MANUALE DI ISTRUZIONI PER APPARECCHIO DI TAGLIO AL PLASMA

mente il presente manuale. Il mancato rispetto delle
norme in esso contenute esime il costruttore da
gualsiasi responsabilita.
La macchina é stata progettata, realizzata e protetta (secon-
do le norme: IEC 974.1-EN 60974.1) per le funzioni di segui-
to riportate. Qualsiasi altro uso non compreso, & da conside-
rarsi NON AMMESSO.
La macchina va attivata allinterno di locali adeguatamente
aerati in assenza di polvere ed umidita; ove comunque non
sussistano pericoli di incendio, esplosioni o allagamenti.
Messa in funzione, uso e manutenzione, vanno eseguite da
personale qualificato. Attenersi in ogni caso alle norme
antinfortunistiche vigenti.
La casa costruttrice non risponde di eventuali danni causati
da un impiego non corretto della macchina.

' Prima di operare sulla macchina, leggere attenta-

PREMESSA

Questo apparecchio deve essere utilizzato esclusivamente
per operazioni di taglio, su qualsiasi materiale elettrocondut-
tore (metalli e leghe).

I taglio al "PLASMA", avwviene per l'alta temperatura genera-
ta da un arco elettrico concentrato, quindi possono inne-
scarsi situazioni altamente pericolose; € indispensabile per-
tanto, tenere nella massima considerazione il capitolo riguar-
dante le PRECAUZIONI DI SICUREZZA.

Il presente manuale deve essere conservato con cura, in un
luogo noto ai vari interessati. Dovra essere consultato ogni
gual volta vi siano dubbi, dovra seguire tutta la vita operativa
della macchina e sara impiegato per l'ordinazione delle parti
di ricambio.

1 INSTALLAZIONE

Togliere la macchina dall'imballo, montare le ruote, Il'ap-
poggio ed il manico seguendo le istruzioni indicate in fig.1.
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Dopo aver infilato il raccordo della torcia Q nella protezione
U, inserire la torcia sul raccordo fisso P, avvitando a fondo la
ghiera del raccordo Q onde evitare perdite d'aria che potreb-
bero danneggiare o pregiudicare il buon funzionamento della
torcia.
Non ammaccare il perno portacorrente e non piega-
A re gli spinotti del raccordo torcia Q . Una ammacca-
tura del perno impedisce di scollegarlo, mentre uno
spinotto piegato non garantisce un buon inserimento del rac-
cordo Q sul raccordo fisso P, impedendo il funzionamento
della macchina.
Fissare con le apposite viti la protezione U sul pannello.

1.2 DESCRIZIONE DISPOSITIVI SULLA MACCHINA
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1.1 MONTAGGIO TORCIA (Fig. 2)

Questo impianto é idoneo solo per torce CEBORA P70
e P150 sia manuali che automatiche (diritte).

Fig.2

A) cavo di alimentazione

B) Raccordo aria compressa (filetto 1/4" gas femmina)

C) Interruttore di rete

D) Lampada spia di rete

E) Riduttore di pressione aria

F) Manometro

G) Lampada spia termostato

H) Morsetto di massa

I) Vaschetta raccogli condensa

L) Lampada spia pressione aria insufficiente.

M) Manopola di regolazione della corrente di taglio

N) Lampada spia di elettrodo esaurito. Questa spia si
illumina se si verificano condizioni pericolose.

O) Lampada spia che si accende quando non si deve
tagliare con l'ugello a contatto con il pezzo.

P) Raccordo fisso per torcia.

Q) Raccordo torcia.

R) Maniglia. Non deve essere utilizzata per il sollevamento.

1.3 DISPOSITIVI DI SICUREZZA

Questo impianto e prowvisto delle seguenti sicurezze:
Termica:

A} Per evitare eventuali sovraccarichi, posta sugli
avvolgimenti del trasformatore di potenza ed evi
denziata dall'accensione della lampada spia G (vedi fig.2).

Pneumatica:

—ec|Per evitare che la pressione aria sia insufficien-
=V=te, posta sull'alimentazione della torcia evidenziata
dalla spia L (vedi fig.2).




Elettrica:

1) Posta sul corpo torcia per evitare che vi siano tensioni

pericolose sulla torcia quando si sostituiscono l'ugello, il

diffusore, I'elettrodo o il portaugello;

ﬂg 2) che manda in blocco la macchina quando l'elettrodo
raggiunge uno stato di usura tale da dover essere

sostituito. Questa seconda funzione € evidenziata dall'ac-

censione della lampada N (fig.2).

* Non eliminare o cortocircuitare le sicurezze .

» Utilizzare solamente ricambi originali.

* Sostituire sempre con materiale originale eventuali

parti danneggiate della macchina o della torcia.

* Non utilizzare una torcia diversa da quella originale.

* Non far funzionare la macchina senza i coperchi.

Questo sarebbe pericoloso per l'operatore e le per-

sone che si trovano nell'area di lavoro ed impedi-

rebbe alla macchina un raffreddamento adeguato.

1.4 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI

3— —— EN 60974-1
& D_ AlvV - AV
e P.A.C. U 0 X %o %o Yo
TORCH TYPE v I2 A A A
CEBORA
P70 - P150 peak |U2| Vv \Y% \Y%
=m =
3/~ U v | A A A
50/60| U1 \ 1 A A A
Hz \Y A A A
PROTEZIONE TERMICA IP 21 VENTILAZIONE FORZATA
THERMAL PROTECTION FORCED VENTILATION
PROTECTION THERIV_I_IQUE S VENTILE
THERMISCH GESCHUTZ CL H KUHLART F
QROTECCION TERMICA VENTILACION FORZADA/

IEC 974.1  Lapparecchio & costruito secondo queste EN
60974.1 norme internazionali.
NN T Numero di matricola.
Da citare sempre per qualsiasi richiesta rela-
tiva allapparecchio.

I@P=== _ _trasformatore-raddrizzatore trifase

D .......................... Caratteristica discendente.

-tg ..................... Adatto per il taglio al plasma.

Uo. PEAK.. Tensione a vuoto secondaria. Valore di picco.

), O Fattore di servizio percentuale.
Il fattore di servizio esprime la percentua
le di 10 minuti in cui I'apparecchio pud
lavorare ad una determinata corrente
senza causare surriscaldamenti.

2o Corrente di taglio.

Uz oo Tensione secondaria con corrente di taglio I

Ut e Tensione nominale di alimentazione

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

T Corrente assorbita alla corrispondente
corrente di taglio l.

IP21. ... Grado di protezione della carcassa.

Grado 1 come seconda cifra significa che
guesto apparecchio non é idoneo a lavo
are all'esterno sotto la pioggia.

. ......................... Idonea a lavorare in ambienti con rischio
accresciuto.

NOTE: Lapparecchio € inoltre stato progettato per lavorare

in ambienti con grado di polluzione 3. (Vedi IEC 664).

1.5 MESSA IN OPERA

Linstallazione della macchina deve essere fatta da
personale qualificato. Tutti i collegamenti devono
essere eseguiti in conformita delle vigenti norme e nel
pieno rispetto della legge antiinfortunistica (vedi CEl
26-10 CENELEC HD427).

Collegare l'alimentazione dell’aria al raccordo B assicuran-
dosi che la pressione sia almeno di 6 bar (6KPa X100) con
una portata minima di 250 litri/min.

Nel caso che l'alimentazione dell'aria provenga da un ridut-
tore di pressione di un compressore o di un impianto cen-
tralizzato il riduttore deve essere regolato ad una pressione
di uscita che non deve comunque superare 8 bar (0,8
MPa). Se l'alimentazione dell'aria proviene da una bom-
bola di aria compressa guesta deve essere equipaggiata
con un regolatore di pressione; non collegare mai una
bombola di aria compressa direttamente al riduttore
della macchina! La pressione potrebbe superare la
capacita del riduttore che quindi potrebbe esplodere!
Assicurarsi che la tensione di alimentazione corrisponda a
guella indicata sulla targa applicata al cavo di alimentazione.
In caso contrario provvedere mediante la morsettiera cambio
tensione posta all'interno dell’apparecchio.

Collegare il cavo di alimentazione A : il conduttore giallo
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verde del cavo deve essere collegato ad un’efficiente presa
di terra dellimpianto; i rimanenti conduttori debbono esse-
re collegati alla linea di alimentazione attraverso un inter-
ruttore posto, posssibilmente, vicino alla zona di taglio per
permettere uno spegnimento veloce in caso di emergenza.
La portata dell'interruttore magnetotermico o dei fusibili in
serie allinterruttore deve essere uguale alla corrente Ix
assorbita dalla macchina.

La corrente | assorbita si deduce dalla lettura dei dati tecni-
ci riportati sulla macchina in corrispondenza della tensio-
ne di alimentazione U. a disposizione.

Eventuali prolunghe debbono essere di sezione adegua-
ta alla corrente I assorbita.



2 IMPIEGO

Prima delluso leggere attentamente le norme CEIl 26/9 -
CENELEC HD 407 e CEIl 26.11 - CENELEC HD 433 inol-
tre verificare lintegrita dell'isolamento dei cavi.

Accendere l'apparecchio mediante la manopola C. Questa
operazione sara evidenziata dall'accensione della lampada D.
Premendo per un istante il pulsante della torcia si coman-
da l'apertura del flusso dell'aria compressa. Verificare che,
in questa condizione, la pressione indicata dal manometro
F sia fra 5 bar (0.5 MPA); in caso contrario aggiustarla agen-
do sulla manopola E del riduttore, quindi bloccare detta
manopola premendo verso il basso.

Collegare il morsetto di massa al pezzo da tagliare.

Il circuito di taglio non deve essere posto deliberatamente a
contatto diretto o indiretto con il conduttore di protezione se
non nel pezzo da saldare.

Se il pezzo in lavorazione viene collegato deliberatamente a
terra attraverso il conduttore di protezione, il collegamento
deve essere il piu diretto possibile ed eseguito con un con-
duttore di sezione almeno uguale a quella del conduttore di
ritorno della corrente di saldatura e connesso al pezzo in
lavorazione nello stesso punto del conduttore di ritorno uti-
lizzando il morsetto del conduttore di ritorno oppure utiliz-
zando un secondo morsetto di massa posto immediatamen-
te vicino.Ogni precauzione deve essere presa per evitare
correnti vaganti di saldatura.

Scegliere, mediante la manopola M, la corrente di taglio.
Usare I'ugello g1.1fino a 50 A e l'ugello g1,3da45a90 A.
N.B. La qualita del taglio & notevolmente superiore se si tiene
l'ugello distante circa 4 mm dal pezzo. Per ragioni pratiche, a
volte, si preferisce tagliare con l'ugello a contatto.

Questa tecnica operativa non deve essere usata con
correnti superiori a circa 45/50 A, perché porta ad una
rapida (a volte istantanea) distruzione del foro dell’'ugel-
lo che provoca un taglio di pessima qualita.
L'accensione della spia rossa (O) indica che il taglio
DEVE essere eseguito utilizzando la molla (art. 1394)
oppure il distanziale (art. 1405).

Assicurarsi che il morsetto e il pezzo siano in buon con-
tatto elettrico in particolare con lamiere verniciate, ossidate
0 con rivestimenti isolanti.

Non collegare il morsetto di massa al pezzo di materiale che
deve essere asportato.

Premere il pulsante della torcia per accendere l'arco pilota.
Se dopo 2 o 3 secondi non si inizia il taglio, 'arco pilota si
spegne e quindi, per riaccenderlo, & necessario premere
nuovamente il pulsante.

Quando é possibile la torcia deve essere tirata. Tirare € piu
facile che spingere.

Tenere la torcia verticale durante il taglio.

Completato il taglio e dopo aver lasciato il pulsante, l'aria
continua ad uscire dalla torcia per circa 100 secondi per
consentire alla torcia stessa di raffreddarsi. E' bene non
spegnere I'apparecchio prima della fine di questo tempo.
Nel caso si debbano eseguire fori o si debba iniziare il taglio
dal centro del pezzo si deve disporre la torcia in posizio-
ne inclinata e lentamente raddrizzarla in modo che il metal-
lo fuso non sia spruzzato sullugello (vedi fig.4). Questa
operazione deve essere eseguita quando si forano pezzi
di spessore superiore ai 3 mm.

Nell'impiego in automatico (vedi fig. 5) tenere l'ugello distan-
te 7/8 mm dal pezzo e se possibile dopo aver fatto il foro
avvicinarlo a c.a. 4 mm. Non forare spessori superiori a

L fig. 5 )

10/12 mm. Per spessori supe-
riori & necessario perforare il
materiale prima del taglio.

Nel caso si debbano eseguire
tagli in corrispondenza di
angoli o di rientranze ( fig. 6)
si consiglia di utilizzare elettro-
di ed ugelli prolungati. Nel
caso si debbano eseguire
tagli circolari si consiglia di
utilizzare l'apposito compas-
so fornito a richiesta. E' impor-

fig. 6 |tante ricordare che lutilizzo
\ ~ del compasso pud rendere
necessario impiegare la tecnica di partenza suindicata (fig.4).
Non tenere inutimente acceso l'arco pilota in aria per non
aumentare il consumo dell'elettrodo, del diffusore e dellugello.
A lavoro terminato, spegnere la macchina.

2.1 SCRICCATURA
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Questa macchina pud essere usata per operazioni di scric-
catura che permettono di togliere saldature difettose, divide-
re pezzi saldati, preparare lembi etc.

Per questa operazione si deve usare l'ugello E (fig.8) diam.
3 mm e si deve montare il distanziale C sulla boccola por-
taugello D. Il distanziale C serve per evitare che il metallo
fuso, durante l'operazione di scriccatura bruci lisolamento
della boccola porta ugello D.

Il valore di corrente da utilizzare varia in funzione dello spes-
sore e della quantita di materiale che si vuole asportare.



L fig. 8 )
L'operazione deve essere eseguita tenendo la torcia inclina-
ta (fig.7) e con il senso di avanzamento verso il materiale
fuso in modo che l'aria compressa che esce dalla torcia lo
allontani.

L'inclinazione della torcia rispetto al pezzo dipende dalla
penetrazione che si vuole ottenere. Poiché le scorie fuse
durante il procedimento tendono ad attaccarsi al distanziale
e all'ugello & bene pulirli frequentemente per evitare che si
inneschino fenomeni tali (doppio arco) da distruggere l'ugel-
lo in pochi secondi.

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

A lavoro terminato, spegnere la macchina.

2.2 UTILIZZO CON TORCIA P70 (A RICHIESTA):

La macchina é predisposta per funzionare anche con torcia
CEBORA P70. Quando si monta questa torcia la macchina
si predispone automaticamente con corrente di taglio 50 A
max. e con possibilita di regolazione partendo da 20A.

Si puo tagliare a contatto del pezzo sia utilizzando un ugello
ed un elettrodo standard sia utilizzando un ugello ed un elet-
trodo lungo poiché quando é collegata questa torcia la cor-
rente di taglio massima & 50 A.

N.B: utilizzando la torcia P70 la sicurezza elettrica di
blocco per elettrodo esaurito potrebbe non funzionare.
A lavoro terminato, spegnere la macchina.

3 INCONVENIENTI DITAGLIO
3.1 INSUFFICIENTE PENETRAZIONE

Le cause di questo inconveniente possono essere:

* velocita elevata. Assicurarsi sempre che l'arco sfondi
completamente il pezzo da tagliare e che non abbia mai
una inclinazione, nel senso di avanzamento, superiore ai 10
-15°. Si eviteranno un consumo non corretto dell'ugello e
bruciature al portaugello.

 Spessore eccessivo del pezzo (vedere diagramma velo-
cita di taglio, fig. 9)

» Massa non in buon contatto elettrico con il pezzo.

* Ugello ed elettrodo consumati.

» Corrente di taglio troppo bassa.

N.B.: Quando l'arco non sfonda le scorie di metallo fuso
ostruiscono l'ugello.

3.2 LARCO DITAGLIO SI SPEGNE

Le cause di questo inconveniente possono essere:
« ugello, elettrodo o diffusore consumati

* pressione aria troppo alta

« tensione di alimentazione troppo bassa

3.3TAGLIO INCLINATO

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

Evitare che I'ugello vada in contatto elettrico con il pezzo da
tagliare (anche attraverso scorie di metallo fuso).

Questa condizione provoca una rapida, a volte istantanea,
distruzione del foro dell'ugello che provoca un taglio di pessi-
ma qualita.

3.4 ECCESSIVA USURA DEI PARTICOLARI DI CONSUMO
Le cause del sopraindicato problema possono essere:

a) pressione aria troppo bassa rispetto a quella consigliata.
b) eccessive bruciature sulla parte terminale del portaugello.

DIAGRAMMA VELOCITA DI TAGLIO
inc.
18 14 38 12 5/8 3 78 1
iy | | | | | | [ e
3'6 \ H 160
' AL H 140
3-2*FE\ \ PLASMA PROF 92
2.8 \ \ 90 A H 120
_24 N\ 100
E N N £
gz.u—lNUX NEANAN o E
1.6 \ \\\\\ 1 60 s
1.2 N S~
0 SN TN H 40
. S~ \\:\§§~~i "
0.4 = =
3456 78 010111213 141516 17 18 19 20 21 22 23 24 25
mm )
fig. 9

4 CONSIGLI PRATICI

« Se l'aria dellimpianto contiene umidita ed olio in quantita
notevole € bene utilizzare un filtro essiccatore per evita-
re una eccessiva ossidazione ed usura delle parti di con-
sumo, di danneggiare la torcia e che vengano ridotte la velo-
cita e la qualita del taglio.

e Le impurita presenti nellaria favoriscono l'ossidazione
dell'elettrodo e dell'ugello e possono rendere difficoltosa
laccensione dellarco pilota. Se si verifica questa con-
dizione pulire la parte terminale dell’elettrodo e linter-
no dell'ugello con carta abrasiva fine.

« Assicurarsi che I'elettrodo e l'ugello nuovi che stanno per
essere montati siano ben puliti e sgrassati.

* Per evitare di danneggiare la torcia utilizzare sempre
ricambi originali.

5 MANUTENZIONE TORCIA (FIG.10)

Togliere sempre l'alimentazione alla macchina prima
di ogni intervento sulla torcia.



fig. 10

\-

5.1 SOSTITUZIONE DELLE PARTI DI CONSUMO

| particolari soggetti ad usura sono l'elettrodo G, il diffusore
F e l'ugello E.

La sostituzione di una di queste parti € possibile solo dopo
avere svitato il portaugello D.

Lelettrodo deve essere sostituito quando presenta un cra-
tere al centro profondo circa mm. 1,5.

Nel caso di mancata sostituzione, quando questo € esaurito,
I'apparecchio va in blocco e si illumina la spia N (fig.2). Per
ripristinarlo € necessario spegnere l'apparecchio, sostituire
I'elettrodo e riaccenderlo agendo ancora sulla manopola C.
ATTENZIONE! Per svitare I'elettrodo non esercitare sforzi
improvvisi ma applicare una forza progressiva fino a provo-
care lo shloccaggio del filetto.

Lubrificare il filetto dell’elettrodo nuovo con lubrificante
al silicone (in dotazione alla macchina).

Lelettrodo nuovo deve essere avvitato nella sede e bloc-
cato senza stringere a fondo.

Lugello va sostituito qguando presenta il foro centrale rovinato
oppure molto allargato rispetto a quello del particolare nuovo.
Il diffusore F va sostituito quando una delle estremita tende a
carbonizzare. Spesso questo particolare, a causa delle solle-
citazioni termiche e meccaniche a cui & sottoposto, tende a
rimanere incollato all'elettrodo G oppure allugello E. Per
distaccarlo si consiglia di utilizzare l'estrattore O, fornito in
dotazione all'apparecchio che permette il distacco senza
danneggiare il diffusore.

Assicurarsi che l'elettrodo G, il diffusore F e l'ugello E
siano montati correttamente e che il portaugello D sia
avvitato e stretto.

La mancanza di tali particolari compromette il funziona-
mento dell'apparecchio ed in particolare la sicurezza
dell'operatore.

5.2 SOSTITUZIONE DEL CORPO TORCIA Q

Aprire l'impugnatura svitando le viti. Svitare le viti che serra-
no i terminali dei conduttori di sicurezza S-S1. Svitare la vite

che serra il conduttore per l'arco pilota U dopo aver tagliato il
tubetto isolante K1. Svitare il raccordo V dopo aver tagliato il
tubetto isolante K. Montare il nuovo corpo torcia eseguen-
do a ritroso tutte le operazioni precedenti.

Lisolamento del raccordo V e del conduttore U sono otte-
nute facendo aderire airaccordi stessi i tubetti termo-
restringenti K e K1 riscaldandoli mediante una piccola sor-
gente di calore (es.: un accendino). Prima di rimontare I'im-
pugnatura assicurarsi che le connessioni siano ben strette.

5.3 SOSTITUZIONE DEL RACCORDO TORCIA W

Togliere la ghiera | e tagliare le fascette che fermano il cavo
J. Svitare la vite M e sfilare indietro la copertura L. Sfilare gli
spinotti del cavo di comando X e Z e gli spinotti dei cavetti
rossi per I'arco pilota Y e Y1. Tagliare il tubo isolante K2 e svi-
tare il corpo N dal raccordo V1. Montare il nuovo corpo ese-
guendo a ritroso le operazioni precedenti. Per il bloccaggio
del filetto del corpo N sul raccordo V1 utilizzare adesivo sigil-
lante per filetti. Gli spinotti X e Z del cavetto di comando
devono essere collegati ai contatti 1 e 9 del corpo N. Gli spi-
notti Y e Y1 dei cavetti rossi per I'arco pilota devono essere
collegati ai contatti 5 e 6 del corpo N. Il tubetto K2 serve da
isolamento e viene fatto aderire al raccordo V1 riscaldandolo.

5.4 SOSTITUZIONE DEL CAVO J

Per la sostituzione del cavo & necessario eseguire le ope-
razioni indicate ai punti 5.2 e 5.3. Per la torcia manuale &
necessario eseguire la connessione R.

N.B.: La connessione R deve essere accuratamente isolata.

5.5 SOSTITUZIONE DEL PULSANTE T (torcia manuale).

Dopo aver tolto la levetta T1, svitare le viti ed, aperta l'impu-
gnatura, svitare la vite S che blocca il terminale con cavetto
del pulsante, tagliare la connessione R, sfilare il pulsante,
inserire quello nuovo ed eseguire a ritroso le operazioni pre-
cedenti isolando accuratamrnte la connessione R.



5.6 SOSTITUZIONE DELL'IMPUGNATURA (torcia manuale)

La sostituzione dellimpugnatura si ottiene eseguendo le
operazioni descritte al punto 5.5.

5.7 SOSTITUZIONE DELL'IMPUGNATURA (torcia per
impiego in automatico)

La sostituzione dellimpugnatura si ottiene eseguendo le

operazioni di smontaggio descritte al punto 5.2; sfilare Iim-

pugnatura e montare la nuova eseguendo a ritroso le opera-

zioni precedenti.

5.8 SOSTITUZIONE DEL TUBETTO DIFFUSORE H

Svitare il portaugello D, togliere l'ugello E ed il diffusore F; svi-
tare l'elettrodo G e quindi il tubetto H. Montare il nuovo avvi-
tandolo con una chiave di 6mm in dotazione eseguendo poi
a ritroso le operazioni precedenti.

6 MANUTENZIONE E CONTROLLI

Prima di ogni intervento all'interno della macchina scollegar-
la dalla rete.

In caso di manutenzione allinterno della macchina, assicu-
rarsi che l'interruttore C sia in posizione "O" e che il cavo di
alimentazione sia scollegato dalla rete. Il non funziona-
mento del motoventilatore potrebbe trarre in inganno.
L'eventuale manutenzione deve essere eseguita solo da per-
sonale qualificato consapevole dei rischi dovuti alle tensioni
pericolose necessarie al funzionamento dell'apparecchio.

E’ importante mantenere pulito 'ugello dalle scorie di metallo.
Non usare corpi appuntiti per non deteriorare il foro dellugello.
Se si incontrano difficolta a togliere I'elettrodo operare come
indicato: lubrificare il filetto dell'elettrodo con liquido pene-
trante lubrificante; quindi svitare l'elettrodo. Se durante la
rimozione di quest'ultimo si danneggia il filetto del supporto
porta elettrodo del corpo torcia, ripassarlo con un maschio
M211 dopo aver tolto il tubetto diffusore H (fig 8).

Per evitare che residui metallici rimangano all'interno del
corpo torcia durante questa operazione si consiglia di soffia-
re con aria compressa nella torcia mentre si esegue l'opera-
zione di maschiatura.

Anche se la macchina e provvista di un dispositivo automati-
co per lo scarico della condensa, che entra in funzione ogni
volta che si chiude lalimentazione dell'aria, € buona
norma, periodicamente, controllare che nella vaschetta |
(fig.2) del riduttore non vi siano tracce di condensa.
Periodicamente & necessario pulire l'interno della macchina
dalla polvere metallica accumulatasi, usando aria compressa.

6.1 ACCORGIMENTI DA USARE DOPO UN INTERVEN-
TO DI RIPARAZIONE.

Dopo aver eseguito una riparazione, fare attenzione a riordina-
re il cablaggio in modo che vi sia un sicuro isolamento tra il lato
primario ed il lato secondario della maccchina. Evitare che i fili
possano andare a contatto con parti in movimento o parti che
si riscaldano durante il funzionamento. Rimontare tutte le
fascette come sulla macchina originale in modo da evitare che,
se accidentalmente un conduttore si rompe o si scollega, possa
avvenire un collegamento tra il primario ed il secondario.
Rimontare inoltre le viti con le rondelle dentellate come sulla
macchina originale.

7 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

7.1 SHOCK ELETTRICO
Tutti gli shock elettrici sono potenzialmente fatali.
Questo apparecchio di taglio al plasma necessita
per linnesco dell'arco di tensioni alte (approssimati-
vamente 250 + 300 V) per cui si raccomanda di prendere le
seguenti precauzioni quando si utlizza la macchina:
« Non toccare parti sotto tensione
« Isolarsi dal pezzo che si deve tagliare e da terra indos-
sando guanti e vestiti isolanti
« Tenere gli indumenti (guanti, scarpe, copricapo, vestiti) ed il
COrpo asciutti
< Non lavorare in ambienti umidi o bagnati
« Non appoggiarsi al pezzo da tagliare o tenerlo con le mani
« Se si deve lavorare in prossimita od in una zona a rischio
usare tutte le precauzioni possibili.
« Se si avverte anche una piccola sensazione di scossa elet-
trica interrompere immediatamente le operazioni di taglio.
Non usare l'apparecchio finché il problema non verra indi-
viduato e risolto.
*Prevedere un interruttore automatico a muro di portata ade-
guata possibilmente nelle vicinanze della macchina per per-
mettere lo spegnimento immediato dell’apparecchio in caso
di una eventuale situazione di emergenza.
eIspezionare frequentemente il cavo di alimentazione, il
cavo torcia, il cavo massa e la torcia stessa. Non utilizzare la
macchina se uno di questi appare danneggiato. Sostituirli
immediatamente.
* Scollegare il cavo di alimentazione dalla rete prima di
intervenire sui cavi o prima di aprire la macchina.
» Spegnere o scollegare sempre I'apparecchio prima di sosti-
tuire l'ugello, il diffusore isolante, I'elettrodo o il portaugello.
« Non utilizzare la macchina senza i coperchi di protezione.
« Sostituire sempre con materiale originale eventuali parti
danneggiate della macchina, della torcia e dei suoi cavi.
* Non escludere mai le sicurezze della torcia e della macchina.
« Assicurarsi che la linea di alimentazione sia provvista di una
efficente presa di terra.
Ogni intervento deve essere eseguito da personale qualifica-
to e a conoscenza dei rischi provocati dalle correnti elettriche.
Assicurarsi che I'elettrodo G, il diffusore F e I'u-
A gello E siano montati correttamente e che il por-
taugello D sia avvitato e stretto.
La mancanza di tali particolari compromette il funziona-
mento dell'apparecchio ed in particolare la sicurezza
dell'operatore.

7.2 RADIAZIONI
Le radiazioni ultraviolette emesse dall'arco possono
A danneggiare gli occhi e bruciare la pelle. Quindi:
 Indossare indumenti e maschere di protezione
appropriati.
* Non utilizzare lenti a contatto!! Lintenso calore emanato
dall'arco potrebbe incollarle alla cornea.
« Utilizzare maschere oppure occhiali con lenti aventi grado
di protezione minimo DIN 10.
« Fate proteggere chi € nelle vicinanze della zona di taglio.

7.3 FUMI

Le operazioni di taglio producono fumi e polveri
@ metalliche nocive che possono danneggiare la salu-

te, quindi:



« Lavorare in spazi prowvisti di un’adeguata ventilazione.
« Tenere la testa fuori dai fumi.

e In ambienti chiusi utilizzare aspiratori adeguati
possibilmente sotto la zona di taglio.

» Se la ventilazione & scarsa usare respiratori approvati.

« Pulire il materiale da tagliare qualora siano presenti solven-
ti 0 sgrassanti alogeni che danno origine a gas tossici duran-
te il taglio: alcuni solventi clorinati possono decomporsi in
presenza di radiazioni emesse dallarco e generare gas
fosgene.

* Non tagliare metalli ricoperti o contenenti piombo, grafite,
cadmio, zinco, cromo, mercurio o berillio se non si dispone
di un respiratore adeguato.

« Larco elettrico genera 0zono. Una esposizione prolungata
in ambienti con alte concentrazioni di ozono pud causare
mal di testa, irritazione al naso, alla gola e agli occhi e
gravi congestioni e dolore al petto.

IMPORTANTE : NON USARE OSSIGENO PER LA VENTI-
LAZIONE.

posti

7.4 FUOCO

« Evitare che si produca fuoco a causa di scin-
tille e scorie calde o pezzi incandescenti.

» Assicurarsi che dispositivi antincendio
appropriati  siano disponibili vicino alla zona di taglio.
* Rimuovere dalla zona di taglio e dalla zona circostante
(minimo 10 metri) materiali infiammabili e combustibili.
*Non eseguire tagli su contenitori di combustibile e
lubrificante anche se vuoti. Questi debbono essere attenta-
mente puliti prima di essere tagliati.
« Lasciare raffreddare il materiale tagliato prima di toccarlo o
di metterlo in contatto con materiale combustibile o
infiammabile.
* Non eseguire tagli su particolari con intercapedini conte-
nenti materiali infiammabili.
¢ Non operare in atmosfere con alte concentrazioni di
vapori combustibili, gas e polveri infiammabili.
«Controllare sempre la zona di lavoro mezz'ora dopo il taglio
per accertarsi che non vi sia un inizio di incendio.

7.5 BRUCIATURE

*Proteggere la pelle contro le scottature causate dalle radia-
zioni ultraviolette emesse dall'arco, dalle scintille e scorie di
metallo fuso utilizzando indumenti ignifughi che coprono
tutte le superfici esposte del corpo.

« Utilizzare pantaloni senza risvolti per evitare che le
scintille e le scorie si depositino in essi.

« Attendere che la torcia sia raffreddata quindi spegnere la
macchina prima di toccare la parte frontale della torcia.

e La torcia & dotata di arco pilota, quindi appena si
preme il pulsante si innesca l'arco plasma anche con
il cavo massa scollegato; evitare di dirigere il getto
contro il proprio corpo o contro le persone presenti
nella zona di taglio.

e Per evitare l'accensione fortuita dell’arco plasma
spegnere sempre la macchina prima di appoggiare o
abbandonare la torcia.

* Non tenere in tasca materiali combustibili come accendi-
ni o fiammiferi.

7.6 ESPLOSIONI
* Non eseguire tagli sopra o in prossimita di reci-
pienti in pressione.
« Non tagliare in atmsofera contenente polveri, gas

0 vapori esplosivi.

Questo apparecchio di taglio al plasma utilizza aria com-
pressa per il funzionamento; in caso di utilizzo di bombole
di aria compressa adottare appropriate precauzioni:

A)BOMBOLE

*Non collegare direttamente la bombola al riduttore della
macchina senza utilizzare un regolatore di pressione; la
pressione potrebbe eccedere la capacita del riduttore che
quindi potrebbe esplodere.

e La pressione di alimentazione non deve superare 8 bar
(0.8 MPa)

« Manipolare o utilizzare bombole in pressione in accordo
con le normative in vigore.

« Non utlizzare bombole che perdono o che siano fisica-
mente danneggiate.

« Non utilizzare bombole che non siano ben fissate.

* Non trasportare bombole senza la protezione della val-
vola.

* Non usare bombole il cui contenuto non sia stato chiara-
mente identificato.

» Non lubrificare mai le valvole della bombola con olio o grasso.
*Non mettere in contatto elettrico la bombola con l'arco pla-
sma.

« Non esporre le bombole a calore eccessivo, scintille, sco-
rie fuse o fiamme.

« Non manomettere le valvole della bombola.

* Non tentare di sbloccare con martelli, chiavi o altri sistemi
le valvole bloccate.

B) REGOLATORI DI PRESSIONE

* Mantenere i regolatori di pressione in buona condizio-
ne. Regolatori danneggiati possono causare danni od inci-
denti; essi debbono essere riparati solo da personale qualifi-
cato.

« Non utilizzare regolatori per gas diversi da quelli per cui
sono stati fabbricati.

* Non usare mai un regolatore che perde e che appare fisi-
camente danneggiato.

< Non lubrificare mai un regolatore con olio o grasso.

C) TUBI ARIA

« Sostituire i tubi aria che appaiono danneggiati.

« Tenere i tubi tesi per evitare pieghe.

 Tenere raccolto il tubo in eccesso e tenerlo fuori dalla zona
di lavoro per prevenire eventuali danneggiamenti.

7.7 RUMORE
Questo apparecchio non produce di per se rumori
A eccedenti gli 80 dB. Il procedimento di taglio plasma
pud produrre livelli di rumore superiori a tale limite;
pertanto, gli utilizzatori dovranno mettere in atto le precau-
zioni previste dalla legge.

7.8 PACEMAKER
| campi magnetici derivanti da correnti elevate possono inci-
dere sul funzionamento di pacemaker. | portatori di apparec-
chiature elettroniche vitali (pacemaker) dovrebbero consulta-
re il medico prima di avvicinarsi alle operazioni di saldatura
ad arco, di taglio, scriccatura o di saldatura a punti.



