@:- TPT 40
@ 6-9 Torche plasma manuelle

Manual plasma torch

@ 10-13 Manueller plasma-brenner
Antorcha plasma manual

PyuyHasi nna3sMeHHas ropesika

@ 14-17 Manuele plasmatoorts
Torcia manuale al plasma

FHSEE PG

www.gys.fr
V6_27/08/2019



TPT 40 @

AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

/'\ m; Ces instructions doivent étre lues et bien comprises avant toute opération.
° Toute modification ou maintenance non indiquée dans le manuel ne doit pas étre entreprise.

Tout dommage corporel ou matériel dii a une utilisation non-conforme aux instructions de ce manuel ne pourra étre retenu a la charge du fabricant.
En cas de probléme ou d'incertitude, veuillez consulter une personne qualifiée pour manier correctement I'installation.

PROTECTION INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

Le coupage peut étre dangereux et causer des blessures graves voire mortelles.

Le coupage expose les individus a une source dangereuse de chaleur, de rayonnement lumineux de I'arc, de champs électromagnétiques (attention
au porteur de pacemaker), de risque d'électrocution, de bruit et d’émanations gazeuses.

Pour bien se protéger et protéger les autres, respecter les instructions de sécurité suivantes :

Afin de se protéger de brlilures et rayonnements, porter des vétements sans revers, isolants, secs, ignifugés et en bon état, qui
couvrent I'ensemble du corps.

Utiliser des gants qui garantissent l'isolation électrique et thermique.

&e

Utiliser une protection de coupage et/ou une cagoule de coupage d'un niveau de protection suffisant (variable selon les applications).
Protéger les yeux lors des opérations de nettoyage. Les lentilles de contact sont particulierement proscrites.

1l est parfois nécessaire de délimiter les zones par des rideaux ignifugés pour protéger la zone de coupage des rayons de I'arc, des
projections et des déchets incandescents.

Informer les personnes dans la zone de coupage de ne pas fixer les rayons de I'arc ni les piéces en fusion et de porter les vétements
adéquats pour se protéger.

Utiliser un casque contre le bruit si le procédé de coupage atteint un niveau de bruit supérieur a la limite autorisée (de méme pour
toute personne étant dans la zone de coupage).

Q @

Tenir a distance des parties mobiles (ventilateur) les mains, cheveux, vétements.
Ne jamais enlever les protections carter du groupe froid lorsque la source de courant de coupage est sous tension, le fabricant ne
pourrait étre tenu pour responsable en cas d’accident.

Les pieces qui viennent d’étre coupées sont chaudes et peuvent provoquer des brilures lors de leur manipulation. Lors d‘intervention
d’entretien sur la torche, il faut s'assurer que celle-ci soit suffisamment froide en attendant au moins 10 minutes avant toute
intervention. Le groupe froid doit étre allumé lors de I'utilisation d’une torche refroidie eau afin d'étre siir que le liquide ne puisse
pas causer de brilures.

Il est important de sécuriser la zone de travail avant de la quitter afin de protéger les personnes et les biens.

>

FUMEES DE COUPAGE ET GAZ

Q' Les fumées, gaz et poussiéres émis par le coupage sont dangereux pour la santé. Il faut prévoir une ventilation suffisante et un
apport d‘air est parfois nécessaire. Un masque a air frais peut étre une solution en cas d'aération insuffisante.
= Vérifier que I'aspiration est efficace en la contrélant par rapport aux normes de sécurité.

Attention, le coupage dans des milieux de petites dimensions nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par ailleurs le coupage de certains
matériaux contenant du plomb, cadmium, zinc ou mercure voire du béryllium peuvent étre particulierement nocifs, dégraisser également les piéces
avant de les couper.

Les bouteilles doivent étre entreposées dans des locaux ouverts ou bien aérés. Elles doivent étre en position verticale et maintenues a un support ou
sur un chariot. Le coupage doit étre proscrit a proximité de graisse ou de peinture.

RISQUE DE FEU ET D'EXPLOSION

- Protéger entiérement la zone de coupage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d'au moins 11 métres.

:;Q é Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de coupage.

Attention aux projections de matieres chaudes ou d'étincelles et méme a travers des fissures, elles peuvent étre source d'incendie ou d'explosion.
Eloigner les personnes, les objets inflammables et les containers sous pressions a une distance de sécurité suffisante.

Le coupage dans des containers ou des tubes fermés est a proscrire et dans le cas ou ils sont ouverts il faut les vider de toute matiére inflammable
ou explosive (huile, carburant, résidus de gaz ...).

Les opérations de meulage ne doivent pas étre dirigées vers la source de courant de coupage ou vers des matieres inflammables.
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SECURITE ELECTRIQUE
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Une décharge électrique peut étre une source d'accident grave direct ou indirect, voire mortel.

Ne jamais toucher les parties sous tension de la torche car celle-ci est branchée au circuit de coupage.

Ne pas toucher en méme temps la torche et la pince de masse.
Toujours utiliser des vétements secs et en bon état pour s'isoler du circuit de coupage. Portez des chaussures isolantes, quel que soit le milieu ou

vous travaillez.

PRECAUTION D’EMPLOI

N’enroulez jamais la torche autour de votre corps.

Ne pas utiliser la torche pour déplacer la source de courant de coupage.
La torche doit étre totalement déroulée afin d'éviter toute surchauffe.

Arrétez le générateur de courant aprés que la torche soit refroidie et avant chaque entretien et avant de remplacer ou controler les pieces d'usure.
Controlez régulierement I'état de la torche. Si celle-ci est endommagée, elle doit étre remplacée.

DESCRIPTION GENERALE

SPECIFICATIONS
Les torches TPT 40 sont destinées au procédé de coupage PLASMA manuel.
DONNEES TECHNIQUES
CUTTER 30 FV
Compatibilité avec les sources de courant de coupage EASYCUT 40
CUTTER 45 CT
Désignation TPT 40
Référence 060753
Longueur 4m
Tension d'amorcage 500 V max
Courant max assigné 40 A
Facteur de marche a 40°C 60% 40 A
Type de gaz air
Refroidissement de la torche air
Pression / Débit recommandé 5 bars - 100 I/min
Plage de température ambiante en coupage -10 -> +40°C
Plage de température ambiante de transport ou stockage -10 -> +55°C
Caractéristique du switch (trigger) gg ﬁ; ;gg x Bg
Norme appliquée EN60974-7: 2013

INSTALLATION

EXIGENCE DE RACCORDEMENT DE LA TORCHE

—B\\l-f; f—

Le générateur doit étre mis hors tension.

Connecteur torche

Broches 1 et 2 : Switch
Broches 4 et 6 : Arc pilote

Insérer le connecteur de la torche (A) dans le logement femelle (E) et visser la partie B. Attention a bien serrer la torche.
Pour retirer la torche, dévisser de la méme maniére que ci-dessus.
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EQUIPEMENT DES TORCHES

La torche doit étre équipée avec les bons consommables, choisis en fonction de I'application et du courant réglé.
Un mauvais choix de consommable provoquera des défauts de coupage, I'usure prématurée des consommables et voire un dysfonctionnement de

'ensemble.

Consommables

Vérifier régulierement I'état d’usure de la buse de protection, de la tuyére et de I'électrode ou en cas de réduction significative de la vitesse de
découpage. Il est conseillé de remplacer en méme temps la tuyére et I'électrode.

(D @ 0=

Buse Tuyére Diffuseur Electrode Torche
TPT 40
Buse Remplacer si fissurée ou endommagée. 040236
R Nettoyer si I'intérieur de la tuyére est obstrué ou sale.
Tuyere Remplacer si I'ouverture est déformée ou si la taille de I'orifice a augmenté. 040212
Diffuseur Remplacer si les orifices latéraux sont obstrués. 040175
Electrode A remplacer si une cavité importante apparait en son centre. 040168

SOURCE DE DEFAUT

Les consommables sont des éléments d’usure, il est important de savoir a quels moments les changer.
CONSOMMABLES Visuellement : état des consommables fondu ou abimé, trous de tuyeres >1.5mm, électrodes usées, patins fondus...
Pratiquement : perte de performance de coupage, amorcage sur piece difficile, etc.

BUSE Serrer la buse de sorte que toutes les pieces soient bien bloquées. La tuyére ne doit pas tourner facilement.

GAZ Utiliser de I'air comprimé avec filtration de I'huile et de I'eau.

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

SYMPTOME CAUSES POSSIBLE REMEDE
Torche mal connectée au générateur. Vérifier la connexion de la torche sur le générateur.
Pression d'air comprimée inappropriée. Ajuster la pression de I'air a la valeur recommandée.

Pas d'amorgage d‘arc.

Piece consommable manquante (buse, tuyere, élec-
trode, diffuseur).

Remplacer les pieces manquantes.

Défaut de montage des consommables. L'électrode n’est pas en contact avec la tuyére.

Pince de masse mal connectée (Si interruption apres Vérifier que la pince de masse est bien connectée sur
quelques secondes de coupe). une surface décapée de la tole a découper.

Vitesse d’avance de coupe inappropriée. Ajuster la vitesse de coupe.

Interruption de I'arc de
coupe.

Distance entre la piece a découper et la buse de la
torche trop importante.

Rapprocher la torche de la piece.

Coupure d’alimentation en air comprimée. Vérifier I'alimentation en air comprimée

Consommable endommagé dans la torche.

Inspecter les pieces consommables de la torche et procé-
der a leur remplacement.

Pression d‘air insuffisante. Ajuster la pression dair.

Vitesse d’avance de coupe trop rapide. Ajuster la vitesse de coupe

Usure prématurée des
consommables.

Présence d'impuretés ou d’humidité dans I'air compri-
mée.

Vérifier le filtre a air sur le générateur.

Surface de la piéce a découper souillée. Nettoyer et décaper la surface de la t6le a découper.
Vitesse d’avance de coupe trop rapide. Ajuster la vitesse de coupe
Exces de bavures sous la Pression d‘air comprimée inappropriée. Ajuster la pression de I'air a la valeur recommandée

piece aprés découpe.

Valeur du courant de découpe trop faible par rapport a | Ajuster la valeur du courant de découpe sur le généra-

I'épaisseur de la piece a découper. teur.
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Torche non maintenue perpendiculaire a la surface de

N Améliorer le maintien de la torche.
la piece a découper.

Saignée non perpendiculaire | Consommables mal montés dans la torche (buse non

N A > Réajuster le montage et le serrage des consommables.
a la surface de la tole. serrée...).

Valeur du courant de découpe trop faible par rapport a | Ajuster la valeur du courant de découpe sur le généra-
I"épaisseur de la piece a découper. teur.

CERTIFICATION ET CONSIGNE DE TRI

c € Matériel conforme aux directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de
couverture).

[
@. Produit recyclable qui reléve d’'une consigne de tri.

K Ce matériel fait I'objet d’une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domes-
tique !

CONDITIONS DE GARANTIE FRANCE

La garantie couvre tous défauts ou vices de fabrication pendant 2 ans, a compter de la date d‘achat (piéces et main d’oeuvre).
La garantie ne couvre pas :

» Toutes autres avaries dues au transport.

e L'usure normale des pieces (Ex. : cables, pinces, etc.).

e Les incidents dus a un mauvais usage (erreur d’alimentation, chute, démontage).

e Les pannes liées a I'environnement (pollution, rouille, poussiére).

En cas de panne, retourner I'appareil a votre distributeur, en y joignant :
- un justificatif d’achat daté (ticket de sortie de caisse, facture....)
- une note explicative de la panne.
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WARNING - SAFETY RULES

GENERAL INSTRUCTIONS

/'\ m; Read and understand the following safety recommendations before using or servicing the unit.
o Any change or servicing that is not specified in the instruction manual must not be undertaken.

The manufacturer is not liable for any injury or damage caused due to non-compliance with the instructions featured in this manual.
In the event of problems or uncertainties, please consult a qualified person to handle the installation properly.

PROTECTION OF THE INDIVIDUALS

Plasma cutting can be dangerous and can cause serious and even fatal injuries.

Cutting exposes the user to dangerous heat, arc rays, electromagnetic fields, noise, gas fumes, and electrical shocks. People wearing pacemakers are
advised to consult with their doctor before using this device.

To protect oneself as well as the other, ensure the following safety precautions are taken:

In order to protect you from burns and radiations, wear clothing without cuffs. These clothes must be insulated, dry, fireproof and
in good condition, and cover the whole body.

Wear protective gloves which guarantee electrical and thermal insulation.

Use sufficient cutting protective gear for the whole body: hood, gloves, jacket, trousers... (varies depending on the application/
operation). Protect the eyes during cleaning operations. Do not operate whilst wearing contact lenses.

It may be necessary to install fireproof welding curtains to protect the area against arc rays, weld spatters and sparks.
Inform the people around the working area to never look at the arc nor the molten metal, and to wear protective clothes.

Ensure ear protection is worn by the operator if the work exceeds the authorised noise limit (the same applies to any person in
the welding area).

© Qe

Stay away from moving parts (e.g. engine, fan...) with hands, hair, clothes etc...
Never remove the safety covers from the cooling unit when the machine is plugged in - The manufacturer is not responsible for
any accident or injury that happens as a result of not following these safety precautions.

The pieces that have just been welded are hot and may cause burns when manipulated. During maintenance work on the torch or
the electrode holder, you should make sure it's cold enough and wait at least 10 minutes before any intervention. The cooling unit
must be on when using a water cooled torch in order to ensure that the liquid does not cause any burns.

ALWAYS ensure the working area is left as safe and secure as possible to prevent damage or accidents.

>

CUTTING FUMES AND GAS

The fumes, gases and dust produced during cutting are hazardous. It is mandatory to ensure adequate ventilation and/or
extraction to keep fumes and gases away from the work area. An air fed helmet is recommended in cases of insufficient air supply

Q'
in the workplace.
= Check that the air intake is in compliance with safety standards.

Care must be taken when cutting in small areas, and the operator will need supervision from a safe distance. Cutting certain pieces of metal containing
lead, cadmium, zinc, mercury or beryllium can be extremely toxic. The user will also need to degrease the workpiece before cutting.

Gas cylinders must be stored in an open or ventilated area. The cylinders must be in a vertical position secured to a support or trolley.

Do not cut in areas where grease or paint are stored.

FIRE AND EXPLOSION RISKS

Protect the entire cutting area. Compressed gas containers and other inflammable material must be moved to a minimum safe
[\

“\ distance of 11 meters.
ﬁ;é: A fire extinguisher must be readily available.

Be careful of spatter and sparks, even through cracks. It can be the source of a fire or an explosion.

Keep people, flammable objects and containers under pressure at a safe distance.

Cutting of sealed containers or closed pipes should not be undertaken, and if opened, the operator must remove any inflammable or explosive
materials (oil, petrol, gas...).

Grinding operations should not be directed towards the device itself, the power supply or any flammable materials.
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ELECTRIC SAFETY
R e

An electric shock can be a source of a direct or indirect, or even fatal, serious accident.

Never touch the live parts of the torch as it is connected to the cutting circuit.
Do not touch the torch and the ground clamp at the same time.
Always use dry, well-maintained clothing to isolate yourself from the cutting circuit. Wear insulating shoes, no matter where you work.

PRECAUTION FOR USE

Never wrap the cutting leads around your body.

Do not use the cables or torch to move the machine.

The torch must be fully uncoiled to prevent overheating.

Switch off the generator after the torch is cooled and before each maintenance and before replacing or control wearing parts.
Regularly check the condition of the torch. If damaged, the torch must be replaced.

GENERAL DESCRIPTION

SPECIFICATIONS
The TPT 40 torches are intended to the manual PLASMA cutting process.
SET UP
CUTTER 30 FV
Compatibility with cutting power generator EASYCUT 40
CUTTER 45 CT
Designation TPT 40
Reference 060753
Length 4m
Striking voltage 500 V max
Maximal rated current 40 A
Operating factor to 40°C 60% 40 A
Gas type air
Torch cooling mode air
Recomended air pressure / air flow 5 bars - 100 I/min
Room temperature range for cutting -10 -> +40°C
Trigger switch characteristics -10 -> +55°C
Switch characteristic (trigger) gg ﬁ; ;gg x Bg
Applied standard EN60974-7: 2013
INSTALLATION

TORCH CONNECTION REQUIREMENT

Torch connector

Pins 1 and 2 : Switch
Pins 4 and 6 : Pilot arc

The generator must previsouly be powered off.
Insert the torch’s connector (A) in the female compartment (E) and screw the B part. Be careful to tighten the torch.
To remove the torch, unscrew in the same manner as above.
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TORCH PARTS

The torch shall be equipped with suitable consumables. They shall be chosen according to the cutting application and the cutting current value.
Inappropriate parts may drive to cutting defects, untimely wearing of consumables, and even malfunction of the whole cutting system.

Consumables

Periodicaly check the wearing level of the protection nozzle, tip and electrode. To be checked also in case of significant reduction of the cutting speed.

We advice to replace together nozzle and electrode.

HAN )

Nozzle Tip Diffuser Electrode Torch
TPT 40
Nozzle Replace the nozzle when it looks damaged (traces of burns). 040236
Ti Clean the inner part of the nozzle if clogged or dirty. 040212
P Replace the tip if the inner diameter is enlarged or distorted.
Diffuser To be replaced if lateral openings are clogged. 040175
Electrode To be replaced if an important cavity appears on the center. 040168
COMMON DEFECTS ROOT CAUSE
Consumables are wear parts, it s important to know when to replace them.
Consumables Visually: welded or damaged consumables, tip hole larger than 1.5mm, weared electrode, welded pads...
Consequencies: loss of cutting performance, arc striking difficulties...
Nozzle The nozzle shall be properly tightened so that all parts are correctly fixed. The nozzle shall not be easily turned.
Gas Use compressed air with oil and water filtration.
TROUBLESHOOTING
SYMPTOMS POSSIBLE CAUSES SOLUTIONS

Torch incorrectly plugged on the generator.

Check the torch connection on the generator.

Unsuitable pressure of compressed air.

Set the air pressure to the recommended value.

No arc striking cI\j/I_if?sing)consumable part (nozzle, tip, electrode,
iffuser

Replace the missing parts.

Assembly defect of consumables.

Electrode is not in contact with the tip. Rectify the
assembly of all consumables.

Earth clamp not properly clamped (if interruption after
a few seconds of cutting)

Check that the earth clamp is connected on a properly
stripped area of the metal sheet.

Unsuitable cutting speed.

Adjust the cutting speed.

Interruption of cutting arc Too important distance between the torch nozzle and
the part to be cut.

Keep the torch close to the part.

Disruption of compressed air feeding.

Check the feeding of compressed air.

Damaged consumable inside the torch.

Inspect the torch consumable parts and replace them.

Insufficient air pressure.

Adjust the air pressure.

Untimely wear of consu- Too fast cutting speed.

Adjust the cutting speed.

mables Impurities or humidity in compressed air.

Check the air filter on the generator.

Surface of the part to be cut too dirty.

Clean and strip the surface of the metal sheet.

Cutting speed too fast.

Adjust the cutting speed.

Excess of barbs underneath | Unsuitable pressure of compressed air.

Adjust the air pressure to the recommended value.

the parts after the cutting Insufficient setting of the cutting current value accor-

ding to the thickness of the metal part to be cut.

Adjust the setting of the cutting current value on the
generator.

The torch is not kept perpendicular to the surface of
the part to be cut.

Improve the handling of the torch.

The cut groove is not
perpendicular to the metal
sheet surface

Consumable not properly assembled inside the torch
(untightened nozzle...)

Rectify assembly and tightening of consumables.

The setting of cutting current is too small according to
the thickness of the part to be cut.

Adjust the setting of cutting current on the generator.
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CERTIFICATION AND SORTING INSTUCTION

c € Device(s) compliant with European directives. The certificate of compliance is available on our website.

[
@)‘ This product should be recycled appropriately

Ef This hardware is subject to waste collection according to the European directives 2002/96/UE. Do not throw out in a domestic bin !
| ]

WARRANTY

The warranty covers faulty workmanship for 2 years from the date of purchase (parts and labour).

The warranty does not cover:

e Transit damage.

» Normal wear of parts (eg. : cables, clamps, etc..).

* Damages due to misuse (power supply error, dropping of equipment, disassembling).
e Environment related failures (pollution, rust, dust).

In case of failure, return the unit to your distributor together with:
- The proof of purchase (receipt etc ...)
- A description of the fault reported
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SICHERHEITSANWEISUNGEN

ALLGEMEIN

fihren. Nehmen Sie keine Wartungarbeiten oder Veranderungen an dem Brenner vor, die nicht in der

f III Die Missachtung dieser Anweisungen und Hinweise kann zu schweren Personen- und Sachschaden
Anleitung gennant werden.

Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Brenners enstanden sind.
Bei Problemen oder Fragen zum korrekten Einsatz dieses Brenners, wenden Sie sich bitte an entsprechend qualifiziertes und geschultes Fachpersonal.

SICHERHEITSHINWEISE

Das Schneiden kann gefahrlich sein und ernsthafte, sogar todliche Verletzungen verursachen. Wahrend des Schneidens sind die Personen einer
gefahrlichen Hitzequelle, Lichtbogenstrahlungen, Magnetfeldern (Achtung beim Tragen von Schrittmachern), Elektroschockrisiken, Larm und
Gasausstromungen ausgesetzt. Um sich und andere richtig zu schiitzen, sind die folgenden Sicherheitsanweisungen zu befolgen:

Die Strahlung des Lichtbogens kann zu schweren Augenschdden und Hautverbrennungen fiihren. Die Haut muss durch geeignete
trockene Schutzbekleidung (SchweiBerhandschuhe, Lederschiirze, Sicherheitsschuhe) geschiitzt werden.

Handschuhe tragen, die die elektrische und thermische Isolierung garantieren

SchweiBschutz und/oder SchweiBschutzhaube mit ausreichend hohem Schutzniveau tragen (je nach Anwendung verschieden). Bei
Reinigungstatigkeiten die Augen schiitzen. Insbesondere sind Kontaktlinsen zu vermeiden.

Schirmen Sie den SchweiBbereich bei entsprechenden Umgebungsbedingungen durch SchweiBvorhange ab, um Dritte vor

Lichtbogenstrahlung, SchweiBspritzern, usw. zu schiitzen. In der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen miissen ebenfalls auf
Gefahren hingewiesen werden und mit den nétigen Schutzmitteln ausgeriistet werden.

Larmschutzkopfhorer tragen, falls das Schneidverfahren einen Larmpegel erreichen sollte, der die zugelassene Grenze Ubersteigt.

© 9 6

Bewegliche Teile (Ventilator) auf Abstand halten zu Handen, Haaren und Kleidung. Entfernen Sie unter keinen Umstdnden das
Gerategehduse, wenn dieses am Stromnetz angeschlossen ist. Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch
unsachgemaBe Handhabung dieses Gerates bzw. Nichteinhaltung der Sicherheitshinweise entstanden sind.

Die gerade geschnittenen Werkstiicke sind heiB und kdnnen bei ihrer Handhabung Verbrennungen verursachen. Lassen Sie
den Brenner vor jeder Instandhaltung / Reinigung bzw. nach jedem Gebrauch unbedingt ausreichend abkiihlen (min. 10 min).
Achten Sie vor Instandhaltung / Reinigung eines wassergekiihlten Brenners darauf, dass Kiihlaggregat nach SchweiBende ca.

10 min weiterlaufen zu lassen, damit die KiihIflissigkeit entsprechend abkiihlt und Verbrennungen vermieden werden.

>

SCHWEISSRAUCH/-GAS

a Beim SchweiBen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfen. Sorgen Sie daher immer fiir ausreichend Frischluft, technische
Beliiftung oder ein zugelassenes Atemgerat.
SchweiB3en Sie nur in gut bellifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen Raumen mit ausreichend starker Absaugung, die den
- aktuellen Sicherheitsstandards entspricht.

Achtung! Bei Schneidarbeiten in kleinen Rdumen mussen Sicherheitsabsténde besonders beachtet werden. Beim Schneiden von Blei, auch in Form
von Uberziigen, verzinkten Teilen, Kadmium, «kadmierte Schrauben», Beryllium (meist als Legierungsbestandteil, z.B. Beryllium-Kupfer) und andere
Metalle entstehen giftige Dampfe. Erhdhte Vorsicht gilt beim Schneiden von Behaltern. Entleeren und reinigen Sie diese zuvor. Um die Bildung von
Giftgasen zu vermeiden bzw. zu verhindern, muss der Schneidbereich des Werkstiickes von L&sungs- und Entfettungsmitteln gereinigt werden.
Schneidarbeiten in unmittelbarer Nahe von Fetten und Farben sind grundsatzlich verboten!

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter.
Brandschutzausriistung muss im Schneidbereich vorhanden sein.
ﬁ N : Beachten Sie, dass die beim Schweien entstehende heiBe Schlacke, Spritzer und Funken eine potentielle Quelle fiir Brander oder

Explosionen darstellen.

Halten Sie einen Sicherheitsabstand zu Personen, entflammbaren Gegenstanden und Druckbehéltern ein.

Schneiden Sie keine Behalter mit brennbare Materialien (auch keine Reste davon) -> Gefahr entflammbarer Gase. Falls sie gedffnet sind, miissen

entflammbare oder explosive Materialen entfernt werden.

Arbeiten Sie bei Schleifarbeiten immer in entgegengesetzter Richtung zu diesem Gerat und entflammbaren Materialen.

\ Sorgen Sie fiir ausreichenden Schutz des Schneidbereiches. Der Sicherheitsabstand fiir Gasflaschen (brennbare Gase) und andere
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ELEKTRISCHE SICHERHEIT
R e

Ein elektrischer Schlag kann eine Ursache fiir einen direkten oder indirekten oder sogar tédlichen schweren Unfall sein.

Berilihren Sie niemals die spannungsfiihrenden Teile des Brenners, da er mit dem Schneidkreis verbunden ist.
Bertihren Sie nicht gleichzeitig den Brenner und die Erdungsklemme.
Verwenden Sie immer trockene, gut gewartete Kleidung, um sich vom Schneidekreislauf zu trennen. Tragen Sie Isolierschuhe, egal wo Sie arbeiten.

BESCHREIBUNG

Achten Sie darauf, dass sich der Brenner nicht um Ihren Kérper wickelt.

Ziehen Sie niemals an Brenner oder Kabeln, um das Gerat zu bewegen.

Das Brennerkabel muss komplett abgerollt werden um ein Uberhitzungsrisiko zu verhindern.

Nach der Abkiihlung des Brenners, vor jeder Wartung oder bevor Sie die VerschleiBteile priifen oder wechseln, muss die Schneidstromquelle
ausgeschaltet werden.

Priifen Sie regelmaBig den Zustand des Brenners. Wenn er beschadigt ist, muss er ersetzt werden.

ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

ANWENDUNG
Die TPT 40 Brenner sind fiir manuelles PLASMA-Schneiden geeignet.
TECHNISCHE ANGABEN
CUTTER 30 FV
Kompatibilitat mit den Schneidstromquellen EASYCUT 40
CUTTER 45 CT

Bezeichnung TPT 40
Artikelnummer 060753
Lange 4m
Zindspannung 500 V max
Maximaler Nennstrom 40 A
Einschaltdauer bei 40°C 60% 40 A
Gastyp Luft
Abkuihlung des Brenners Luft
Empfohlener Druck / Luftdurchfluss 5 bar - 100 I/min
Temperaturbereich zum Schneiden -10 -> +40°C
Temperaturbereich zur Lagerung/zum Transport -10 -> +55°C

) 0.6 A/ 125V DC
Eigenschaften des Brennertasters 0.3 A/ 250 V DC
Geltende Norm EN60974-7: 2013

MONTAGE
BRENNER ANSCHLIESSEN

Brenneranschluss

Spindel 1 und 2: Brennertaster
Spindel 4 und 6: Pilotlichtbogen
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Die SchweiBstromquelle muss ausgeschaltet sein.
Den Brenneranschluss (A) in die Buchse (E) stecken und den Teil B anschrauben. Das Brennerkabel muss fest angezogen sein.
Um den Brenner zu entfernen, abschrauben.
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AUSSTATTUNG DES BRENNERS

Der Brenner muss mit den fiir den eingestellten Strom geeigneten VerschleiBteile ausgeriistet werden.
Falsche VerschleiBteile fiihren zu fehlerhaften Schnitten, zum vorzeitigen VerschleiB der Verbrauchsteile oder zu Funktionsstérungen.r Der Brenner
wird mit Silikonfett geliefert, um den Verschlei3 des Gelenks und das Festfressen der Metallteile zu verringern. Das Fett regelmaBig auftragen.

VerschleiBteile

Den Zustand der Schutzdiise, der Schneiddise und der Elektrode regelmaBig und bei nachlassender Schnittleistung priifen. Die Elektrode und die
Schneiddiise immer gleichzeitig ersetzen.

HAN

)

Keramikddiise Diise Diffusor

Brenner

Elektrode

TPT 40
Keramikdiise Bei Beschadigung oder Entstehung von Schlitzen ersetzen. 040236
Diise Bei Verstopfung oder Verschmutzung der Innenseite der Schneidduse reinigen. 040212
Bei Verzug oder VergroBerung der Offnung ersetzen.
Diffusor Bei Verstopfung der Seitentffnungen ersetzen. 040175
Elektrode Bei Entstehen einer groBen Hohlung ersetzen. 040168
FEHLERURSACHE
Die Verbrauchsteile haben einen normalen Verschlei. Sie mlssen daher regelmaBig ersetzt werden.
VERSCHLEISSTEILE gg#z:h: geschmolzen oder beschadigt, Offnungen der Schneiddlse >1,5mm, verschlissene Elektroden, geschmolzene
In der Praxis: Verminderung der Schnittleistung, Probleme beim Ziinden, usw.
DUSE Die Dise so montieren, dass alle Teile richtig festgezgogen sind. Die Schneiddiise darf sich nicht leicht drehen.
GAS Druckluft mit Ol- und Wasserfilterung benutzen.

FEHLER, URSACHEN, LOSUNGEN

FEHLER

MOGLICHE URSACHEN

LOSUNG

Lichtbogen ziindet nicht

Brenner ist am Gerat falsch angeschlossen

Brenneranschluss am Gerat priifen

Ungeeigneter Luftdruck

Druckluft dem empfohlenen Wert anpassen.

Fehlendes VerschleiBteil (Dise, Elektrode, Diffusor)

Fehlende Teile ersetzen.

Falsch montierte VerschleiBteile.

Die Elektrode hat keinen Kontakt mit der Schneiddise.

Unterbrechung des Schnei-
dlichtbogens

Falsch angeschlossene Masseklemme (wenn Unter-
brechnung nach einige Sekunden).

Priifen, dass die Masseklemme an einer blanken Ober-
flache des Werkstlick angeschlossen ist.

Ungeeignete Schneidgeschwindigkeit.

Schnittgeschwindigkeit anpassen.

Zu lange Distanz zwischen Werkstiick und Schneid-
duse.

Brenner naher an das Werkstiick fiihren.

Keine Druckluftversorgung

Druckluftversorgung prifen.

Beschadigtes VerschleiBteil im Brenner.

VerschleiBteile tiberpriifen und gegebenenfalls ersetzen.

Vorzeitiger VerschleiB der
VerschleiBteile

Ungentigender Luftdruck.

Luftdruck anpassen.

Zu hohe Schnittgeschwindigkeit.

Schnittgeschwindigkeit anpassen.

Verunreinigung oder Feuchtigkeit in der Druckluft.

Luftfilter am Gerat priifen.

Oberflache des Werkstiicks ist schmutzig.

Oberflache des Werkstiicks reinigen und blank putzen.

Zu viele Grate unter dem
Werkstiick nach dem
Schneiden.

Zu hohe Schnittgeschwindigkeit.

Schnittgeschwindigkeit anpassen.

Ungeeigneter Luftdruck.

Druckluft dem empfohlenen Wert anpassen.

Schneidstrom im Vergleich zur Dicke des Werkstiicks
zu gering.

Schneidstrom am Gerat anpassen.
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Brenner ist nicht in senkrechten Position zum Werks-

Position des Brenners verbessern.

tlick.
Schlitz ist nlght senkrecht Falsch montierte VerschlelBtelIe im Brenner (nicht Montage und Sitz der VerschleiBteile Gberprilfen.
zum Werkstiick. genug festgezogene Diise...).

Schneidstrom im Vergleich zur Dicke des Werkstiicks

zu gering. Schneidstrom am Gerat anpassen.

ZERTIFIZIERUNG UND RECYCLING

c € Das Gerat erfiillt die europdischen Richtlinien. Die EU-Konformitdtserklarung ist vorhanden auf unserer Webseite (siehe Titelseite)

[
@, Recycelbares Produkt, das sich zur Miillsortierung eignet

K Fir die Entsorgung Ihres Gerates gelten besondere Bestimmungen gemaB europdische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit
dem Hausmdill entsorgt werden!
_—

HERSTELLERGARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 24 Monate nach Kauf angezeigt werden
(nachweis Kaufbeleg). Nach Anerkenntnis des Garantieanspruchs durch den Hersteller bzw. seines Beauftragten erfolgen eine fiir den Kaufer
kostenlose Reparatur und ein kostenloser Ersatz von Ersatzteilen. Die Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungen unverandert.
Ausschluss:

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachgemaBen Gebruach, Sturz oder harte St6Be sowie durch nicht autorisierte Reparaturen
oder durch Transportschaden, die infolge des Einsendens zur Reparatur, hervorgerufen worden sind. Keine Garantie wird fiir VerschleiBteile (z. B.
Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben usw.) sowie bei Gebruachsspuren ibernommen.

Das betreffende Gerat bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlieBlich iber den Fachhandel einschicken. Die Reparatur
erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (unterschrift) des zuvor Kostenvoranschlags durch den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung

tragt der Hersteller ausschlieBlich die Kosten fiir den Riickversand an den Fachhandler.
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ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD

CONSIGNA GENERAL

AL

Estas instrucciones se deben leer y comprender antes de toda operacion.
Toda modificacién o mantenimiento no indicado en el manual no se debe llevar a cabo.

Todo daio fisico o material debido a un uso no conforme con las instrucciones de este manual no podra atribuirsele al fabricante.
En caso de problema o de incertidumbre, consulte con una persona cualificada para manejar correctamente el aparato.

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS OTROS

El corte puede ser peligroso y causar lesiones graves e incluso mortales.

El corte expone a los individuos a una fuente peligrosa de calor, de radiacion luminica del arco, de campos electromagnéticos (atencion a los que lleven
marcapasos), de riesgo de electrocucion, de ruido y de emisiones gaseosas.

Para protegerse correctamente y proteger a los demas, siga las instrucciones de seguridad siguientes:

> ©0@ese

Para protegerse de quemaduras y de radiaciones, lleve ropas sin solapas, aislantes, secos, ignifugos y en buen estado que cubran
todo el cuerpo.

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

Utilice una proteccion de corte y/o una capucha de corte de un nivel de proteccion suficiente (variable segun aplicaciones).
Protéjase los ojos durante operaciones de limpieza. Las lentillas de contacto estan particularmente prohibidas.

A veces es necesario delimitar las zonas mediante cortinas ignifugas para proteger la zona de corte de los rayos del arco,
proyecciones y de residuos incandescentes.

Informe a las personas en la zona de corte de que no miren los rayos del arco ni las piezas en fusion y que lleven ropas
adecuadas para protegerse.

Utilice un casco contra el ruido si el proceso de soldadura alcanza un nivel de ruido superior al limite autorizado (asi como
cualquier otra persona que estuviera en la zona de soldadura).

Las manos, el cabello y la ropa deben estar a distancia de las partes moviles (ventilador).
No quite nunca el carter del grupo de refrigeracion de la fuente de corriente de corte estando bajo tension, el fabricante no
podra ser considerado responsable en caso de accidente.

Las piezas que se han cortado estan calientes y pueden provocar quemaduras durante su manipulacion. Cuando se hace un
mantenimiento de la antorcha, se debe asegurar que esta esté lo suficientemente fria y espere al menos 10 minutos antes de
toda intervencion. El grupo de refrigeracion se debe encender cuando se utilice una antorcha refrigerada por liquido para que el
liquido no pueda causar quemaduras.

Es importante asegurar la zona de trabajo antes de dejarla para proteger las personas y los bienes materiales.

HUMOS DE CORTE Y GAS

El humo, el gas y el polvo que se emite durante el corte son peligrosos para la salud. Hay que prever una ventilacion suficiente y

Compruebe que la aspiracion es eficaz controlandola conforme a las normas de seguridad.

Q'
Q en ocasiones puede ser necesario un aporte de aire. Una mascara de aire puede ser una solucion en caso de aireacion insuficiente.

Atencidn, el corte en los lugares de pequefias dimensiones requiere una vigilancia a distancia de seguridad. El corte de algunos materiales que
contengan plomo, cadmio, zinc, mercurio o berilio pueden ser particularmente nocivos. Desengrase las piezas antes de cortarlas. El corte no se debe
efectuar cerca de grasas o de pinturas.

RIESGOS DE FUEGO Y DE EXPLOSION

)
)8

Proteja completamente la zona de corte, los materiales inflamables deben alejarse al menos 11 metros.

Cerca de la zona de operaciones de corte debe haber un anti-incendios.

Atencion a las proyecciones de materiales calientes o chispas incluso a través de las fisuras. Pueden generar un incendio o una
explosion.

Aleje las personas, objetos inflamables y contenedores a presion a una distancia de seguridad suficiente.

El corte en contenedores o tubos cerrados esta prohibida y en caso de que estén abiertos se les debe vaciar de cualquier material inflamable o
explosivo (aceite, carburante, residuos de gas...).

Las operaciones de pulido no se deben dirigir hacia la fuente de energia de corriente o hacia materiales inflamables.
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SEGURIDAD ELECTRICA
R e

Una descarga eléctrica puede ser la causa de un accidente grave, directo o indirecto, o incluso mortal.

Nunca toque las partes activas de la antorcha, ya que esta conectada al circuito de corte.
No toque la linterna y la pinza de tierra al mismo tiempo.

Utilice siempre ropa seca y en buen estado para aislarse del circuito de corte. Use zapatos aislantes, no importa donde trabaje.

PRECAUCION DE EMPLEO

No enrolle cables de la antorcha alrededor de su cuerpo.
No utilice la antorcha para desplazar el aparato de corte.
La antorcha debe estar completamente desenrollados para evitar cualquier sobrecalentamiento.

Detenga el generador de corriente una vez que la antorcha se haya enfriado y antes de cada mantenimiento, cambio o control de las piezas de

recambio.
Controle regularmente el estado de la antorcha. Si esta esta dafnada, se debe reemplazar.

DESCRIPCION GENERAL

ESPECIFICACIONES
Las antorchas TPT 40 estan destinadas al proceso de corte PLASMA manual.
DATOS TECNICOS
CUTTER 30 FV
Compatibilidad con los generadores de corriente de corte EASYCUT 40
CUTTER 45 CT
Designacion TPT 40
Referencia 060753
Longitud 4m
Tension de cebado 500 V max
Corriente max. asignada 40 A
Ciclo de trabajo a 40°C 60% 40 A
Tipo de gas aire
Refrigeracion de la antorcha aire
Presion / Caudal recomendado 5 bars - 100 I/min
Zona de temperatura ambiente en corte -10 -> +40°C
Zona de temperatura ambiente de transporte o almacenado -10 -> +55°C

Caracteristica del interruptor (gatillo)

0.6 A/125VDC
0.3A/250VDC

Norma aplicada

INSTALACION

EXIGENCIAS PARA LA CONEXION DE LA ANTORCHA

Conector antorcha

_B\‘l-'A; i) gnt)

El generador no debe estar conectado a la red eléctrica.

EN60974-7: 2013

Pines 1 y 2: Gatillo de antorcha
Pines 4 y 6: Arco piloto

Inserte el conector de la antorcha (A) en el receptor hembra (E) y atornille la parte B. Aseglrese que la antorcha quede bien fijada.

Para retirar la antorcha, desatornille del mismo modo que antes.

15
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EQUIPAMIENTO DE LAS ANTORCHAS

La antorcha debe estar equipada con los consumibles correctos, seleccionados en funcion de la aplicacion y de la corriente ajustada.
Una mala seleccion de consumibles provocara fallos de corte, el desgaste prematuro de los consumibles e incluso un mal funcionamiento del conjunto.

Consumibles
Compruebe regularmente el estado de desgaste de la boquilla de proteccidn, de la tobera y del electrodo, o en caso de reduccion significativa de la
velocidad de corte. Se aconseja reemplazar al mismo tiempo la tobera y el electrodo.

(@D @ 0 =

Boquilla Tobera Difusor Electrodo Antorcha
TPT 40
Boquilla Reemplace si estad quebrada o danada. 040236
Limpie si el interior de la tobera esta obstruido o sucio.
Tobera Reemplace si la apertura estd deformada o si el tamafo del orificio a aumentado. 040212
Difusor Reemplace si los orificios laterales estan obstruidos. 040175
Electrodo A reemplazar si una cavidad importante aparece en el centro. 040168

FUENTE DE ERROR

Los consumibles son elementos que se desgastan, es importante saber a qué momento cambiarlos.

Visualmente: el estado de los consumibles (fundido o dafiado), orificios en las toberas >1.5mm, electrodos desgastados,
CONSUMIBLES ;

soporte fundido...

En la practica: pérdida de eficacia de corte, cebado dificil sobre la pieza, etc.
BOQUILLA Apriete la boquilla de modo a que todas las piezas estén bien bloqueadas. La tobera no debe girar facilmente.
GAS Utilice el aire comprimido con un filtro de aceite y de agua.

ANOMALIAS, CAUSAS Y SOLUCIONES

SINTOMA CAUSAS POSIBLES SOLUCION
Antorcha mal conectada al generador gg:"lpruebe la conexién de la antorcha sobre el genera-
Presion de aire comprimido inapropiada Ajuste la presion de aire al valor recomendado

No hay cebado de arco

Pieza consumible faltante (Boquilla, tobera, electrodo, .
Reemplace las piezas faltantes.

difusor)
Fallo de montaje de los consumibles. El electrodo no esta en contacto con la tobera
Pinza de masa mal conectada (Si interrupcion tras Compruebe que la pinza de masa esta bien conectada
algunos segundos de corte). sobre una superficie decapada de la chapa a cortar.
Velocidad de avance de corte incorrecta. Ajuste la velocidad de corte.
Interrupcion del arco de Distancia entre la pieza a cortar y la boquilla de la .
] Acerque la antorcha a la pieza.
corte antorcha demasiado alta.
Interrupcion del suministro de aire comprimido. Compruebe la alimentacion de aire comprimido.

Inspeccione las piezas consumibles de la antorcha y

Consumible danado en la antorcha.
proceda a su reemplazo.

Presion de aire insuficiente. Ajuste la presion de aire.
Velocidad de avance de corte demasiado rapida. Ajuste la velocidad de corte

Desgaste prematuro de los - - -

consumibles Presencia de impurezas o de humedad en el aire Compruebe el filtro de aire sobre el generador.
comprimido.
Superficie de la pieza a cortar sucia. Limpie y decape la superficie de la chapa a cortar.
Velocidad de avance de corte demasiado rapida. Ajuste la velocidad de corte

Exceso de rebaba bajo la Presion de aire comprimido inapropiada. Ajuste la presion de aire al valor recomendado

pieza tras el corte. Valor de corriente de corte demasiado débil respecto al

grosor de la pieza a cortar. Ajuste el valor de corriente de corte sobre el generador.
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Antorcha no mantenida perpendicularmente a la super-

- . Mejore el mantenimiento de la antorcha.
ficie de la pieza a cortar.

Perforacion no perpendi-
cular a la superficie de la
antorcha.

Consumibles mal montados en la antorcha (boquilla no

apretada...). Reajuste el montaje y el apriete de los consumibles.

Valor de corriente de corte demasiado débil respecto al

grosor de la pieza a cortar. Ajuste el valor de corriente de corte sobre el generador.

CERTIFICACION E INDICACIONES DE SEPARACION DE DESHECHOS.

c € Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esta disponible en nuestra pagina web (direccion en
la portada).

[
@, Producto reciclable que requiere una separacion determinada.

K Este material requiere una recogida de basuras selectiva segun la directiva europea 2012/19/UE. iNo tirar este producto a la
basura doméstica!

GARANTIA

La garantia cubre todos los defectos o vicios de fabricacion durante 2 afos, a partir de la fecha de compra (piezas y mano de obra)
La garantia no cubre:

« Todas las otras averias resultando del transporte

o El desgaste normal de las piezas (cables, pinzas...)

e Los incidentes resultando de un mal uso (error de alimentacion, caida, desmontaje)

« Los fallos relacionados con el entorno (polucion, oxidacion, polvo...)

En caso de fallo, regresen la maquina a su distribuidor, adjuntando:

¢ Un justificativo de compra con fecha (recibo, factura...)

» Una nota explicativa del fallo
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NMPEAOCTEPEXXEHUSA - MPABWUJIA BE3OIMNMACHOCTHU

OBLUUE YKA3SAHUA
/'\ |[E 3TV yKa3aHusi AOKHbI 6bITb MPOYTEHBI M MOHATHI 10 HaYasa CBapOYHbIX paboT.
. M3MEHEHWSI U PEMOHT, HE YKa3aHHbIE B 3TON UHCTPYKLUMM, HE O/MKHbI ObiTh NMPEANPUHATHI.

I'Ipov|3BquTenb HE HEeCET OTBETCTBEHHOCTU 3a TPaBMbl U MaTepUalibHbIE NOBPEXAEHUA CBA3AHHbIE C HECOOTBETCTBYHOLLUM ﬂaHHOP‘I NHCTPYKUUN
MCnonb30BaHWEM annapara.
B cnyyae I'Ip06}'IeMbI mnnu COMHeHVIl‘/II, 06paTVITer K KBaJ'IVICbVILlVIpOBaHHOMy I'IpOCbeCCVIOHaI'Iy Anga NpaBUIbHOIo NOAKJTIOYEHUA.

NMHANBUAYAJIbHASA 3ALLUUTA U 3ALLINTA OKPY)KAROLLIUX

Pe3ka MOXeT 6biTb OMacHOW U BbI3BATb TSHXKESbIE U AaXKE CMEPTE/bHbIE paHEHWSI.

Onepaumny pesku NoABEPraloT Mosb30BaTENs BO3AEWCTBMIO OMACHOr0 MCTOYHMKA TEMa, CBETOBOrO M3MyYeHUst Ayrv, 3MEKTPOMArHUTHBIX Mosen
(ocoboe BHMMaHWE NnLaM, UMEIOLLIMM 3MIEKTPOKAPANOCTUMYIATOP), PUCKY MOPaXKEHWS SMIEKTPUYECKMM TOKOM, CUJTbHOMY LUYMY U BbiAENEHUSAM rasa.
YT0 6bl NPaABUIILHO 3aALUMTUTL CEHS U 3aLUMTUTL OKPYXKaloLMX, COBNoAanTe cneaytolme npasuia 6e30nacHoCTU:

YTo6bl 3aMTUTL Ce6S1 OT OXOroB UM 06yYeHUs Npu paboTe C annapaToM, HaaeBaiTe Cyxylo pabodyto 3aluMTHYIO oaexay (B
XOPOLUEM COCTOSIHUM) U3 OTHEYNOPHOM TkaHu, 6e3 OTBOPOTOB, KOTOPast MOKPLIBAET MOMHOCTLIO BCE TENO.

PaboTaliTe B 3alMTHbIX pyKaBuLAX, 06ecrieunBaloLLme 3neKTPo- U TEPMOU3ONISLMIO.

V|CI'IOJ'Ib3yl‘;ITe cpeacTea 3alluTbl ANd pPe3Ku n/vnn wnem ans CBapKU COOTBETCTBYIOLWErO YpPOBHA 3allUTbl (B 3aBUCUMOCTN OT
MCI'IOJ'Ib30BaHVIF-I). 3awmTuTe rnasa npu onepaumsx O4YUCTKU. HoleHne KOHTaKTHbIX SIMH3 BOCMpeLLaeTcs.

B HEKOTOpbIX ClTyyasix HEOBGXOAUMO OKPYXMTb 30HY OFHEYNMOPHLIMU LITOPAaMK, YTOGbI 3aLUMTUTL 30HY PE3KU OT U3NyYeHUi ayru,
6pbI3r U HaKaNeHHOro LUaKa.

lMpeaynpeanTe OKpyXatoLMX He CMOTPETb Ha U3MyYeHus Ayrv U pacniaBfieHHble AeTanu U HaaeBaTb 3alUMTHY0 pabouyio
oaexay.

HocuTe HayLWwHWKKU NPOTUB LyMa, €CNU NPOLIECC Pe3KU AOCTUraeT 3BYKOBOrO YPOBHSI BbILLE JO3BOIEHHOrO (3TO e OTHOCUTCS KO
BCEM JIMLIAM, HaxoAsILLMMCS B 30HE CBapKW).

[lep>kute pyku, BOSIOCkI, OAEXAY MOoAasblie OT MOABWKHbLIX YacTen (ABUraTeslb, BEHTUAATOP...).
HuKoraa He CHUMaWTE 3aLWUTHBIA KOPMYC C CUCTEMbI OX/TAXAEHUS, KOTa UCTOYHMK Moj HanpskeHueMm. MNponsBoauTenb He HeceT
OTBETCTBEHHOCTU B C/ly4ae HECHACTHOMO Clyyas.

P> 0@6e

TONbKO YTO paspe3saHHble AETaNM FOPSYM U MOTYT BbI3BaTb OXKOMM MPU KOHTAKTE C HUMU. Bo BpeMsi TEXOBCY>KMBAHUS TOPESKU
ybeanTech, YTO OHa [0CTATOYHO OX/IaAMNach M NOAOXKAUTE Kak MUHUMYM 10 MUHYT nepea HayanoM paboT. Mpu 1cronb30BaHUM
rOpPenkM C >KMAKOCTHbIM OX/MAXAEHMEM CUCTEMA OXAXAEHMS [AO/KHA ObiTb BK/IHOUYEHA, UTOBbl HE OGXEYUbCS >XUAKOCTbIO.
OyeHb BaXkHO 06e30MacuTb Pabouyto 30Hy Mepea TeM, Kak ee MOKWHYTb, YTO6b! 3aLUWUTUTb NIOAEN U UMYLLECTBO.

CBAPOYHbIE 1bIM N TA3

a BbizensiemMble Mpu peske [blM, ra3 W Mbifb OMacHbl ANsl 340POBbs. BeHTUNAUMA AomkHA 6biTb AOCTATOYHOW, M MOXET
noTpeboBaTbCs AOMONHUTENbHAS NOAAYa BO3AyXa.
IMpY HeJOCTaTOYHON BEHTUNISILIMM MOXHO BOCMO/Ib30BATLCS MACKOW CBapLUMKa-peCNMPaTOpOM.
= MpoBepbTe, UTO6bI BCackiBaHWe Bo3ayxa 6b110 3¢heKTUBHBIM B COOTBETCTBUM C HOpMaMi 6€30MacHOCTY.

ByzbTe BHUMaTEbHbI: pe3ka B HEGOMbLUMX NOMELLEHNSX TpebyeT HabntogeHns Ha 6e30MacHOM paccTosHUU. KpoMe Toro, peska HEKOTOPbIX METasIoB,
coaepxaluyx CBUHEL,, KaaMUIA, LUMHK, PTYTb UIU Aaxe 6EepUnini, MOXeT 6biTb Ype3BbiuaiiHo BpeaHoii. CneayeT OYMCTUTL OT XKUpa AeTanu nepeq
pe3koii. H1 B KOEM criyuae He 3aHMMalTeCh AyroBoi peskoi B6N3M Xupa Uan Kpacky.

PUCK MOXXAPA U B3PbIBA

‘\ MOMHOCTBIO 3aLMTUTE 30HY pe3ku. Bo3ropaeMble MaTepuasibl AO/MKHbI GbiTb YAaneHbl Kak MUHUMYM Ha 11 MeTpoB.
=—Ve MpoTuBONOXapHoe 060pyA0BAHME AOMKHO HAXOAUTLCA BOMM3K NPOBEAEHMS paboT AyroBoii Pe3Ky.
‘Béa OCTOPOXHO C Bpbi3ramMu ropsivero MaTepuana unm Uckp, aaxe yepes wwenu. OHWM MOryT NoBreYb 3a coboii NoXap Un B3pbIB.

Yananute ntogei, Bo3ropaeMble NMpeaMeThl U BCE eMKOCTM MOA AAB/EHWEM Ha 6e30macHoe pacCTosHE.

HM B KOEM Cilyyae OCyLECTBMANTE AYrOBOM PE3KU B KOHTEWHEPAX WM 3aKPbITbIX Tpy6ax. B ciyyae, eciiv OHU OTKPbITbI, TO UX HY>KHO OCBOGOAUTL OT
BCEX B3PbIBUATLIX UM BO3rOpaeMbIX BELLECTB (Mac/o, TOM/IMBO, OCTATOYHbIE rasbl ...).

LUnncoBasbHble paboTbl HE A0/MKHBI 6bITh HaMPaB/eHbl B CTOPOHY MCTOYHMKA TOKA PE3KM UM B CTOPOHY BO3rOPAEMbIX MaTEPUASIOB.
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SJIEKTPUYECKASA BE3OIMNMACHOCTb
R e

I'Iopa)KeHme 3JTIEKTPUYECKMUM TOKOM MOXET CTaTb I'IpVIl-WIHOl‘/'I I'IpSIMOl7I WS KOCBEHHOW aBapun Unun gaxe cepbe3H01‘/'| CO CMepTENIbHbIM

NCXoaoM.

Hukorpa He anKaca%Ter K 4aCT4aM pe3aKka, HaxoadawnMcsa noa Hanps>XeEHUEM, TaK KakK OH NMOAKHOYEH K KOHTYPY PE3KU.
He anKacaVlTer K p€3aKy U 3aXXUMy 3a3eM/1eHNSA O4HOBPEMEHHO.

Bceraa Mcnosb3yiiTe Cyxyto, XOpoLo 06Cy)XMBAEMYIO OAEXAY, YTOObI M30/IMPOBaTh Ce6S OT pexyLLero KoHTypa. Hocute M30M1siLuMoHHY0 06yBb, rae

6bl Bbl HM paboTanu.

MEPbI NPEAOCTOPOXXHOCTH

Hu B KoeM cryyae He obopaunBaliTe BOKPYr cebsi pykaB Fopesiku.
He nonb3ynTech ropenkomn Ans nepeHoca UCTOUHUKA TOKa PE3KK.
PykaB ropenku A0/mkeH 6biTb MOMHOCTbIO Pa3MOTaH BO U36eXaHUu neperpesa.

BbIk/o4aiiTe UCTOYHUK TOKa Mocse TOro, Kak ropenka OCTbIHET, a TakKXe nepea KaXabiM TEX06CJ'Iy)KVIBaHVIEM n nepen TeMm, Kak 3aMeHUTb Unn

NpoBEPUTL BbICTPOMN3HALLMBAIOLLMECS AETANM.
PerynsipHo NpoBepsiTe COCTOSIHME FOpesiKi. B criyuae NoBpexXAeHWst OHa A0KHa 6biTb 3aMeHeHa.

OMNMUCAHME

TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKU

lopenku TPT 40 npeaHasHayeHbl AN PyYHOW NIasMeHHON pesku.

TEXHUYECKUE OAHHDIE

CUTTER 30 FV
COBMeCTUMOCTb C UCTOYHMKAMK TOKa Pe3Kku EASYCUT 40

CUTTER 45 CT
HavnmeHoBaHune TPT 40
ApTUKyn 060753
OnunHa 4m
HanpsbkeHune nogxura 500 V max
HOMMWHanNbHbIN MakcUManbHbINA TOK 40 A
MB% npu Temnepatype 40°C 60% 40 A
Twvn rasa BO34yX
OxnaxxaeHve ropenku BO34YyX
PekomeHgoBaHHOe [laBneHune / Pacxoa Bo3ayxa 5 6ap - 100 n/MuH
TemnepaTypHbIi AnanasoH pesku -10 -> +40°C
TemnepaTypHbIi AnanasoH Npu TPaHCMOPTUPOBKE MMM XpaHEHWN -10 -> +55°C

XapaKTepucTMKK nepekouaTens (Tpurrepa)

0.6 A/125VDC
0.3A/250VDC

[JencTytolme HOpMbI

YCTAHOBKA

TPEBOBAHMA MO NOACOEANHEHUIO TOPEJIKU

KOHHEKTOp ropesku

Ayra)

_B\‘l-'A; f—

VICTOYHMK OMKEH BbITb OTKITOYEH.
BcTaBbTe KOHHeKTOp ropesnku (A) B rHe3no (E) v 3aBUHTWTE YacTb B. BHUMaHMWe: ropesniky Hy>KHO KPernko NMpuBUHTUTD.
[Nsi OTCOeaMHEHMUS TOPE/KU OTBUHTUTE €€ TakuM e 06pa3oM, Kak OrnmcaHo BbILLE.

EN60974-7: 2013

LWTbipn 1 1 2 : Tpurrep ropenku
LUTbipy 4 1 6 : Arc pilote (aexypHas




TPT 40

OBOPYAOBAHMUE FOPEJIOK

lopernka fomKHa 6bITb OCHALLEHa NPABUIIbHBIMKU PACXOAHBIMU KOMIIEKTYIOLLMMM, BbIGPAHHBIMU B 3aBUCMMOCTU OT NMPUMEHEHUS U OTPEryIMPOBAHHOIO

TOKa.

HenpaBunbHbIN BbIGOP PACXOAHbLIX KOMMIEKTYIOWMX NpUBEAET K AedeKTy pesku, NpexaeBpeMEHHOMY M3HOCY PACXOAHMKOB U faxe K 60t BCero

YCTpOiiCTBa.

PacxogHble KOMMIEKTYOLWMe

PerynapHo npoaepﬂﬁTe COCTOsSiHME 3allMTHOro conna, HacaAkn W 3NeKTpoAda, a TakKXe B C/lyyae 3HA4YUTESIbHOrO CHUMXKEHUS CKOPOCTU PE3KWU.

PekomeHayeTcs 0AHOBPEMEHHO 3aMeHSATb HacagKy M 3NeKTpoa.

HAN

Conno Hacapka Onddyzop dnekTpoa [openka
TPT 40
Conno 3aMeHuTe, ecnu eCcTb TPELUMHBI UK NOBPEXAEHUS. 040236
MpouncTuT: M H Ka 3arpsi3HeHa unu 3abuTa.
Hacanka POYUCTUTE, CNN Hacafka 3arpsi3HeHa 3abuTa 040212
3ameHnTe, ecnun oTBepCcTUE AedOPMMPOBAHO MW PaCLUMPEHO.
Onddyzop 3ameHuTe, ecnn 60KOBblE OTBEPCTUSA 3abUTbI. 040175
onekTpoa 3aMeHuUTb, ec/iM B LEHTpe nosiBuiach 6onbluasi NonocTb. 040168
UCTOYHUK OAEDEKTA
PacxozHble KOMMEKTYOLLME SBASOTCS GbICTPOM3HALLMBAOLLMMUCS AeTansiMu. OYeHb BaXKHO MOHMMATh B KaKOW MOMEHT
PACXO/IHbIE VIX MEHATE.
KOMMEKTYIOLLVE 3puTenbHas NpoBepKa: COCTOSHWE PACXOAHBIX KOMMIEKTYIOLWMX - pacriaBfeHHbIE UM UCMOPYEHHbIE, OTBEPCTUSA HacafoK
>1.5MM, U3HOLIEHHbIE 3NEKTPOAb!, PaCMIaBNEHHbIE KOHTAKTHbIE BCTABKMW...
Ha npakTuke: notepsi pabounx XapakTepPUCTUK PE3KW, TPYAHBIA NOAXUI MO AeTany...
conno 3akpenuTe conno Tak, 4Tobbl Bce AeTanm bbinm 3axaTtbl. Hacagka He fomkHa cBO6OAHO BpallaThCs.
A3 Monb3yWTeck OKaTbiM BO34YXOM C hUNbTpaLMEN Macen 1 Bodbl.

HEMCMNPABHOCTH, UX NPUYUHDbI N YCTPAHEHMUE

AHOMANUN

BO3MOXXHbIE NPUYUHDbI

YCTPAHEHME

HeT nomxwra ayru

[opernka nioxo NoAcoeAMHeHa K UCTOUHMKY

MpoBepbTe NoAcoeANHEHVE FOPesiKM K UCTOUHUKY

Henoaxopsiee faeneHne Bo3ayxa.

OTKOpPEKTUpYIiTE faBneHne BO3ayxa Ha
PEKOMEHOBAHHYIO BENNUMHY.

HepocTatowme pacxoaHble KOMMEKTytowme (conso,
Hacazka, anektpog, avddysop)

3aMeHuTe HeJoCTaloLWwme KOMIIEeKTyoWme.

HenpanmbHaﬂ YCTaHOBKa KOMMIEKTYHOLWMNX.

DNEKTPOA He MpueraeT K Hacaake

MpepbiBaHUE Ayrn PE3KK

Mnoxo noacoeanHeH 3axum Maccol (ecnv ayra
NpepbIBAETCS Yepe3 HECKOSbKO CeKyHA Mocne Havana
peskn).

K OYMLLEHHOW NOBEPXHOCTU AETann.

[poBepbTe, YTO 3aXKUM MACChl NPaBUIbHO NOACOEANHEH

Henoaxoasiwas CKOpOCTb pe3Ku.

OTKOPPEKTUPYITE CKOPOCTL PE3KM.

PaccTosHne mexay pa3pe3aeM0171 AETanbio U conaom
FOpPEeNKN CNULLKOM BENUKO.

YMeHbLUMTE pacCcTosiHWe ropenka-aeTanb.

BbikoUeHWe nofayn oxaToro Bo3ayxa

MpoBepbTe MoAady OKaToro Bo3ayxa.

nOBpe)KﬂeHHble KOMMNNEKTYOWMNE B rOPENKA.

3dMeHUTE UX.

I'IpOBepre pacxoAHble KOMIMIEKTYHOLWNE FOPENKN U

MpexaeBpeMeHHbIii
M3HOC PacxodHbIX
KOMMMEKTYIOLLMX.

HepocraToyHoe AaBneHne Bo3ayxa.

OTKOpPEKTUPYITE AaBneHMe BO3AyXa.

CnuukoMm 6bICTpasi CKOPOCTb pe3KMu.

OTKOPPEKTUPYITE CKOPOCTL PE3KM.

MpucyTCTBME NPUMECH UK BNark B OKaTOM BO3AyXe.

MpoBepbTe BO3AYLUHbIN DUABLTP UCTOYHMKA.

3arpsi3HeHHas MOBEPXHOCTb pa3pe3aeM017| aetanu.

aetanu.

TwaTenbHO O4YUCTUTE NOBEPXHOCTb pa3pe3aeM0171
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N36bITOK 3ayceHLeB Ha
AEeTanm rnocine pesku.

CnuLWKOM BbICTpasi CKOPOCTb PE3KMU.

OTKOPPEKTUPYITE CKOPOCTb PE3KM.

Henoaxopsiliee faBneHne Bo3ayxa.

OTKOpPEKTUPYITE AaBNEHUE BO3AyXa Ha
PEKOMEH/IOBAHHYIO BESIUUMHY.

CnumwkoM cnabblii TOK peski OTHOCUTENBHO TOSILLMHbI
paspe3aeMoli AeTanu.

OTKOPPEKTUPYITE TOK PE3KU HA UCTOUHMKE.

Mpopesb He
nepneHavKynspHa
NMOBEPXHOCTU AeTanu.

lopenka He yaepXuBanacb neprneHanKynsipHo K
MOBEPXHOCTY JeTanu.

CrapaliTecb NpaBWIIbHO epXXaTb FOpesiKy.

KoMmnnekTytowme AeTany nnoxo yCTaHOB/EHbI Ha
ropesky (Nnoxo 3aBMHYEHHOE COMMo U T.4.).

MpaBUbHO YCTaHOBWTE U 3aTEHUTE KOMM/IEKTYIOLME.

CNULWIKOM Cabblil TOK PE3KM OTHOCUTENBHO TOSLMHBI
paspesaeMon AeTanu.

OTKOPPEKTUPYITE TOK PE3KM Ha UCTOUHMKE.

CEPTU®UKALIUA U MPABUJIA YTUIN3ALUN

Ce

[ 3
é 3TOT NPOAYKT MNOANEXMUT YTUMU3aLUK.

YCTpOICTBO COOTBETCTBYET AnpekTuBaM EBpocotosa. Jeknapauums UE 0 cOOTBETCTBUM JOCTYMHA A/ MPOCMOTPa Ha HalleMm calite
(cebinka Ha obnoxke).

3710 060py0BaHME NOANEXUT NepepaboTke cornacHo aAnpexkTuBe EBpocotosa 2012/19/UE. He BbibpacbiBaTb B 06LLMi

MyCOpPOCHOPHUK!

FTAPAHTUA

FapaHTWs pacnpocTpaHAeTcs Ha boit 3aBoackom AedeKT unm 6pak B TedeHue 2X feT C AaThbl MOKYNKK u3aenus (3andyactv v pabodas cuna).

[apaHTWA He pPacrpoCTPaHAETCa Ha:

o JTio6ble MOMIOMKM, Bbi3BaHHbIE TPAHCMOPTUPOBKOIA.

o HopManbHblii M3HOC AeTaneil (HanpuMep : Kabenu, 3axuMsl 1 T.4.).

o Criyyan HenpaBuM/IbHOTO UCMOb30BaHMUs (OLWMBKA NUTaHUs, nageHue, pasbopka).
o Cnyyau BbIXOAA U3 CTPOS U3-3a OKPYXKatoLLEl cpeabl (3arpsisHeHne Bo3ayxa, KOpposws, Mbib).

Mpu BbIXOAE M3 CTPOSI, 06paTUTECH B MYHKT MOKYMKM annapaTta C NpeabsB/ieHneM ClieayoLmx A0KYMEHTOB:
- NOKYMEHT, NMOATBEPXKAAIOLLMIA NOKYNKY (C AATOW): KAaCCOBbIN YeK, MHBOIAC....

- OnncaHune nosioMKu.
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WAARSCHUWINGEN - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

A [!!I Voor het in gebruik nemen van het apparaat moeten deze instructies gelezen en goed begrepen
worden.
Voer geen wijzigingen of onderhoud uit die niet in de handleiding vermeld staan.

Ieder lichamelijk letsel of iedere vorm van materi€le schade veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding kan niet verhaald
worden op de fabrikant van het apparaat.
Raadpleeg, in geval van problemen of onzekerheid over het gebruik, een gekwalificeerd en bevoegd persoon om het apparaat correct te installeren.

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

Snijwerkzaamheden kunnen gevaarlijk zijn en ernstige en zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken.

Tijdens snij-werkzaamheden worden individuen blootgesteld aan een gevaarlijke warmtebron, aan de lichtstraling van de boog, aan elektro-
magnetische velden (waarschuwing voor dragers van een pacemaker), aan elektrocutie gevaar, aan lawaai en aan uitstoting van gassen.

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

Draag, om uzelf te beschermen tegen brandwonden en straling, droge, goed isolerende kleding zonder omslagen, brandwerend en
in goede staat, die het gehele lichaam bedekt.

Draag handschoenen die de elektrische en thermische isolatie garanderen.

Draag een beschermende snij-uitrusting en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de toepassing).
Bescherm uw ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Contactlenzen zijn uitdrukkelijk verboden.

Soms is het nodig om de werk-zone met brandwerende gordijnen af te schermen tegen stralingen, projectie en wegspattende
gloeiende deeltjes.

Informeer de personen in het snij-gebied om niet naar de straling van de boog of naar de gesmolten stukken te kijken, en om
aangepaste kleding te dragen die voldoende bescherming biedt.

Gebruik een bescherming tegen lawaai als de snij-werkzaamheden een hoger geluidsniveau bereiken dan de toegestane norm
(dit geldt tevens voor alle personen die zich in de las-zone bevinden).

Houd uw handen, haar en kleding op voldoende afstand van bewegende delen (ventilator).
Verwijder nooit de behuizing van de koelgroep wanneer de snij-installatie aan een elektrische voedingsbron is aangesloten en
onder spanning staat. De fabrikant kan in dit geval niet aansprakelijk worden gesteld in geval van een ongeluk.

> ©0®6ee

De elementen die net gesneden zijn zijn heet en kunnen brandwonden veroorzaken bij het aanraken ervan. Zorg ervoor dat,
tijdens onderhoudswerkzaamheden aan de toorts, deze voldoende is afgekoeld, en wacht minstens 10 minuten alvorens met
de werkzaamheden te beginnen. De koelgroep moet in werking zijn tijdens het gebruik van een watergekoelde toorts, om te
voorkomen dat de vloeistof brandwonden veroorzaakt.

Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig achter te laten, om mensen en goederen niet in gevaar te brengen.

LASDAMPEN EN GAS

Rook, gassen en stof uitgestoten tijdens het snijden zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor goede en voldoende ventilatie.
Soms kan verse luchttoevoer tijdens het lassen noodzakelijk zijn. Een lashelm met verse luchtaanvoer kan een oplossing zijn als

Q
er onvoldoende ventilatie is.
= Controleer of de zuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen voldoet.

Waarschuwing : bij het snijden in kleinere ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd worden. Bovendien kan het snijden van materialen die
bepaalde stoffen zoals lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten bijzonder schadelijk zijn. Ontvet de te lassen materialen voor aanvang van de
snijwerkzaamheden. Het snijden in de buurt van vet of verf moet vermeden worden.

BRAND- EN EXPLOSIEGEVAAR

‘\ Scherm het snijgebied volledig af, ontvlambare materialen moeten op minimaal 11 meter afstand geplaatst worden.
- Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van snijwerkzaamheden.
‘Bél Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren heen. Ze kunnen brand of explosies veroorzaken.

Houd personen, ontvlambare voorwerpen en containers onder druk op veilige en voldoende afstand.

Snij-werkzaamheden in containers of gesloten buizen moeten worden vermeden, en als ze open zijn moeten ze ontdaan worden van ieder ontvlambaar
of explosief materiaal (olie, brandstof, gas-residuen....).

Slijpwerkzaamheden mogen niet worden uitgevoerd in de richting van de stroombron, of in de richting van brandbare materialen.
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ELEKTRISCHE VEILIGHEID
R e

Een elektrische schok kan een bron zijn van een direct of indirect, of zelfs dodelijk, ernstig ongeval.

Raak nooit de onder spanning staande delen van de toorts aan, omdat deze is aangesloten op het snijcircuit.
Raak de toorts en de aardklem niet tegelijkertijd aan.

Gebruik altijd droge, goed onderhouden kleding om u te isoleren van het snijcircuit. Draag isolerende schoenen, waar je ook werkt.

GEBRUIKSAANWIIJZING

Wikkel de toorts nooit om het lichaam.
Gebruik nooit de toorts om de snij-stroombron te verplaatsen.
De toorts moet geheel afgerold zijn om iedere vorm van oververhitting te voorkomen.

Schakel de stroomgenerator uit nadat de toorts afgekoeld is. Doe dit ook voor de aanvang van iedere vorm van onderhoud en voor het vervangen of

controleren van onderdelen.
Controleer regelmatig de staat van de toorts. Indien deze beschadigd is, moet hij vervangen worden.

ALGEMENE OMSCHRIJVING

GEGEVENS
De TPT 40 toortsen zijn bestemd voor handmatige PLASMA snij-procedures.
TECHNISCHE GEGEVENS
CUTTER 30 FV
Compatibiliteit met de snij-stroombronnen EASYCUT 40
CUTTER 45 CT
Omschrijving TPT 40
Art. code 060753
Lengte 4m
Spanning tijdens de ontsteking 500 V max
Maximale nominale stroom 40 A
Inschakelduur bij 40°C 60% 40 A
Type gas lucht
Afkoelen van de toorts lucht
Aanbevolen druk 5 bar - 100 I/min
Omgevingstemperatuurbereik tijdens het snijden -10 -> +40°C
Omgevingstemperatuurbereik bij transport of opslag -10 -> +55°C

Eigenschap switch (trigger)

0.6 A/125VDC
0.3A/250VDC

Toegepaste norm

INSTALLATIE

VOORSCHRIFTEN VOOR DE AANSLUITING VAN DE TOORTS

Aansluiting toorts

_B\‘l-'A; i) gnt)

De lasgenerator moet uitgeschakeld zijn.

EN60974-7: 2013

Pinnen 1 en 2 : Trekker toorts
Pinnen 4 en 6 : Arc Pilote

Breng de connector van de toorts (A) in in de vrouwelijke aansluiting (E) en draai deel B vast. Let op : toorts goed stevig aandraaien.

Voor het verwijderen van de toorts, losschroeven op dezelfde wijze als hierboven vermeld.
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UITRUSTING TOORTSEN

De toorts moet uitgerust zijn met de juiste verbruiksartikelen, afhankelijk van de toepassing en de gekozen stroom.
Een verkeerde keus van verbruiksartikelen zal afwijkende snij-resultaten en vroegtijdige slijtage van de verbruiksartikelen tot resultaat hebben.
Verkeerde verbruiksartikelen kunnen tevens leiden tot storingen aan het apparaat.

Onderdelen
Controleer de staat van de beschermhuls, de contact-tip en de elektrode regelmatig. Controleer deze ook als het snij-ritme beduidend lager wordt. U
wordt geadviseerd om tegelijkertijd de contact-tip en de elektrode te vervangen.

HAN )

Nozzle Verspreider

Contact-tip Elektrode Toorts

TPT 40
Nozzle Vervangen wanneer deze gescheurd of beschadigd is. 040236
" Reinigen indien de binnenzijde van de contacttip verstopt of vervuild is.
Contact-tip Vervangen als de opening vervormd is of als de spuit-opening vergroot is. 040212
Verspreider Vervangen als de zij-openingen verstopt zijn. 040175
Elektrode Vervangen als een grotere holte in het midden is ontstaan. 040168
OORZAAK STORING
Verbruiksartikelen zijn aan slijtage onderhevig. Het is belangrijk om te weten wanneer ze vervangen moeten worden.
VERBRUIKSARTI- Visueel : de verbruiksartikelen zijn gesmolten of beschadigd, de opening van de contact-tip >1.5mm, versleten elektro-
KELEN den, versmolten rollers....
In de praktijk : mindere goede snijresultaten, moeilijker opstarten enz.
NOZZLE Draai de nozzle aan totdat alle onderdelen stevig vastgezet zijn. De contact-tip mag niet makkelijk draaien.
GAS Gebruik perslucht met een oliefilter-systeem en een waterfilter-systeem.
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AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

SYMPTOOM

MOGELIJKE OORZAKEN

OPLOSSING

Geen lasboog

Toorts niet goed aangesloten aan de generator

Controleer de aansluiting van de toorts op de generator

Luchtdruk niet correct

Pas de luchtdruk aan aan de aanbevolen waarde

Missend onderdeel (nozzle, contact-tip, elektrode,
verspreider)

Vervang de missende onderdelen.

Verbruiksartikelen verkeerd gemonteerd.

De elektrode is niet in contact met de contact-tip

Onderbreking van de snij-

boog

Massaklem niet goed aangesloten (In geval van onder-
breking na enkele seconden snijden).

Controleer of de massaklem is aangesloten is op een
goed geschuurd deel van het te snijden plaatwerk.

Snelheid niet geschikt.

Hanteer het juiste snij-ritme.

De afstand tussen het te snijden plaatwerk en de
nozzle van de toorts is te groot.

Breng de toorts dichter bij het te snijden plaatwerk.

Onderbreking lucht-toevoer

Controleer de aanvoer van de luchtdruk.

Een onderdeel in de toorts is beschadigd.

Controleer de verbruiksonderdelen van de toorts en
vervang deze indien nodig.

Vroegtijdige slijtage van

onderdelen

Onvoldoende luchtdruk.

Pas de luchtdruk aan.

Snij-ritme te hoog.

Pas het snij-ritme aan

Aanwezigheid van onzuiverheden of vochtigheid in de
lucht-toevoer.

Controleer het lucht-filter op de generator.

Het oppervlak van het te snijden plaatwerk is niet
schoon.

Reinig en schuur het oppervlak van het te snijden
plaatwerk.

Extreem veel resten onder
het werkstuk na het sni-

jden.

Snij-ritme te hoog.

Pas het snij-ritme aan

Luchtdruk ongeschikt.

Pas de luchtdruk aan aan de aanbevolen waarde

De stroomwaarde is te zwak in verhouding tot de dikte
van het te snijden plaatwerk.

Pas de stroomwaarde aan op de generator.
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Snijgroef niet loodrecht
op het oppervlak van het
plaatwerk.

Toorts niet loodrecht op het te snijden plaatwerk
gehouden.

Verbeter de positie van de toorts.

Verbruiksartikelen niet correct in de toorts geplaatst
(nozzle niet vastgedraaid...).

Verifieer of de verbruiksartikelen correct gemonteerd en
vastgedraaid zijn. Indien dit niet het geval is, draai ze
dan beter vast.

De stroomwaarde is te zwak in verhouding tot de dikte
van het te snijden plaatwerk.

Pas de stroomwaarde aan op de generator.

CERTIFICATIE EN SORTEER-INSTRUCTIES

Ce

[
@, Product recyclebaar, niet met het huishoudelijk afval weggooien.

Apparaat in overeenstemming met de Europese richtlijnen. De E.U. verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze
website (adres vermeld op de omslag).

K Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval !

GARANTIE

De garantie dekt alle gebreken en fabricagefouten gedurende twee jaar vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeidsloon).

De garantie dekt niet :

» Alle overige schade als gevolg van vervoer.

» De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld : kabels, klemmen, enz.).
 Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).
» Gebreken ten gevolge van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van storing moet het apparaat teruggestuurd worden naar uw distributeur, samen met:
- Een gedateerd aankoopbewijs (betaalbewijs, factuur ...).
- Een beschrijving van de storing.
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AVVERTENZE - NORME DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

/'\ m; Queste istruzioni devono essere lette e comprese prima dell’uso.
° Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.

Ogni danno corporale o materiale dovuto ad un uso non conforme alle istruzioni presenti su questo manuale non potra essere considerato a carico
del fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente l'installazione.

PROTEZIONE INDIVIDUALE E DEI TERZI

1l taglio puo essere pericoloso e potrebbe causare ferite gravi o mortali.

1l taglio espone gli individui ad una fonte pericolosa di calore, di radiazione luminosa dell’arco, di campi elettromagnetici (attenzione ai portatori di
pacemaker), di rischio di folgorazione, di rumore e d’'emanazioni gassose.

Proteggere voi e gli altri, rispettate le seguenti istruzioni di sicurezza:

Per proteggervi da ustioni e radiazioni, portare vestiti senza risvolto, isolanti, asciutti, ignifugati e in buono stato, che coprano tutto
il corpo.

Usare guanti che garantiscano I'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare una protezione da taglio e/o un casco per saldatura di livello di protezione sufficiente (variabile a seconda delle
applicazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a contatto sono particolarmente sconsigliate.

Potrebbe essere necessario limitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona di taglio dai raggi dell’arco, dalle
proiezioni e dalle scorie incandescenti.

Informare le persone nella zona di taglio di non fissare i raggi dell’arco né i pezzi in fusione e di indossare vestiti adeguati per
proteggersi.

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di taglio arrivano ad un livello sonoro superiore al limite autorizzato (lo stesso
per tutte le persone in zona saldatura).

© ® 68

Mantenere a distanza dalle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vestiti.
Non togliere mai le protezioni carter dall’'unita di raffreddamento quando la fonte di corrente di saldatura € collegata alla presa di
corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d’incidente.

I pezzi appena tagliati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. Durante l'intervento di manutenzione sulla
torcia, bisogna assicurarsi che quest’ultima sia sufficientemente fredda e aspettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento.
L'unita di raffreddamento deve essere accesa prima dell’'uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liquido non
causi ustioni.

E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di abbandonarla per proteggere le persone e gli oggetti.

>

FUMI DI TAGLIO E GAS

.' I fumi, i gas e le polveri emesse dal taglio sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una ventilazione sufficiente:
potrebbe rendersi necessario un apporto d’aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe essere una soluzione in caso di aerazione
= insufficiente. Verificare che I'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

Attenzione il taglio in ambienti di piccola dimensione necessita di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre il taglio di certi materiali contenenti
piombo, cadmio, zinco, mercurio o berillio pud essere particolarmente nocivo; pulire e sgrassare le parti prima di tagliarle. Il taglio deve essere vietato
in prossimita di grassi o vernici.

PERICOLI DI INCENDIO ED ESPLOSIONE
Un‘attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di taglio.

= é Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure, queste possono essere causa di incendio o di
u esplosione.

\ Proteggere completamente la zona di taglio, i materiali inflammabili devono essere allontanati di almeno 11 metri.
-

Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i contenitori sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

1l taglio nei container o tubature chiuse & proibito e se essi sono aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale infiammabile o esplosivo (olio,
carburante, residui di gas...).

Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso la fonte di corrente di saldatura o verso dei materiali infiammabili.
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SICUREZZA ELETTRICA
R e

Una scossa elettrica pud essere fonte di un incidente grave, diretto o indiretto, o addirittura mortale.

Non toccare mai le parti in tensione della torcia in quanto collegata al circuito di taglio.

Non toccare contemporaneamente la torcia e il morsetto di terra.

Utilizzare sempre indumenti asciutti e ben tenuti per isolarsi dal circuito di taglio. Indossare scarpe isolanti, ovunque si lavori.

PRECAUZIONI D'USO

Non avvolgete mai la torcia attorno al vostro corpo.
Non utilizzare la torcia per spostare la fonte di corrente del taglio.

La torcia dev'essere totalmente srotolata per evitare qualsiasi surriscaldamento.
Spegnete il generatore di corrente appena la torcia € raffreddata prima di ogni manutenzione e prima di sostituire o controllare le parti soggette ad

usura.

Controllate regolarmente lo stato della torcia. Se questa & danneggiata, deve essere sostituita.

DESCRIZIONE GENERALE
CARATTERISTICHE
Le torce TPT 40 sono destinate al taglio PLASMA manuale.
DATI TECNICI
CUTTER 30 FV
Compatibilita con la fonte di corrente di taglio EASYCUT 40
CUTTER 45 CT
Denominazione TPT 40
Riferimento 060753
Lunghezza 4m
Tensione d'innesco 500 V max
Corrente nominale massima 40 A
Ciclo di lavoro a 40°C 60% 40 A
Tipo di gas aria
Raffreddamento della torcia aria
Pressione / Flusso consigliato 5 bars - 100 I/min
Intervallo di temperatura ambiente durante I'operazione di taglio -10 -> +40°C
Intervallo di temperatura dell'ambiente nel trasporto e nello stoccaggio -10 -> +55°C

Caratteristiche dello switch (pulsante)

0.6 A/ 125V DC
0.3 A/ 250V DC

Norma applicata

INSTALLAZIONE

REQUISITI PER COLLEGAMENTO DELLA TORCIA

_B\ll-':; [

Il generatore dev’essere spento.

Connettore torcia

Aggancio 1 e 2 : Pulsante torcia

EN60974-7: 2013

Aggancio 4 e 6 : Arco pilota

Inserire il connettore della torcia (A) nell’alloggiamento femmina (E) e avvitare la parte B. Attenzione a stringere bene la torcia.

Per togliere la torcia, svitare come sopra.
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ATTREZZATURA DELLE TORCE

La torcia dev'essere attrezzata con i ricambi, scelti in funzione dellapplicazione e della corrente adatta.
Una cattiva scelta di ricambi provochera dei difetti di taglio, I'usura prematura dei ricambi e un mal funzionamento dell'insieme.

Ricambi
Verificare regolarmente lo stato d'uso del condotto di protezione, dell’ugello e dell’elettrodo o in caso di riduzione significativa della velocita di taglio.
Si consiglia di sostituire I'ugello e I'elettrodo allo stesso momento.

(D @ 0=

Ugello Ugello Diffusore Elettrodo Torcia
TPT 40
Ugello Sostituire se fessurata o danneggiata 040236
Ugello Pulire l'interno dell'ugello se quest'ultimo & ostruito o sporco. 040212
9 Sostituire se l'apertura € deformata o se la taglia dell'orifizio € aumentata.
Diffusore Sostituire se gli orifizi laterali sono ostruiti. 040175
Elettrodo Da sostituire se una cavita importante appare nel centro. 040168
CAUSE DI MALFUNZIONAMENTI
I ricambi sono soggetti ad usura, € importante sapere in quale momento cambiarli.
RICAMBI Visivamente: stato dei ricambi fuso o rovinato, orifizi degli ugelli >1.5mm, elettrodi usati, pattini fusi...
Praticamente : perdita della prestazione di taglio, Innesco sul pezzo difficile ...
UGELLI Serrare I'ugello in modo che tutte le parti risultino bloccate. La cappa non deve girare facilmente.
GAS Utlizzare aria compressa con filtrazione dell'olio e dell'acqua.
ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI
SINTOMI POSSIBILI CAUSE RIMEDI
Torcia mal connessa al generatore Verificare la connessione della torcia al generatore
) Pressione d'aria compressa inadatta Regolare la pressione dell'aria al valore consigliato.
Nessun innesco dell'arco - - .
Consumabile mancante (ugello, elettrodo, diffusore) Sostituire il pezzo mancante.
Errore di montaggio dei consumabili. L'elettrodo non € in contatto con l'ugello.
Pinza di massa mal connessa (Interruzione dopo Verificare che la pinza di massa sia ben connessa su una
qualche secondo di taglio). superficie pulita della lamiera da tagliare.
Velocita di avanzamento del taglio inappropriata. Regolare la velocita di taglio.
Interruzione dell'arco di Distanza tra il pezzo da tagliare e I'ugello della torcia - .
taglio troppo grande. Avvicinare la torcia al pezzo.

Interruzione dell'alimentazione d'aria compressa. Verificare I'alimentazione di aria compressa

Ispezionare i pezzi consumabili della torcia e procedere

Consumabili danneggiati nella torcia. .
alla loro sostituzione.

Pressione d'aria insufficiente Regolare la pressione dell'aria.

Usura prematura dei consu- Velocita di avanzamento del taglio troppo rapida. Regolare la velocita di taglio

mabili. Presenza d'impurita o di umidita nell'aria compressa. Verificare il filtro dell'aria sul generatore.
Superficie del pezzo da tagliare sporca. Pulire e decapare la superficie della lamiera da tagliare.
Velocita di avanzamento del taglio troppo rapida. Regolare la velocita di taglio

Eccesi di sbavature sul Pressione dell'aria compressa inadeguata. Regolare la pressione dell'aria al valore consigliato.

pezzo dopo il taglio. Valore della corrente di taglio troppo debole rispetto

3 Regolare il valore di corrente di taglio sul generatore.
allo spessore del pezzo da tagliare.

Torcia non tenuta perpendicolarmente alla superficie

del pezzo da tagliare. Migliorare la posizione della torcia.

Taglio non perpendicolare

. - Ricambi mal installati nella torcia (ugello non stretto...). | Ricontrollare l'installazione dei ricambi.
alla superficie della lamiera. (ug )

Valore della corrente di taglio troppo debole rispetto

. Regolare il valore di corrente di taglio sul generatore.
allo spessore del pezzo da tagliare.




TPT 40

CERTIFICAZIONE E ISTRUZIONE PER LO SMISTAMENTO

c € Dispositivo conforme alle direttive europee La dichiarazione UE di conformita & disponibile sul nostro sito internet (vedere alla
pagina di copertina).

[
@)‘ Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata.

Ef Questo materiale & soggetto alla raccolta differenziata secondo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire con i rifiuti domestici.
| ]

GARANZIA

La garanzia copre qualsiasi difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d’acquisto (pezzi e mano d’opera).

La garanzia non copre:

» Danni dovuti al trasporto.

e La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).

« Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).
¢ I guasti legati all'ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rinviare il dispositivo al distributore, allegando:
- la prova d'acquisto con data (scontrino, fattura...)
- una nota esplicativa del guasto.

29



TPT 40
B - wedEN

HAUH

AL

BRAERT, W AFAHD S
P RAEVEI S AR B D S 4Ed7, A F AN 1

AN HRARASE FH 358 WA P 7 B P AT ART N B 405 T U P45 2k, )k s AEAS £
HEL I AT BE M, TR TN AT IR 2 ke

N g Ry

pul}

=
1o

o=
LANARY

RS XN

PIBIRSPER, ]I ™ B B 5 H 0T
P ONAE S

NI E S SN2 4, sy DUF 24U

FEfERS IR, SO, WES, COMEEMSHMEEERD » e, BEM AR .
@ NT RG2S RGE S, W 5 R d B SRR T %% TR K AIAC IR
@ WAL S RNTE.
A RA BRI SR/ BT B CROCTARAER D o B ERAEIE, fRIPXUIR. 25 iSRRI IR Bt
@ AT IR 75 P 3 B A R DX, DAARAP DI X I A 32 F I 28, WERD AT IR A R 5
HRIDIE IR RSB 52 SRR A B A B, P F A SRR IR E T,
U AR U R L TR AR, TR IR EERL (U DX IR ) A A R 75 ZEO R E LD
Fo SRR BT B IE S A (UE) «
AR R R, PIZ0R A %B%EE’UM“TFEW
ff ZlRzIEAbe

T R UL S A
SERMPFREER, TR MR, AT, RIS A, HRIERTE A
BHTFFAHIAEE, MR A2 5l et .

AT B TAEN BS540, 5 R 05 T AF IX 4
DI 5 S

10738 {3 FAR VR AN
Q

)

AR 22 2, TQ%”&’* eh

l DRI ER S, KRR NEEE . BUGHES I XA TT R, PRI B, Al A 2 =T =R
WIEl:lﬁ)&

FETER AT UI AL

"\

VERUNESREE R OISR, REMATR R . U, VIR A HL 6, SR SRR TRV S, IR LY
KRG AR

A . 2Rk
PRI DIRIX I, 5o AR5 AR Xk 2 /D R R 1 KR &
VB A I Bl 4 B K %% o
VERBRPM R B e R, FEE g I AR, X e R AT BE AR R B YR
A, %W%uu*ﬂrﬁﬁ%ﬁ IR 2 4 R
N7 IBE G A 55 A 2 AR B P AT DI B, IR eI I, BIUE ST SR B G, BREL, AR .
?TJ%T‘KVM\F“%H]‘UJ% LR R 5 JAAA ko
FH 22 4
R e

JRCH AT B R A R B, B R AT

DI2) B fuats fEL AR ) Y AR AT, R DAk R B D ) P
VB[R IR A B P 5 P K
N T BRI R R,

UHLA T TR SORES FEIF AR IR . AEFT3R AR AR,

BE ARG




TPT 40 @

DIZV R ARG IR e e By S 1

EE R R S TIE I

SR AE 2 eIt ARG IR #.

SRV RN G, RRRYERE 2 B LA s B B A 2 2 i, %P AL AL
TR AR . 2B, AT B i

AR

TPT 404#AE BT T T2 5B T U1K L2

CUTTER 30 FV
YIEI iR Is Fe A e EASYCUT 40
CUTTER 45 CT
2R TPT 40
2% 060753
Kz 4 m
JERILENES 500 V max
HUE B K L 40 A
st 40° C 60% 40 A
AR Gt
SRS ) Bt
e/ 5 bars - 100 1/min
IHIPR BT I B -10 —> +40° C
BB AP TR FE -10 => +55° C
SN
L FH A EN60974-7: 2013

1, 2: JBMIFx
4, 6: 51N 4 Pefuh s

-

BRI LML
TSRS () AR (B) JFHTEBE 7 o VERIT R,
WA IREIRA, M R TREHAT T .

31



32

TPT 40

@

R

JE A ZBC A LT OV R i, AR P 354 A B P AR PRI FE A
BRI PV e A AT IE RIS, TR I R A R AR S RACHECH — 2 RENG . DAPR ) A R R A e IR B . O Wk LA .

AR

S S AR DB EE WA T B A7 0 AL ORI VBT 0 R AR 4 PR TR0 o AL [ I B 50 1 0 R AR

(D @ ©

T gl 5 55 2 A A JEH
TPT 40
g 5 H DU LB IR, T R T 4 040236
5 T HE N SRS FE B S, G o
- WIRFF AL R AR K, 1 B A B 4
B3 %5 A M FLIE PHLZE, 15 R T 040175
LK Frepa LT, 1 R T 040168
[idv
THRERTE N S BB CHE, AR a6 S AT R
HFET HALF: RS ALDIER, BEmESL >1. Smm, HOPZBERT,  HuRatik. ..
Sehr b UIEIMERE T, DIEIRAE b ko,
T FrEmEE, AT BB E . WO 5.
Ak A P 3 T A K ) 4 A S
W&, WRREE, Fh R
EiEl A R 10 e i ] R it
RS EVUERA R . KA EHL_ AR E R
- EHFTREAGIE. B SR R S R
’ TFESREL (WEME, WEO, AR, Wi TR R T FE
THFE T AR F W A 505 1 i
BB R (R B LR R ) Ko A B MBS 5 5 DR M R TR T IR R B
VIR BEE A G HRE L EHE
PIEA LGN YIIE 25 A5 A B I 18] £ 2 25 KK o YiJE B SR .
FE4E 2 SR T 2 R 48 2 AL RDIR WL
THFE S TR AR I IR I FEN, JRB .
KEAL. WS E.
YIIE i B A HRE D EE S
THRE S i
HHERRL FEA 7 A AE R BOK S« K E AL b s e
Pl R 5 G THE SRR B A MR
RN BES vy N VAR ENHSE o
VIEIIEE 2 e ey EATEAGIE. PSR R S R
S0 Fr A EEEAR LG, D0 s K. W ENL_E B E A .
PO AT BT VI MR . DA TR 1
MR TR BT A R FEAE VR S R IER 22 (B R ) FFA T A S R SRR
SE AR R, DI EREL . W ENL LA TIE R .
NIES 4 2510 B

CE€ rmun

P BRI BRE

N T AR A ], SR EIRA TR M (ST .




TPT 40

@ ] B

E MRIGERE 2012/19/UB 28661, B NIEPNEBCERAT & . B2 53E K R4
—

R
{52420 PR . 5 2 R ARR24F YO FE T BRI LIS Bk (BAEFIATD

PURESL, AERETERN

o RS %G s P A HAR R .

o RAFIEWEESR (noc By, RS

o BAEALSERS (RIEEE, BISEEE, HLETRED
© SMEARMESE (BT, B, KD .

WUR AR, TR IR IRIE B AR AL, FRI LT AR
- WSAEIE (s, ASEe)
- R AR

33









OPARC

JBDC SAS
1, rue de la Croix des Landes
CS 54159
53941 SAINT-BERTHEVIN Cedex
FRANCE




