fér typen av process

10- Schema ¢veromvandling av energi

11- Referensnormer

12- Identifiering av apparaten

13-Tillverkarens namn

14- Skala over strém for skarning (min/max) och béagens
allméntvedertagna motsvarande spanning.

15- Serienummer vid tillverkning

16-Véarde for de séakringar med fordréjd verkan som ska
forberedas for att skydda linjen.

17- Symboler som hénvisar till sakerhetsnormer.

8. SAKERHETSANORDNING FOR TRYCKLUFTENS

TRYCK (GUL lysdiod tillsammans med den RODA
lysdioden som anger generellt larm).

-Nar lampan lyser anges att tryckluftstrycket for att erhalla
en korrekt drift av apparaten ar otillrackligt.
-Underdenna fas ar detinte méjligt att anvanda apparaten.
-Apparaten aterstélls automatiskt (lysdiod slocknar) 4 s
efter att trycket har atergatt till tillatet gransvérde néar
trycket ater arinom tillatna varden.

SVETSPISTOL

Svetspistolens tryckknapp ar det enda kontrollorganet
med vilket man kan starta och stoppa
skarningsprocesserna.

Nar svetspistolen stoppas med tryckknappen avbryts hela
skérningsprocessen omedelbart oberoende fas forutom
kylluftens funktion som halls kvar (efter-luft).

Oavsiktlig tryckning pé knappen: for att processen ska
starta kravs att man haller tryckknappen intryckt i minst 500
ms (tusendelssekunder).

SKARNINGSARBETEN
FORBEREDELSER
- Kontrollera och {6lj

instruktionerna i avsnitten



betréffande (1) SAKERHET och (3) INSTALLATION.
Gorenligt nedan:

- VIKTIGT!

Innan Du borjar skéra, kontrollera att férbrukningsdelarna
ar korrekt monterade, speciellt svetspistolens huvud
sasom anges i avsnittet “UNDERHALL AV
SVETSPISTOLEN".

- Satt strombrytaren pa lage I, och gor darefter likadant
med den automatiska nétstrombrytaren och maskinens
huvudstrombrytare.

- Valj, med hjalp av potentiometern for skarstrém den mest
lampade positionen fér det arbete som ska utforas.

- Tryck pa skérbrannarens knapp och slapp densedanigen
foratt starta utflodet av luft (=30 sekunder efter-luft).

- Reglera tryckluftens tryck under denna fas tills bar-
vardet pa mamometern 6verensstammer med véardet for
den anvénda svetspistolen (se TEKNISKA DATA).

- Lat tryckluftsflodet avstanna spontant for att eventuell
kondens inuti svetspistolen lattare ska kunna forsvinna.

SKARNING

Tillvagagangssat vid skarning:

MED SKARBRANNARE maste man arbeta med

MUNSTYCKET | KONTAKTVARNING!

- Narma skérbrannarens munstycke mot styckets kant (= 3
mm.), och tryck pa skarbrannarens knapp; efter cirka 0.5
sekunder (for-luft) kommer tandningen av pilotbagen att
ske (maximal tid 2 sekunder). Om avstandet ar lampligt
kommer pilotbdgen omedelbart att dverforas till stycket
vilket ger upphov till skarningsbagen.

- Flytta sk&rbréannaren langs styckets yta langs den
idealiska ské&rningslinjen med en jamn
frammatningshastighet. Anpassa skarningshastigheten
till tjockleken och till den strém som valts, kontrollera att
den bage som kommer ut fran styckets undre yta intar en
lutning péa 5-10° vertikalt i den rikining som &r motsatt
frammatningsriktningen.

Figur (E) Ritning Gver svetspistolens placering pa

arbetsstycket under drift, bAgens vinkel

- Nar man avlagsnar skérbrannaren fran stycket eller nar
material saknas (slut p& sk&rning) avbryts bégen
omedelbart.

- Bagen slacks (skar- eller pilotbagen)
svetspistolens tryckknapp sléapps upp.

- Héltagning: Vid utférande av denna operation eller da Du
méste borja med att ta hal i mitten pé arbetsstycket, starta
da med vinklad svetspistol och foér den langsamt till
vertikal position.

Genom denna procedur undviker man att bagen eller
smalta partiklar forstér munstyckets hél s att detinte kan
fungerakorrekt.

alltid nar

Figur (F) Ritning 6ver start med vinklad svetspistol

- Denna procedur férhindrar att en retur av bagen eller av
smalta partiklar forstér munstyckets hél och pa detta sétt
reducerar dess funktionsduglighet pa ett mycket snabbt
satt.

Haltagning av arbetsstycken med en tjocklek som &r
mindre eller lika med 25% av det maximala
anvéandningsvérdetkan utforas direkt.

DEVANLIGASTE SKARNINGSDEFEKTERNA

Under skarningoperationerna kan det uppsta fel som
normaltsettinte beror pa driftsfel pa anlaggningen utan
péaandraorsaker sasom:

a Otillracklig genomtrangningsformaga eller dverdrivet

bildande av spill:

skarningshastigheten arférhog

svetspistolen ar allfér vinklad

arbetsstycket ar for tjockt

elektrod och svetspistolens munstycke ar utslitna

Slackning av skarningsbagen:

skarningshastigheten &r forlag

alltfor stortavstand mellan svetspistol och arbetsstycke

- utslitenelektrod

ot o

- ensdékerhetsanordning har utlésts

¢ Snedskéarning (ejlodréat)

- svetspistolens position arej korrekt

- ojamnt slitage av munstyckets hal och/eller felaktig
montering av svetspistolens delar

d Overdrivetslitage pa munstycketoch elektroden:

- tryckluftstrycket ar for lagt

- smutsig tryckluft (fukt-olja)

- munstyckshallaren arskadad

- overdrivna tandningarav pilotidganiluften.

UNDERHALL

VARNING!

GOR ALDRIG NAGRA INGREPP INUTI ELAGGREGATET
(BORTTAGNING AV PANELER) ELLER
UNDERHALLSARBETEN PA SVETSPISTOLEN
(DEMONTERING) UTAN ATT FORST HA DRAGIT UR
STICKKONTAKTEN UR ELUTTAGET.

KONTROLLER SOM UTFORS NAR APPARATEN ELLER
SVETSPISTOELN HAR SPANNING KAN ORSAKA
ALLVARLIGA ELEKTRISKA STOTAR PGA
DIREKTKONTAKT MED SPANNINGSFORANDE
DELAR.SVETSPISTOL

Du maste regelbundet, beroende pé& anvéndningens
intensitet eller vid férekomst av skéarningsdefekter (se
avsnitt 5), kontrollera slitaget pa de delar av svetspistolen
somberbrs av plasmabagen:

1 MUNSTYCKSHALLARE (Fig.G-1)

Skruva manuellt av munstyckshéllaren fran svetspistolens
huvud.

Utfér en noggrann rengdring eller byt ut den om den é&r
skadad (brand, deformerad eller sprucken).

Kontrollera att den évre metalldelen ar hel (aktiveringsdon
for svetspistolens sakerhet).

2 MUNSTYCKE (Fig.G-2)

Kontrollera slitage pa plasmabéagens passagehal samt de
inre och yttre ytorna.

Om hélet har blivit stérre i férhallande till originaldiametern
eller &r deformerat maste munstycket bytas ut.

Rengdr ytorna med fint sandpapper om de &r rostiga.

3 TRYCKLUFTSREGLAGE (Fig.G-3)

Kontrollera att det inte finns brandskador eller sprickor
och att tryckluftsutloppen inte &r igensatta.

Byt ut reglaget omedelbart om det ar skadat.

4 ELEKTROD (Fig.G-4)

Byt ut elektroden nar kraterdjupet som bildas pa
varmeytan ar cirka 1,5mm.

Figur (G) Sprangskiss dver svetspistol
Figur (H) Ritning over elektrod med krater

VARNING!

- Innan Du gdr nagot ingrepp pa svetspistolen maste Du
lata densvalna, atminstone sa lange “efter-luft” tillfors.

- Elektroden och munstycket ska alltid bytas ut
SAMTIDIGT, férutom i vissa speciella fall.

- Folj angiven ordning nér Du satter ihop svetspistolens

komponenter (dvs i omvand ordning i forhallande till

demontering).

Var noga med att tryckluftsreglaget blir monterat i korrekt

riktning.

Séatt ater fast munstyckshéllaren och skruva fast den

manuelltmed lattkraft.

- Satt aldrig fast munstyckshallaren utan att forst ha satt
pa elektroden, tryckluftsregulatorn och munstycket.

- Regelbunda och korrekta kontroller av svetspistolens
forbrukningsdelar ar mycket viktiga fér skérningens
funktion och sékerhet.

SVETSPISTOLENS STOMME, HANDTAG OCH KABEL.
Normalt kréver dessa delar inget speciellt underhall
férutom en regelbunden kontroll och noggrann rengdring
UTAN ANVANDNING AV LOSNINGSMEDEL.

Om Du upptacker skador sasom brott, sprickor eller
brandskador paisoleringen eller att de elekiriska ledarna &ar



l6sa ska Du INTE ANVANDA SVETSPISTOLEN

YTTERLIGARE EFTERSOM

SAKERHETSFORHALLANDENA INTE AR

TILLFREDSSTALLANDE. .

| DETTA, FALL KAN REPARATION (SARSKILT

UNDERHALL) INTE UTFORAS PA PLATS, UTAN

SVETSPISTOLEN MASTE LAMNAS IN PA EN

AUKTORISERAD SERVICEVERKSTAD SA ATT

SPECIELLA KONTROLLER KAN GORAS EFTER

REPARATIONEN.

- For att halla svetspistolen och kabeln i gott skick bor
foljande iaktas:

- LatINTE svetspistolen eller kabeln komma i kontakt med
varma eller glédande delar.

- Utsatt INTE kabeln for dverdrivna dragningar.

- L&t INTE kabeln ligga mot vassa kanter eller skavande
ytor.

- Rullauppkabelnomden &rforiang.

- Slapa aldrignagra foreméal dver kabeln.

TRYCKLUFTSFILTER

Filtret toms automatiskt pa kondens varje gang det lossas
fran tryckluftsaggregatet.

Kontrollera filtret regelbundet; om dér finns vatten i glaset
kan detta tdémmas ut manuellt genom att trycka
témningsanslutningen uppat.

Bytutfilterpappretom det &r mycket smutsigt for att undvika
overdrivetlackage. | .
ANVAND ALDRIG LOSNINGSMEDEL VID RENGORING
AV FILTRET, UTAN ENDAST TVALLOSNING.

S) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar si(g a%t kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a. dalig materialkvalitet och
defekterinom 12 manader efter idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intX% De maskiner som lamnas tillbaka, &ven om de tacks av
garantin, maste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgérs av de
maskiner som rédknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och dé enbart om de har salts till nagot av EU:s medlemslander.
Garantisedeln ar bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvandning, dverkan eller vardsloshet
tacks inte av garantin. Tillverkaren franséager sig dven allt ansvar férdirekt och indirekt skada.



- Symbol som indikerar separat
sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvéndaren far inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast
hushallsavfall, utan méaste vénda sig till en auktoriserad insamlingsstation.
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TENZIONE
ATTENTION

ATTENTION

VORSICHT

LETOP

CUIDADO

ATENCA
ADVARSEL

VARMISTAKAA :

ADVARSEL
OBSERVERA

OpogoxnK!

Assicurarsi chell collegamento tra cinghia
eagganciorispettiloschema.

Sassurer que le branchement entre le
courroie el l'accrocage soit selon le
schema.

Please make sure that the connection
between the belt and the hook follows this
scheme.

Versichern Sie sich bitte, daB der
AnschluB zwischen dem Giirtel und der
Schnallenach diesem Skema erfolgt.
men moet er zich van verzekeren dat de
verbinding tussen riemen en haak volgens

asegurarse de que la conexion entre la
faiany el engancherespete el esquema.
Asseqgura-se que a ligacdo entre correia e
oenganchamentorespeite o esquema.
sorg for at remmene og krogen er
forbundet somvist pa skemaet.

eltd hihnan ja koukun vélinen liitintd on
kaavion mukainen.

sorg for at koplingen mellom reimer og
feste folger skjema.

forsikra dig om att kopplingen mellan
lyfiremmen och kroken Overensstdmmer
med schemat.

BefaiwBeite o1t n olvdean
avapeoa, 0e IpAvTa Kay yavwo
yivetalo0udwva e To oxrpa.

I, max

230V

230V

40A

T20A

32A

ThB2)

DIAGRAMMA VELOCITA’ DI TAGLIO (I, = 40A)
CUTTING RATE DIAGRAM (I, =40A)
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MONTAGGIO PINZA
ASSEMBLING CLAMPS




Cod. 952712

Reservdels lista

Per richiedere i pezzi di ricambio senza codice precisare: codice del modello; il numero di matricola; numero di riferimento del particolare sull'elenco ricambi.
Pour avoir les pieces detachees, dont manque la reference, il faudra preciser: modele, logo et tension de I'appareil; denomination de la piece; numero de matricule.
When requesting spare parts without any reference, pls specify: model-brand and voltage of machine; list reference number of the item; registration number.
Wenn Sie einen Ersatzteil, der ohne Artikel Nummer ist, benoetigen, bestimmen Sie bitte Folgendes: Modell-zeichen und Spannung des Geraetes; Teilliste Nuemmer; Registriernummer.
Por pedir una pieza de repuesto sin referencia precisar: modelo-marca e tension de la maquina; numero di riferimento de lista; numero di matricula.




(I) Perindividuare lo schema elettrico corrispondente alla vostra macchina, rifarsi all'ultima cifra "/X" del numero di matricola (N. 0000/X) riportato sul frontale.
(F) Pour reperer le schema electrique correspondant a votre appareil, verifier le dernier chiffre"/X" du numero de serie (N. 0000/X) reporte sur la partie frontale.
(GB) In order to find the electrical diagram corresponding to your model, check the last number "/X" of the serial number (N. 0000/X) printed on front panel.
(D) Um den schaltplan, der ihrem gerét entspricht, ausmachen zu kdnnen, missen sie die letzte ziffer "/X" der matrikelnummer (N. 0000/X), die auf der frontseite angebracht ist, beachten.
(E) Para la identificacion del esquema eléctrico, correspondienten, a su méquina, refierase a la tltima cifra "/X" del nimero de placa (N. 0000/X) instalado sobre el frontal.
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ELENCO PEZZI DI RICAMBIO

ELENCO PEZZI DI RICAMBIO

ELENCO PEZZI DI RICAMBIO

PIECES DETACHEES PIECES DETACHEES D PIECES DETACHEES
REF. SPARE PARTS LIST REF. SPARE PARTS LIST REF. PAR REF. SPARE PARTS LIST
ERSATZTEILLISTE ERSATZTEILLISTE ERSATZTEILLISTE
PIEZAS DE REPUESTO PIEZAS DE REPUESTO i PIEZAS DE REPUESTO
Potenziometro Manometro
Potentiometre Manometre
1 Potentiometer 21 Manometer
Potentiometer Manometer
Potenciometro Manometro
Gruppo Aria Frontale
Groupe Air Partie Frontal
2 Air Set 22 Front Panel
Luftaggregat Geraetefront
Grupo Aire Erontal
Assieme Riduttore Retro
Reducteur Partie Arriere
3 Gas Regulator 23 Back Panel
Druckminderer Rueckseite
Reductor De Presion Trasera
Interruttore Fondo
Interrupteur Chassis
4 Switch 24 Bottom
Schalter Bodenteil
Interruptor Base
Manopola Per Potenziometro Presa Dinse
Poignee Pour Potentiometre Prise Dix

Knob For Potentiometer
Griff Fuer Potentiometer
Manija Para Potenciometro

25

Dinse Socket
Dinse Steckdose
Enchufe Dinse

Switch Aria
Commutateur Air

26

Pinza Di Massa
Pince De Masse

6 Air Switch Work Clamp
Luftschalter Masseklemme
Conmutador Aria Pinza De Masa
Elettrovalvola Torcia Plasma

Electrovanne
Electro Valve
Elektroventil
Electrovalvula

27

Torche Plasma
Plasma Torch
Plasma Brenner
Antorcha Plasma

Pressostato Kit Scheda Rimario
Pressostat Kit Platine Primaire
8 Pressure Switch 28 Primary Kit Board
Druckanzeige Primaertrafokit Karte
Presostato Kit Tarjeta Primario
Termostato Kit Scheda Secondario
Thermostat Kit Fiche Secondaire
9 Thermostat 29 Secundary Pcb Kit

Thermostat Sekundartrafokit Karte
Termostato Kit Tarjeta Secundario
Cavo Kit Scheda Controllo
Cable Kit Carte Controle

10 | cable 30 | control Board Kit
Kabel Controlskit Karte
Cable Kit Tarjeta Control
Cavo Alim. Kit Igbt
Cable Alim. Kit Igbt

11 | Mains Cable 31 | IgbtKit
Netzkabel Igbt Kit
Cable Alim. Kit Igbt
Ventilatore Kit Diodi
Ventilateur \ Kit Diodes

12 Fan . 32 | kit Diodes
Ventilator Kit Dioden
Ventilador Kit Diodos
Trasformatore Potenza Kit Mantello
Transformateur Puissance Kit Capot

1 3 Power Transformer 33 Cover Kit
Leistungstransformator Deckel Kit

Transformador De Potencia

Kit Panel De Cobertura

14

Induttanza
Inductance
Inductance
Drossel
Induccion

15

Fibbia Per Cinghia
Boucle Pour Courroie
Belt Buckle
Gurtschnalle

Hebilla Para Correa

16

Pressacavo
Presse Cable
Cable Bushing
Kabelhalter
Prensa Cable

17

Cinghia
Courroie
Belt
Gurt
Correa

18

Cornice
Cadre
Frame

| Rahmen

Marco

19

Diaframma
Diaphragme
Diaphragm
Diaphragma
Diafragma

20

Longherone
Longeron
Side Member
Seitentraeger
Larguero




Esploso torcia, Dessin torche, Torch drawing, Schlauchpaket - Explosionszeichnung, Disefio seccionado antorcha.

ELENCO PEZZI RICAMBIO TORCIA

OP RICAMBIO TOR O TOR
LISTE PIECES DETACHEES TORCHE CODE D OR CODE OR
REF. SPARE PARTS LIST TORCH CODICE REF. i R OR CODICE REF. OR
ERSATZTEILLISTE SCLAUCHPAKET KODE R p A KODE PA
PIEZAS DE REPUESTO ANTORCHA AS DE R O ANTOR OR
Pulsante - Kit 5 Ugelli Prolungati
Poussoir . Kit 5 Buses Prolongees
1 | pushbutton 722677 | 6 |kits Long Nozzles 802429
Druckknopf . Kit 5 VerlAngerte DUse
Pulsador Kit 5 Inyectores Prolungados
Kit Spine Kit 2 Puntali Torcia
Kit Fiches Kit 2 Embouts Torche
2 | PuugKit 990983 8 | «it 2 Torch Safety Caps 802425 |
Stecker Kit Kit 2 Schutzkappen
Kit Enchufe Kit 2 Puntales Antorcha
Kit 5 Elettrodi Corpo Torcia
Kit 5 Electrodes Corps Torche
3 | Kit5 Electrodes 802420 | | 10 | rorchBody 742036
Kit 5 Elektroden Schlauchpacketteil
Kit 5 Electrodos Cuerpo De Antorcha
Kit 5 Elettrodi Kit 5 Distanziali
Kit 5 Electrodes Kit 5 Entretoises
3 Kit 5 Electrodes 802421 1 1 Kit 5 Spacers 8021 28
Kit 5 Elektroden Kit 5 AbstandstUck
Kit 5 Electrodos Kit 5 Espaciadores
Kit 5 Elettrodi Prolungati Torcia 6m
Kit 5 Electrodes Prolongees Torche 6m
3 | Kit5 Long Electrodes 802428 - | Torch 6m 742065
Kit 5 VerlAngerte Elektroden ¥ Schlauchpaket 6m
Kit 5 Electrodos Prolongados Antorcha 6m
Kit 5 Diffusori Torcia -
Kit 5 Diffuseurs Torche :
5 | 5 Torch Diffusers Kit 802422 |
5 Brenner Diffusorenkit
Kit 5 Difusores Antorcha
Kit 5 Ugelli
Kit 5 Becs
6 Kit 5 Nozzles 802423
Kit 5 DUsen
Kit 5 Inyectores
Kit 5 Ugelli
Kit 5 Becs ,
6 Kit 5 Nozzles 802424
Kit 5 DUsen ‘
Kit 5 Inyectores




