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MANUALE DI ISTRUZIONE PER IMPIANTO DI TAGLIO AL PLASMA

IMPORTANTE: PRIMA DELLA MESSA IN OPERA DEL-
LAPPARECCHIO LEGGERE IL CONTENUTO DI QUESTO
MANUALE E CONSERVARLO, PER TUTTA LA VITA OPE-
RATIVA, IN UN LUOGO NOTO AGLI INTERESSATI.
QUESTO APPARECCHIO DEVE ESSERE UTILIZZATO
ESCLUSIVAMENTE PER OPERAZIONI DI SALDATURA.

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

LA SALDATURA ED IL TAGLIO AD ARCO POS-

——SONO ESSERE NOCIVI PER VOI E PER GLI
ALTRI, pertanto l'utilizzatore deve essere istruito contro i
rischi, di seguito riassunti, derivanti dalle operazioni di
saldatura. Per informazioni piu dettagliate richiedere il
manuale cod.3.300758

RUMORE.
Questo apparecchio non produce di per se rumo-
ri eccedenti gli 80dB. Il procedimento di taglio
plasma/saldatura pud produrre livelli di rumore

superiori a tale limite; pertanto, gli utilizzatori dovranno
mettere in atto le precauzioni previste dalla legge.

CAMPI ELETTROMAGNETICI- Possono essere dannosi.
Y ’ - La corrente elettrica che attraversa qualsi-
4 Q asi conduttore produce dei campi elettro-
37 N magnetici (EMF). La corrente di saldatura o
;ﬁ\ di taglio genera campi elettromagnetici at-
- torno ai cavi e ai generatori.

- | campi magnetici derivanti da correnti elevate possono
incidere sul funzionamento di pacemaker. | portatori di
apparecchiature elettroniche vitali (pacemaker) devono
consultare il medico prima di avvicinarsi alle operazioni
di saldatura ad arco, di taglio, scriccatura o di saldatura
a punti.

- L’ esposizione ai campi elettromagnetici della saldatura
o del taglio potrebbe avere effetti sconosciuti sulla salute.
Ogni operatore, per ridurre i rischi derivanti dall’ esposi-
zione ai campi elettromagnetici, deve attenersi alle se-
guenti procedure:

- Fare in modo che il cavo di massa e della pinza por-
taelettrodo o della torcia rimangano affiancati. Se
possibile, fissarli assieme con del nastro.

- Non avvolgere i cavi di massa e della pinza porta
elettrodo o della torcia attorno al corpo.

- Non stare mai tra il cavo di massa e quello della
pinza portaelettrodo o della torcia. Se il cavo di
massa si trova sulla destra dell’operatore anche
quello della pinza portaelettrodo o della torcia deve
stare da quella parte.

- Collegare il cavo di massa al pezzo in lavorazione
piu vicino possibile alla zona di saldatura o di taglio.

- Non lavorare vicino al generatore.

ESPLOSIONI.
- Non saldare in prossimita di recipienti a pressio-
Ane o in presenza di polveri, gas o vapori esplosivi.
- Maneggiare con cura le bombole ed i regolatori
di pressione utilizzati nelle operazioni di saldatura.

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA
Questo apparecchio & costruito in conformita alle in-
dicazioni contenute nella norma IEC 60974-10(Cl. A) e

deve essere usato solo a scopo professionale in
un ambiente industriale. Vi possono essere, infatti,
potenziali difficolta nell’assicurare la compatibilita
elettromagnetica in un ambiente diverso da quello
industriale.

CHE ED ELETTRONICHE.

Non smaltire le apparecchiature elettriche assie-
B )me ai rifiuti normali!
In ottemperanza alla Direttiva Europea 2002/96/CE sui
rifiuti da apparecchiature elettriche ed elettroniche e re-
lativa attuazione nell’lambito della legislazione nazionale,
le apparecchiature elettriche giunte a fine vita devono
essere raccolte separatamente e conferite ad un impian-
to diriciclo ecocompatibile. In qualita di proprietario delle
apparecchiature dovra informarsi presso il nostro rappre-
sentante in loco sui sistemi di raccolta approvati. Dando
applicazione a questa Direttiva Europea migliorera la si-
tuazione ambientale e la salute umanal
IN CASO DI CATTIVO FUNZIONAMENTO RICHIEDETE
LASSISTENZA DI PERSONALE QUALIFICATO.

ETSMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRI-

1.1 TARGA DELLE AVVERTENZE

Il testo numerato seguente corrisponde alle caselle nu-

merate della targa.

1. Le scintille provocate dal taglio possono causare
esplosioni od incendi.




1.1 Tenere i materiali infiammabili lontano dall’area di ta-
glio.

1.2 Le scintille provocate dal taglio possono causare in-
cendi. Tenere un estintore nelle immediate vicinanze
e far si che una persona resti pronta ad utilizzarlo.

1.3 Non tagliare mai contenitori chiusi.

2. Larco plasma pud provocare lesioni ed ustioni.

2.1 Spegnere I'alimentazione elettrica prima di smontare
la torcia.

2.2 Non tenere il materiale in prossimita del percorso di
taglio.

2.3 Indossare una protezione completa per il corpo.

3. Lescosse elettriche provocate dalla torcia o dal cavo
possono essere letali. Proteggersi adeguatamente
dal pericolo di scosse elettriche.

3.1 Indossare guanti isolanti. Non indossare guanti umidi
0 danneggiati.

3.2 Assicurarsi di essere isolati dal pezzo da tagliare e
dal suolo.

3.3 Scollegare la spina del cavo di alimentazione prima
di lavorare sulla macchina.

4. Inalare le esalazioni prodotte durante il taglio pud es-
sere nocivo alla salute.

41 Tenere la testa lontana dalle esalazioni.

4.2 Utilizzare un impianto di ventilazione forzata o di sca-
rico locale per eliminare le esalazioni.

4.3 Utilizzare una ventola di aspirazione per eliminare le
esalazioni.

5. lraggidell’arco possono bruciare gli occhi e ustiona-
re la pelle.

5.1 Indossare elmetto e occhiali di sicurezza. Utilizzare
adeguate protezioni per le orecchie e camici con il
colletto abbottonato. Utilizzare maschere a casco
con filtri della corretta gradazione. Indossare una
protezione completa per il corpo.

6. Leggere le istruzioni prima di utilizzare la macchina
od eseguire qualsiasi operazione su di essa.

7. Non rimuovere né coprire le etichette di avvertenza.

2 DATI TECNICI
2.1 DESCRIZIONE GENERALE DELLIMPIANTO

Il Plasma Prof 254 HQC (Art. 955), completo di unita di
accensione HV19-1 (Art. 464) oppure HV-PVC (art.462),
gas console manuale PGC-3 - PGC-2 (Art. 470) oppu-
re gas console automatica APGC (Art.466), console val-
vole PVC (Art. 469) e torcia CP251G (Art.1237) oppure
CP450G (vari articoli in dipendenza dell’applicazione), &
un impianto per taglio plasma multigas meccanizzato e
completamente gestito da microprocessore, in grado di
erogare una corrente max di 250A al 100% di fattore di
utilizzo.

Tutti i parametri di processo (materiale, gas, spessore e
corrente) sono selezionabili dalla gas console €, in base
alla loro scelta, vengono automaticamente indicati i flussi
ottimali dei gas.

Attraverso una porta RS232 posta sul pannello posterio-
re del generatore € possibile acquisire facilmente, tramite
un Personal Computer, lo stato di tutti i parametri opera-
tivi; cid consente una visione completa della situazione
di lavoro e pu0 aiutare nel caso di eventuali malfunzio-
namenti.

Tramite la stessa RS232 ¢ possibile poi aggiornare il sof-
tware di macchina.

Per un taglio ottimale di ogni materiale metallico, I'impian-
to utilizza diversi gas, quali: aria, azoto N2, ossigeno O2,
miscela H35 (35% idrogeno H2 — 65% argon Ar), miscela
F5 (5% idrogeno H2 — 95% azoto N2). Le combinazioni di
questi ultimi vengono proposte in automatico in funzione
del materiale scelto.

E’ possibile poi eseguire la marcatura con il gas argon Ar,
proposto anch’esso in automatico.

Sono disponibili differenti set di consumabili in funzione
della corrente di taglio e del gas usato, calibrati e testati
per ottenere la massima qualita di taglio.

4 Art. 1169.... \

Art. 470-466

Art. 1166....

Art. 1189....

(RROFK253)

Art. 11224-1225-1237
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2.2 GENERATORE PLASMA PROF 254 HQC

Il Plasma Prof 254 HQC & un generatore di corrente co-
stante, 250A max al 100% di fattore di utilizzo, conforme
alla normativa IEC 60974-1, 60974-2 e 60974-10.

In esso risiede il microprocessore che gestisce I'intero
impianto ed il cui software € aggiornabile dalla porta
RS232 posta sul pannello posteriore.

Nella parte posteriore vi € incluso il gruppo di raffredda-
mento, completo di serbatoio, pompa, radiatore, filtro e
flussimetro.

DATI TECNICI

Tensione nominale a vuoto (Uo) 315V

Max corrente di uscita (12) 250 A
Tensione di uscita (U2) 170V

Fattore di utilizzo (duty cycle) 100% @ 250A
Max temperatura ambiente 40 °C

Raffreddamento

Ad aria, con venti-
lazione forzata

Grado di protezione della carcassa

IP21S

Peso netto

406 kg

Tensioni e max correnti nominali di alimentazione:

220/230V, 3 ~, 50/60 Hz, 145 A
380/400 V, 3 ~, 50/60 Hz, 76 A
415/440V, 3 ~, 50/60 Hz, 70 A

GRUPPO DI RAFFREDDAMENTO TORCIA

Potenza nominale di raffreddamento
a1 l/mina25°C

1.7 kW

Pressione max

0.45 MPa

681

1252

A

953

~—=CEBORA

baricentro
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2.3 GAS CONSOLE

La gas console € un dispositivo atto a gestire la selezio-
ne dei parametri di processo e la regolazione dei flussi
di gas, conforme alla normativa IEC 60974-8. Contiene
elettrovalvole, riduttori e trasduttori di pressione nonché
schede elettroniche per I'alimentazione e controllo di tali
componenti.

2.3.1 Gas console manuale PGC-3 - PGC-2

E’ suddivisa in due unita: la PGC-3, alimentata da gas
aria, argon Ar, azoto N2 e ossigeno 02, e la PGC-2, ali-
mentata da gas H35 (miscela al 35% idrogeno H2 e 65%

argon Ar) e F5 (miscela al 5% idrogeno H2 e 95% azoto
N2).

Ve

DATI TECNICI

GAS PRESSIONE MAX

Usat | TITOLO DI INGRESSO | PORTATA
Pulita, secca e
senza olio come

: da normativa ISO ;

Aria 8573-1: 2010. Clas-| 0-8 MPa (8 bar) | 220 I/min
se 1.4.2 (particola-
to-acqua-olio)*

Argon 99.997% 0.8 MPa (8 bar) | 70 1/min

Azoto 99.997% 0.8 MPa (8 bar) | 150 I/min

Ossigeno [99.95% 0.8 MPa (8 bar) | 90 I/min
Miscela:

H35 35% idrogeno, 65%| 0.8 MPa (8 bar) | 130 I/min
argon
Miscela:

F5 5% idrogeno, 95% | 0.8 MPa (8 bar) | 30 I/min
azoto

* |a normativa ISO 8573-1: 2010 prevede, per la Classe 1.4.2:

e Particolato: <20.000 particelle solide per m3 d’aria con
dimensioni comprese tra 0.1 e 0.5 pm;
<400 particelle solide per m3 d’aria con dimen-
sioni comprese tra 0.5 e 1.0 ym;
<10 particelle solide per m3 d’aria con dimensio-
ni comprese tra 1.0 € 5.0 ym.

il punto di rugiada in pressione dell’aria deve
essere inferiore o uguale a 3°C.

la concentrazione totale di olio deve essere infe-
riore o uguale a 0,1 mg per m3 d’aria.

e Acqua:

e Qlio:

100%
IP 23
20 kg

Fattore di utilizzo (duty cycle)

Grado di protezione della carcassa

Peso netto

\

< 380

Y
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2.3.2 Gas console automatica APGC DATI TECNICI
E’ suddivisa in due unita: una superiore, alimentata da gas

aria, argon Ar, azoto N2 e ossigeno O2, e una inferiore, ali- gas TITOLO PRESSIONE MAX| 5ontata
mentata da gas H35 (miscela al 35% idrogeno H2 e 65%  USATI DI INGRESSO
argon Ar) e F5 (miscela al 5% idrogeno H2 e 95% azoto N2). Pulita, secca e
senza olio come
. da normativa ISO :
Aria 8573-1: 2010. Clas-| 0-8 MPa (8 bar) | 220 I/min
se 1.4.2 (particola-
to-acqua-olio)*
Argon 99.997% 0.8 MPa (8 bar) | 70 I/min
Azoto 99.997% 0.8 MPa (8 bar) | 150 I/min
Ossigeno [99.95% 0.8 MPa (8 bar) | 90 I/min
Miscela:
- ~N H35 35% idrogeno, 65%| 0.8 MPa (8 bar) | 130 I/min
argon
Miscela:
F5 5% idrogeno, 95% | 0.8 MPa (8 bar) | 30 I/min
azoto

* la normativa ISO 8573-1: 2010 prevede, per la Classe 1.4.2:

e Particolato: <20.000 particelle solide per m3 d’aria con
dimensioni comprese tra 0.1 e 0.5 pm;
<400 particelle solide per m3 d’aria con dimen-
sioni comprese tra 0.5 € 1.0 ym;
<10 particelle solide per m3 d’aria con dimensio-
ni comprese tra 1.0 € 5.0 ym.

e Acqua: il punto di rugiada in pressione dell’aria deve
essere inferiore o uguale a 3°C.
e Olio: la concentrazione totale di olio deve essere infe-

riore o uguale a 0,1 mg per m3 d’aria.

Fattore di utilizzo (duty cycle) 100%
Grado di protezione della carcassa IP 23
Peso netto 20 kg

352

A

Y
A

354

Automatic Art
Gas Console
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2.4 CONSOLE VALVOLE PVC

La console valvole PVC & un dispositivo atto a gestire lo
scambio di gas nei passaggi accensione-trasferimento e
nello spegnimento.

Contiene elettrovalvole, valvole di non ritorno, riduttori di
pressione.

Il peso netto della PVC (Fig. 5) & di 3,2 kg.

4 )

250

Y

145

240

Fig. 5

2.5 UNITA DI ACCENSIONE HV19-1

L’unita di accensione HV19-1 & un dispositivo atto a forni-
re I'impulso di alta frequenza-alta tensione (14 kV) neces-
sario ad innescare I'arco elettrico all’interno della torcia,
tra elettrodo ed ugello.

Esso & conforme alla normativa IEC 60974-3.

Pud essere montato in ogni posizione e I’'apertura del co-
perchio provoca un arresto dell’impianto.

DATI TECNICI

Tensione di picco (Upk) 14 kV

Fattore di utilizzo (duty cycle) 100% @ 420A
Grado di protezione della carcassa IP 23

Peso netto 6.5 kg

320

205

A

200

Fig. 6




2.6 UNITA DI ACCENSIONE - CONSOLE VALVOLE
HV19-PVC

L'unita di accensione — console valvole € un dispositivo
che svolge una duplice funzione:

- fornisce I'impulso di alta frequenza-alta tensione (14 kV),
necessario ad innescare 'arco elettrico all’interno della
torcia tra elettrodo ed ugello;

- gestisce lo scambio dei gas nei passaggi accensione-
trasferimento e nello spegnimento. Contiene elettrovalvo-
le, valvole di non ritorno e riduttori di pressione.

Esso conforme alla normativa IEC 60974-3.
Generalmente viene utilizzata in impianti robotizzati.
L’apertura del coperchio provoca un arresto dell’impianto.

DATI TECNICI

Tensione di picco (Upk) 14 kV

Fattore di utilizzo (duty cycle) 100% @ 420A
Grado di protezione della carcassa IP 23

Peso netto 10 kg

A

240

487

Y

Fig. 7
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2.7 TORCIA CP450G

La torcia CP450G & una torcia multigas raffreddata con
refrigerante liquido, adatta al taglio inclinato (bevel cut-
ting) e conforme alla normativa IEC 60974-7.

E’ adatta all’'uso di gas plasma quali: aria, argon Ar, azoto
N2, ossigeno 02, miscela H35 (35% idrogeno H2 — 65%
argon Ar) e miscela F5 (5% idrogeno H2 — 95% azoto N2);
di gas secondari quali: aria, argon Ar, azoto N2, ossigeno

02; di gas ausiliari quali: aria e azoto N2. Utilizzata con
il generatore Plasma Prof 420 HQC, la corrente max di
taglio € 420A al 100% di fattore di utilizzo.

Vi sono diverse versioni della torcia CP450G in base
all’applicazione: su pantografo oppure su impianti robo-
tizzati.

Il peso netto della torcia completa di cavo, varia da 8 kg a
12 kg in base alle diverse lunghezze.

s

Applicazioni robotizzate

Fig. 8

Applicazioni su pantografo




2.8 TORCIA CP251G (Fig. 9)

La torcia CP251G & una torcia multigas raffreddata con
refrigerante liquido, conforme alla normativa IEC 60974-7.
E’ adatta all’'uso di gas plasma quali: aria, argon Ar, azoto
N2, ossigeno O2, miscela H35 (35% idrogeno H2 — 65%
argon Ar) e miscela F5 (5% idrogeno H2 — 95% azoto N2);
e di gas secondari quali: aria, argon Ar, azoto N2, ossige-
no O2.

Utilizzata con il generatore Plasma Prof 254 HQC, la cor-
rente max di taglio & 250A al 100% di fattore di utilizzo.

Il peso netto della torcia completa di cavo di lunghezze
4m, 6m e 9m &, rispettivamente, di 6 kg, 7.5 kg e 10 kg.

( N\

A

@ 51

414

139

3 INSTALLAZIONE

Linstallazione dell’impianto deve essere eseguita da per-
sonale qualificato. Tutti i collegamenti devono essere con-
formi alle vigenti norme e realizzati nel pieno rispetto della
legge antinfortunistica (vedi CEl 26-23 / IEC-TS 62081).
Assicurarsi che il cavo di alimentazione sia disconnesso
durante tutte le fasi di installazione.

Seguire scrupolosamente lo schema di messa a terra evi-
denziato in Appendice 5.2 -Pag.36.

3.1 DISIMBALLO E ASSEMBLAGGIO

Per spostare il generatore usare un carrello elevatore.

Per rimuovere la pedana in legno facente parte dell’im-
ballo:

e svitare le 4 viti di fissaggio alla pedana di legno

e sollevare il generatore con un carrello elevatore e posi-
zionare le forche tenendo conto della posizione del suo
baricentro (vedi Fig. 2).

L'impianto di raffreddamento preleva I'aria dalla parte po-
steriore del generatore e la fa fuoriuscire dalle grate della
parte anteriore. Posizionare il generatore in modo da ave-
re un’ampia zona di ventilazione e tenere una distanza da
eventuali pareti di almeno 1 m.

3.2 COLLEGAMENTO DEL GENERATORE.

Tutti i collegamenti devono essere eseguiti da personale
qualificato.

¢ || generatore viene fornito predisposto per la tensione di
alimentazione di 400V trifase. Per alimentazioni diverse:
smontare il laterale destro del generatore (vedi lista ricam-
bi), togliere il coperchio a copertura delle morsettiere ed
agire sulle stesse come indicato in figura 10:

O O --2200-230 V-, O O --2200-230V--,
O 1380 V-400 V— ey O 1380 v-400 V— g
O OJ--415v-440V -~ O Ol--415v-440V -~

PREDISPORRE LA TENSIONE DI ALIMENTAZIONE SULLE TRE MORSETTIERE
SET THE SUPPLY VOLTAGE ON THE THREE TERMINAL BOARDS
DIE VERSORGUNGSSPANNUNG AN DEN DREI KLEMMENLEISTEN EINRICHTEN
ADECUAR LA TENSION DE ALIMENTACION EN LOS TRES TABLEROS DE BORNES
ADAPER LES CONNEXIONS DES TROIS BORNIERS D'APRES LA TENSION D'ALIMENTATION

415V-440V

0 o ldo 9] lco oo oo
220 V-230 V 380 V-400 V




NOTA: le morsettiere a 3 poli in alto rispettivamente a si-
nistra e a destra sono relative al trasformatore ausiliario e
al trasformatore di servizio.

Nel caso di alimentazione a 230V trifase, cortocircuitare
anche il primo morsetto in basso a sinistra con 'ultimo in
basso a destra (vedi Fig.10 riquadro 230V) usando il cavo
in dotazione (posizionato con una fascetta sul coperchio).
Assicurarsi che la tensione di alimentazione corrisponda a
quella indicata sulla targa dati del generatore.

Il conduttore giallo-verde del cavo di alimentazione deve
essere collegato ad una efficiente presa di terra dell’im-
pianto (vedi schema in Appendice 5.2-Fig.19); i rimanenti
conduttori devono essere collegati alla linea di alimenta-
zione attraverso un interruttore posto, possibilmente, vi-
cino alla zona di taglio per permettere uno spegnimento
veloce in caso di emergenza. La portata dell’interrutto-
re magnetotermico o dei fusibili deve essere uguale alla
corrente I1max assorbita dall’apparecchio. La I1max &
riportata nella targa dati, sul posteriore della macchina, in
corrispondenza della tensione U1 di alimentazione.
Eventuali prolunghe devono essere di sezione adeguata
alla corrente I1max assorbita.

e Dopo tale operazione, proseguire con il collegamento
delle diverse connessioni (Fig. 11).

Inserire la connessione di collegamento art. 1169, con i
relativi cavi, nell’attacco torcia G del generatore e avvitare
a fondo le 3 viti di fissaggio. Serrare il cavo nero di poten-
za al morsetto B (-), inserire i due cavetti della sicurezza
nella morsettiera C e il faston del cavo rosso dell’arco pi-
lota nel relativo cavetto A con faston maschio.

Serrare il terminale del cavo massa nel morsetto H (+)
come da figura e i tubi dell’acqua di raffreddamento E
ed F, facendo attenzione alla corrispondenza del colore
(E-rosso = acqua calda, ritorno; F-blu = acqua fredda,
mandata).

Inserire I'altro capo della connessione art. 1169 nella I'U-
nita HV19-1 (art. 464) come indicato nella parte destra
della figura 12 (cavo nero di potenza al morsetto B (-) e
faston del cavo rosso dell’arco pilota in A):

\§ J

L'Unita HV19-1 deve essere collegata a massa diretta-
mente sul pantografo (tramite le 4 viti di fissaggio mostra-
te nella figura 6), in posizione tale da permettere una sua
apertura.

Con riferimento alla Fig.13, collegare la connessione
art.1189 al connettore B (relativa alla gas console); la con-
nessione di collegamento al pantografo al connettore A;
infine, 'eventuale connessione art.1199 al connettore C
(relativa al remote panel).

3232




3.2.1 Collegamento al pantografo CNC N.B.: per il connettore CNC viene dato in dotazione il con-

Nel caso di generatore provvisto di interfaccia digitale, ri-  nettore volante maschio (AMP P/N 182926-1- Fig. 14) con

ferirsi alla documentazione specifica. i rispettivi pin; il resto della connessione al pantografo & a

cura del cliente.

( --------------------------- ~ LI T T ottt bbb T \
art 955 y  Shield 4 CNC
’ PIN = | | 1 ®

: Robot read
DIGITAL INPUT PIN2 g 2 ® - y
PIN-3 @ 3 @
1
< ® Start
DIGITAL INPUT PIN-4 ‘o 1
PIN-5 @ 5 @
1
DIGITAL INPUT ’ Spot Mark
<« P65 6 ® (P
- 25 (10V
ANALOG OUTPUT—— @y | | 7 @ GND Arc voltage | 20 553)) ...............
PIN-8 i 18
° : U Electrode (...-250V)- /-
ANALOG OUTPUT PIN-9 ® 9 © , ( ) e V-ARC
® Workpiece (0V) - i ISOLATED
PlN-10@ 10© ISOLATED
ANALOG ouTPUT——P 1) ¢ (11 @) + Atc voltage /28 (H1O0V) ____
DIGITAL OUTPUT il 2@ : Arc transfer
T— PIN-139) ¢ | 3@ s Shield
PIN-14 14
DIGITAL OUTPUT————F®) O] Arc transfer
PIN-15 i |15
"/ J
DIGITAL INPUT « p”\,_wg 168  Corner
PIN-17 17 ®
1
DIGITAL INPUT <« PIN-18g 18 g) o Preflow
PIN-19 19 ®
DIGITAL INPUT PIN-20, 24  Cut/Mark
PIN-21 21
"I J
DIGITAL INPUT p|N_220i 228 7 Emergency A
PIN-23 23
~ J
DIGITAL INPUT PG 248 7 Emergency B
PIN-25 25 ®
DIGITAL OUTPUT p_ PIN-265 26@ Power Source Ready
PIN-27 27 ®
DIGITAL OUTPUT p|N_28@ 28@ Process Active
PIN-29@ 29 ®
PIN-30 30 ®
PIN-31 31
PIN-32 32 ®
PIN-33 33 ® —
PIN-34 4@ ‘ ‘ Ul
PIN-35 35 ®
PIN-
30 36@ H Connettore AMP |
PIN-37@ 37@ | P/N 182926-1 ;
__________ \_ e o
Fig. 14




3.2.2 Segnali digitali da controllo pantografo a gene-

SPOT-MARK

ratore. TERMINALI
CONNETTORE| NOME TP | £OSEONE
CABLAGGIO DI UN INGRESSO DIGITALE CNCSU | SEGNALE | SEGNALE | S— 20 =S
GENERATORE
4 +24V A 5 Spot Segnale J10, p!n 7
6 +24Vdc | J10, pin 8

DIGITAL ©
INPUT

TO CPU INPUT

Il segnale “Spot” & attivo alto.

Spot 0 Vdc= il Controllo Pantografo segnala al Gene-
ratore la condizione di taglio normale.

il Controllo Pantografo comanda al Ge-
neratore di attivare la modalita “Marca-

Spot +24 Vdc=

\ - Gnd )

0+ +7,5Vdc;
+14,5 + +24 Vdc;

livello logico basso
livello logico alto
corrente d’ingresso 2,5 mA, max.;

frequenza d’ingresso 100 Hz, max.;

potenziale di riferimento per ogni ingresso (Gnd) J1, pin 2,
su scheda interfaccia.

tura Spot”.
CORNER
TERMINALI
CONNETTORE | NOME mpo | FOSZIONE
CNCSU | SEGNALE | SEGNALE | \r22n ooy
GENERATORE
15 Segnale | J10,pin5
16 Corner I 54vde | J10, pin 6

Il segnale “Corner” ¢ attivo alto.

Corner 0 Vdc = il Controllo Pantografo segnala al Gene-
ratore la condizione di taglio normale.

Corner +24 Vdc =il Controllo Pantografo segnala al Ge-
neratore I'avvicinamento ad un angolo.

ROBOT READY
TERMINALI
CONNETTORE| NOME TP | £OSEONE
CNCSU | SEGNALE | SEGNALE | S >0
GENERATORE
1 Robot Segnale J10, pin 3
2 Ready | +24Vdc | J10, pin 4

Il segnale “Robot Ready” ¢ attivo alto.

Per avere il Generatore pronto per il taglio € richiesta una
tensione di +24Vdc.

Il Controllo Pantofgrafo deve impostare questo segnale
appena é pronto per il taglio.

La mancanza del segnale “Robot Ready” arresta imme-
diatamente il processo di taglio con indicazione su Pan-
nello di Controllo del messaggio “rob” lampeggiante.
NOTA: Se il segnale “Robot Ready” non ¢ attivo nessun
segnale digitale o analogico viene acquisito.

PREFLOW
TERMINALI
CONNETTORE| NOME Tpo | FOSZIONE
CNC SU SEGNALE | SEGNALE INTERFACCIA
GENERATORE
17 Segnale J11, pin 5
18 Preflow 54 Vdo 11 pin6

Il segnale “Preflow” ¢ attivo alto.
Preflow 0 Vdc = il Controllo Pantografo segnala al Ge-
neratore di NON attivare la funzione

“Preflow”.
Preflow +24 Vdc = il Controllo Pantografo comanda al
Generatore di attivare la funzione
“Preflow”.
CUT/MARK
TERMINALI
CONNETTORE| NOME TP | £OSAONE
CNC suU SEGNALE | SEGNALE INTERFACCIA
GENERATORE
19 Segnale J11,pin7
20 CutMark =5 Vde | J11, pin 8

START
TERMINALI
CONNETTORE| NOME TPo | £OSEONE
CNCSU | SEGNALE | SEGNALE | S22 =S
GENERATORE
3 Segnale J10, pin 1
4 Sttt " 54vde |_J10,pin2

Il segnale “Start” & attivo alto ed avvia il processo di ta-

glio. Il processo rimane attivo finche il segnale “Start”

presente.

Eccezioni:iil segnale “Robot Ready” & assente.
il segnale “Power Source Ready” & assente (es: so-
vratemperatura, livello liquido insufficiente, etc.).

Il segnale “Cut/Mark” & attivo alto.

Cut/Mark 0 Vdc = il Controllo Pantografo segnala al Gene-
ratore la condizione di taglio normale.

Cut/Mark +24 Vdc = il Controllo Pantografo segnala al
Generatore di attivare la modalita
“Marcatura”.



3.2.3 Segnali digitali da generatore a controllo panto-
grafo.

CABLAGGIO DI UNA USCITA DIGITALE A RELE
-

PROCESS ACTIVE
TERMINALI
CONNETTORE| NOME TIPO ggzgﬁ’\l‘;
CNC SU SEGNALE | SEGNALE INTERFACCIA
GENERATORE
27 Process | Terminale C J3, pin 3
28 Active | Contatto NO J3, pin 4

N
FROM CPU NO
OUTPUT O
RELE
- DIGITAL
OUTPUT
c (43 only)
Gnd — 'e)
NO
FROM CPU O
OUTPUT NC
|_ RELE
- DIGITAL
OUTPUT
(J4 only)
Gnd - O
\§ J
tensione contatti 24 \Vdc / 120 Vac;
corrente contatti 1 Adc / 0,5 Aac max;
frequenza di commutazione 15 Hz max.
ARC TRANSFER
TERMINALI
CONNETTORE| NOME TIPO 582@%'\5
CNC sU SEGNALE | SEGNALE INTERFACCIA
GENERATORE
12 Arc Contatto NO J4, pin 1
14 Transfer | Terminale C J4, pin 3

Il segnale “Arc Transfer” € attivo alto (contatto chiuso).
Il segnale “Arc Transfer” rimane attivo per la durata del
taglio, inclusa la fase di sfondamento.

POWER SOURCE READY

TERMINALI
CONNETTORE| NOME TIPO Eeaririagt
CNC SU SEGNALE | SEGNALE INTERFACCIA
GENERATORE
25 Power | Terminale C J3, pin 5
Source .
26 ready Contatto NO J3, pin 6

Il segnale “Power Source Ready” € attivo alto (contatto
chiuso).

Il segnale “Power Source Ready” rimane attivo per il tem-
po in cui il Generatore & pronto per tagliare. Appena in-
terviene un messaggio di errore nel Generatore, oppure il
segnale “Robot Ready” & disattivato dal Controllo Panto-
grafo, il segnale “Power Source Ready” cessa di essere
attivo. Cid significa che il segnale “Power Source Ready”
puo rilevare sia errori del Generatore sia errori del Panto-
grafo.

Il segnale “Process Active” ¢ attivo alto (contatto chiuso).
Quando il Controllo Pantografo inizializza il segnale digi-
tale “Start”, il processo di taglio inizia con il gas preflow,
seguito dall’operazione di taglio e successivamente dal
gas postflow.

Dall’inizio del gas preflow fino alla fine del gas postflow, il
Generatore inizializza il segnale “Process Active”. Il Gene-
ratore sta eseguendo il processo.

3.2.4 Segnali analogici da generatore a controllo
pantografo.

CABLAGGIO DI UNA USCITA ANALOGICA DI TENSIO-
NE ISOLATA.
-

N
+12V
FROM CPU
OUTPUT
. ANALOG
| VOLTAGE
o)
— OUTPUT
Imax = 20 mA
100
\ -12v )
tensione d’uscita 0+ 10 Vdc;
corrente d’uscita 20 mA max;
frequenza d’uscita 5 Hz max.
VALORE DI
FONDO SCALA DIP1 DIP1
PER SEGNALE 1 2
V_ARC-ISO
10V OFF OFF

. 'i'mi
=5 k
ON ®2

» g




NOTA: Entrambe le sezioni 1 e 2 di DIP1 devono essere
sempre in posizioni uguali (es.: entrambe in ON o entram-
be in OFF).

V_Arc-ISO
TERMINALI
CONNETTORE|  NOME TIPO gg ggﬁ%&
CNCSU SEGNALE | SEGNALE | \\rrericoia
GENERATORE
11 V Arc4SO | analogout+ | J5, pin 3
7 (0+5V) (0+10V) | analog out- | J5, pin 4

“V_Arc-ISO” ¢ il segnale relativo alla tensione d’arco all’u-
scita del Generatore (tensione “elettrodo-pezzo in lavora-
zione”), fornito in modo isolato e ridotto.

Il segnale “V_Arc-ISO” & disponibile con i seguenti valori
di fondo scala:

¢ tensione da 0 a 5V, corrispondente alla tensione d’arco
da 0 a 250V (rapporto riduzione = 1/50);

e tensione da 0 a 10V, corrispondente alla tensione d’arco
da 0 a 250V (rapporto riduzione = 1/25).

Il valore di fondo scala dipende dalla posizione dei dip-
switches Dip1 sulla scheda Interfaccia (vedi fig. 15).

La macchina viene fornita con I’'uscita della tensione d’ar-
co ridotta isolata a 1/50 Varc.

CABLAGGIO DI UNA USCITA ANALOGICA DI TENSIO-
NE NON ISOLATA.
-

N
O
WORKPIECE J_ +  NOT-INSULATED
POTENTIAL - ANALOGUE
VOLTAGE
5K 5K OUTPUT
ELECTRODE ° [ 1 1 e} (0 TO 250V)
POTENTIAL O — — -
\§ J
tensione d’uscita 0 + 250 Vdc;
impedenza d’uscita 10 Kohm, circa.
V_Arc-NO-ISO
TERMINALI POSIZIONE
CONNETTORE NOME TIPO SU CIRCUITO
CNC SU SEGNALE SEGNALE TORCIA +
GENERATORE MISURA
9 V_Arc-NO-ISO analog out+ J8, pin 1
8 (0+250V) analogout- | J8, pin 2

“V_Arc-NO-ISQO” &’ il segnale relativo alla tensione d’arco
all’'uscita del Generatore (tensione “elettrodo-pezzo in la-
vorazione”), fornito in modo diretto e NON isolato.

Il segnale “V_Arc-NO-ISO” ¢ disponibile con valori di ten-
sione 0 + 250 Vdc e con il terminale positivo (potenziale
del pezzo in lavorazione) elettricamente collegato al po-
tenziale di massa dell’impianto.

Il potenziale di “elettrodo” & fornito con un resistore da 10
Kohm, circa, inserito in serie all’'uscita.

3.2.5 Segnale di arresto di emergenza per generatore

CABLAGGIO DELL'INGRESSO EMERGENZA.

( 24V )
EMERGENCY
CONTACT
T I TO TL LIME
R — COMTROL
Gnd —
\§ J
Tensione d’ingresso 24 Vdc;
corrente assorbita 20 mA max
EMERGENCY A
TERMINALI
CONNETTORE| NOME TIPO IEI?I?IIRZI\IIOAI\E_
CNC SU SEGNALE | SEGNALE GENERATORE
GENERATORE
21 Contatto NC Con'grollo L
Emergency linea
22 A Contatto NC Con’FroIIo L
linea




“Emergency A” ¢ il segnale di arresto di emergenza fornito
al Generatore dal Controllo Pantografo o dai dispositivi di
protezione dell’Impianto. Deve essere fornito dal contatto
di un rele o dispositivo di sicurezza; I'intervento sul dispo-
sitivo provoca I'apertura del contatto e quindi I’arresto im-
mediato del Generatore, con I'apertura del contattore di
linea interno al Generatore. |l Generatore risulta cosi privo
di alimentazione ai circuiti di potenza. Il segnale “Emer-
gency A” e attivo basso (contatto aperto): per avere |l
Generatore pronto per il taglio € richiesta la chiusura del
contatto. “Emergency A” arresta immediatamente I'ero-
gazione di corrente dal Generatore. Su Pannello di Con-
trollo appare il messaggio “OFF rob”.

EMERGENCY B
TERMINALI
CONNETTORE| NOME TIPO IZ?SS&%'\LEI_
CNC SU SEGNALE | SEGNALE GENERATORE
GENERATORE

23 Contatto NC Con'FroIIo L

Emergency linea
24 B Contatto NC Con’FroIIo T

linea

“Emergency B” ¢ il segnale di arresto di emergenza forni-
to al Generatore dal Controllo Pantografo o dai dispositivi
di protezione dell’Impianto. Deve essere fornito dal con-
tatto di un relé o dispositivo di sicurezza; I'intervento sul
dispositivo provoca I'apertura del contatto e quindi I'ar-
resto immediato del Generatore, con I’apertura del con-
tattore di linea interno al Generatore. Il Generatore risulta
cosi privo di alimentazione ai circuiti di potenza. Il segnale
“Emergency B” ¢ attivo basso (contatto aperto): per ave-
re il Generatore pronto per il taglio € richiesta la chiusu-
ra del contatto. “Emergency B” arresta immediatamente
I’erogazione di corrente dal Generatore. Su Pannello di
Controllo appare il messaggio “OFF rob”.

NOTA: ¢ disponibile, come kit opzionale, un connettore
multipolare con segnali aggiuntivi (vedi appendice).

3.3 COLLEGAMENTO DELLA GAS CONSOLE

3.3.1 Gas console manuale PGC-3 e PGC-2

e Fissare la gas console sopra il generatore oppure sopra
il pantografo e collegare le masse ad un efficiente impian-
to di terra secondo lo schema di fig. 24 in appendice 5.2.
Le due unita PGC-3 e PGC-2 sono collegate insieme tra-
mite:

- la connessione tra CN6 e CN7

- il tubo tra I'uscita “plasma cutflow” di PGC-3 e I'ingresso
“plasma” di PGC-2

e Collegare il fascio tubi art.1166 serrando i tubi alle ri-
spettive uscite dei gas e facendo attenzione alla corri-
spondenza delle marcature (plasma preflow, secondary
preflow/cutflow e auxiliary nella PGC-3; plasma cutlow
nella PGC-2); avvitare il connettore elettrico all’uscita
CNO5 (vedi parte sinistra di fig. 16).

e Collegare l'altra estremita del art.1166 alla console val-
vole PVC (art.469) per i tubi “plasma”, a “secondary” e
“auxiliary”, facendo attenzione alla corrispondenza delle
marcature. Fissare la PVC sulla testa del pantografo, in
prossimita della torcia (vedi parte destra di fig. 16).

e Collegare infine la connessione art.1189 avvitando il
connettore elettrico all’uscita CN0O4 (vedi parte sinistra di
fig. 16).

3.3.2 Gas console automatica APGC.

¢ Fissare la gas console sopra il generatore oppure sopra
il pantografo e collegare le masse ad un efficiente impian-
to di terra secondo lo schema di Fig. 24 in appendice 5.2.
e Collegare il fascio tubi art.1166 serrando i tubi alle ri-
spettive uscite dei gas e facendo attenzione alla corri-
spondenza delle marcature (plasma preflow - cutflow,
secondary preflow - cutflow e auxiliary); avvitare il con-
nettore elettrico all’'uscita CNO5 (vedi fig.17).

e Collegare I'altra estremita del art.1166 alla console val-
vole PVC (art.469) per i tubi “plasma”, a “secondary” e
“auxiliary”, facendo attenzione alla corrispondenza delle
marcature dei tubi gas. Fissare la PVC sulla testa del pan-
tografo, in prossimita della torcia (vedi parte destra di fig.
16).

~N




e Collegare infine la connessione art.1189 avvitando il
connettore elettrico all’uscita CN04 (vedi fig.17).
Assicurarsi che I'aria (AIR) sia sempre connessa, alla
pressione adeguata, alla gas console automatica poiché
viene usata come gas di “servizio”.

Ve
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3.3.3 Nota sul collegamento dei gas
Le filettature degli ingressi dei gas (INLET GAS) sono ri-
spettivamente 1/4G per gas aria, Ar, N2, O2 e auxiliary e
1/8G per gas H35 e F5.

La fornitura dei gas cosi come la manutenzione program-
mata/preventiva dell’impianto di distribuzione degli stessi
€ a cura del cliente. Si ricorda che la mancata manuten-
zione dell’impianto pud essere causa di gravi incidenti.
Leggere attentamente la “Scheda di Sicurezza” relativa
ad ogni gas usato in modo da non sottovalutare pericoli
derivanti da un uso improprio.

NOTA: La scelta del tipo di tubo va effettuata in base al
gas utilizzato (vedi norma EN 559).

NOTA: I'uso di gas di purezza inferiore pud portare, per
ogni dato materiale, ad una riduzione della velocita, della
qualita e dello spessore massimo di taglio. Non & inoltre
garantita la durata dei consumabili.

ATTENZIONE: quando si utilizza gas ossigeno, tutto cio
che entra in contatto con esso deve essere esente da oli
e grassi.

e quando si seleziona il programma di taglio MS - 02/02
(taglio di acciaio dolce con gas ossigeno/ossigeno), assi-
curarsi che I'aria (AIR) sia connessa all’ingresso della gas
console, poiché viene utilizzata come gas di “preflow”.

¢ quando si seleziona una corrente di taglio superiore a
80A, assicurarsi che 'aria (AIR) o I'azoto (N2) siano con-
nessi all’ingresso della gas console (manuale o automati-
ca) anche nel canale AUXILIARY.

3.4 COLLEGAMENTO DELLE TORCE CP 251G E
CP450G

3.4.1 Applicazioni su pantografo

e Collegare il fascio di tubi uscenti dalla torcia alla con-
sole valvole PVC (art.469) serrandoli alle rispettive uscite
dei gas e seguendo I'ordine indicato dalla marcatura sugli
stessi (vedi Fig. 18).

Fig. 18
\ J
e Assicurarsi, con I'uso di una squadra, che la torcia sia
perpendicolare al piano di taglio del pantografo.

e Inserire il cavo della torcia (art.1224, 1225 o 1237)
nell’Unita HV19-1 (art. 464) come mostrato nella parte de-
stra di figura 19.

.

3.4.2 Applicazioni su robot

e Collegare il fascio di tubi uscenti dalla torcia alla unita
accensione - console valvole HV19-PVC (art.462) serran-
doli alle rispettive uscite dei gas e seguendo I'ordine indi-
cato dalla marcatura sugli stessi.

e Assicurarsi, con I’'uso di una squadra, che la torcia sia
perpendicolare al piano di taglio del pantografo.



e Inserire il cavo della torcia (art.1222 o Art.1223) nell’u-
nita accensione — console valvole HV19-PVC (art. 462) e
procedere allo stesso modo descritto nel paragrafo pre-
cedente.

3.5 REQUISITI DEL LIQUIDO REFRIGERANTE

[l generatore viene fornito con una quantita minima di li-
quido refrigerante: € cura del cliente riempire il serbatoio
prima dell’'uso dell'impianto.

Usare unicamente liquido refrigerante CEBORA (art. 1514)
e leggere attentamente il MSDS in appendice per un suo
uso sicuro ed una sua conservazione corretta.

L'ingresso del serbatoio, della capacita 10 litri, si trova nella
parte posteriore del generatore, come mostrato in fig. 20.
Riempire sino al livello max e, dopo la prima accensione
dell’ impianto, rabboccare per compensare il volume di
liquido presente nei tubi.

NOTA: durante I'uso dell'impianto e in particolare nella
sostituzione della torcia o dei consumabili si hanno pic-
cole perdite di liquido. Rabboccare settimanalmente sino
al livello max.

NOTA: dopo 6 mesi il liquido refrigerante deve essere
completamente sostituito, indipendentemente dalle ore di
lavoro dell’impianto.

4 IMPIEGO
4.1 DESCRIZIONE DEI PANNELLI DEL GENERATORE

Dal pannello anteriore del generatore si accende l'inte-
ro impianto tramite la manopola A: la lampada B segnala
tale operazione.
A = interruttore di rete.
B = lampada spia di rete.
C = porta di ingresso seriale RS232.
D = fusibile protezione pompa del circuito di raffredda-
mento (5A-250V-T).

E = Passacavo per cavo rete.
F = connettore CNC collegamento al pantografo.
G = connettore CN03 collegamento alla Gas Console.
H = tappo serbatoio liquido refrigerante.
| = indicatore di livello liquido refrigerante.
L = filtro mandata liquido refrigerante.

= rubinetto svuotamento serbatoio liquido refrigerante.
N = innesto rapido tubo mandata liquido refrigerante.

= innesto rapido tubo ritorno liquido refrigerante.
P = attacco torcia.
Q = passacavo per cavo massa.
R = filtro ritorno liquido refrigerante.
S = connettore collegamento al pannello remoto.
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4.2 DESCRIZIONE DEL PANNELLO DELLA GAS

H: Led ch la la modalita selezio-
CONSOLE MANUALE E SUO IMPIEGO (Fig. 21) °C CNe segna'a ‘a mocatia seiezio

ne dello spessore del materiale da ta-
gliare.
I: Led che segnala la modalita selezio-
ne della corrente di taglio.
L: Led che segnala la modalita selezio-
ne della velocita di taglio.

Dal pannello della gas console si gestiscono tutte le fun-
zioni dell'impianto. In particolare si seleziona il tipo di la-
voro da effettuare ossia taglio (CUT), marcatura (MARK),
oppure test di tenuta gas (TEST) dell’impianto.

A: Pulsante di selezione modalita di lavoro. M: Led che segnala il diametro dell'ugello
Ad ogni pressione di questo pulsante si ac- da utilizzare relativo alle selezioni pre-
cende il led corrispondente alla scelta: cedenti.

B: Led modalita taglio. N: Display che visualizza i valori dei pa-

rametri in regolazione.

C: Led modalita marcatura. N\
m (; 2 O: Manopola di regolazione dei para-

metri.

[Bi=38 D: Led modalita test.

Ad ogni pressione di questo pulsante si = di taglio.
accende il led corrispondente alla scelta:

Q: Display che visualizza il tipo di gas seconda-
F: Led che segnala la modalita sele- m rio gi tZlino. P 9
zione del tipo di materiale da tagliare.

B E: Pulsante di selezione parametri da regolare. m P: Display che visualizza il tipo di gas plasma

G: Led che segnala la modalita sele S8 R: Display che visualizza la pressione del gas
/SECONDARY.
4 N\
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A
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F PLASMA SECONDARY

W MAT ™ GAS mm

E—/> WA _®mmin W%

CUTFLOW

| u

L X

N

o) Y
Fig. 21




PREFLOW s .

]

PREFLOW T:

1o

CUTFLOW U .
B I

V:
SET

W:

ame X

Display che visualizza la pressione del gas
plasma in accensione.

Display che visualizza la pressione del gas
secondario in accensione.

Display che visualizza la pressione del gas
secondario durante il taglio.

Pulsante di selezione dei canali gas plasma
PRE/CUT FLOW e secondary PRE/CUT
FLOW.

Pulsante di conferma impostazione parame-
tri: console pronta per CUT, MARK o TEST.

Led di aiuto ricerca pressione corretta dei gas:
-pressione bassa = led di sinistra acceso.
-pressione alta = led di destra acceso.
-pressione corretta = entrambi i led accesi.

Manopole di regolazione della pressione dei
gas della console PGC-3.

n Z: Led che segnala I'attivazione della console

PGC-2.

4.2.1 Preparazione ed esecuzione del taglio (CUT)
Dopo aver acceso I'impianto tramite I’interruttore posto
sul pannello anteriore del generatore, I'accensione del
led B CUT (vedi Fig. 21) indica che la macchina & in mo-
dalita “taglio”. Occorre dapprima effetturare una serie di
selezioni/regolazioni e pertanto assicurarsi che il tasto
RUN non sia premuto (display PREFLOW e CUTFLOW di
Fig.21 del flusso dei gas PLASMA e SECONDARY spenti).
La prima predisposizione da effettuare, in sequenza, & la
selezione indicata in tabellal.

K: Manopola di regolazione della pressione dei
gas della console PGC-2.

Tenendo premuto il pulsante nella selezione della corren-
te (led | acceso), si entra in modalita fine indicata dal led
lampeggiante. E’ possibile quindi regolare la corrente, con
step di 1A, in intervalli prefissati: [20-50A], [70-90A], [110-
120A].

La seconda predisposizione da effettuare, in sequenza, ¢
la regolazione indicata in tabella 2.

CJ

® MAT

tipo di materiale da tagliare

SELEZIONE SELEZIONE
(premendo il pulsante E) DESCRIZIONE (ruotando la manopola O)
MS = Mild Steel

SS = Stainless Steel
AL = Aluminium

v

o

combinazione di gas
(PLASMA/SECONDARY)
idonea al materiale scelto

AIR/AIR - O2/AIR
02/02 - N2/N2
F5/N2 - H35/N2

<

CJ

Spessore del materiale da tagliare

Vedi tabelle di taglio

|

o

Corrente di taglio suggerita per la
combinazione (MAT/GAS/mm) scelta

Vedi tabelle di taglio

|

CJ

W m/min

Velocita di taglio suggerita per la
combinazione (MAT/GAS/mm/A) scelta

Vedi tabelle di taglio

|

CJ

]
d

Diametro dell’ugello da usare per la
combinazione (MAT/GAS/mm/A) scelta

Vedi tabelle di taglio

Tab. 1



SELEZIONE

(premendo il pulsante V) DESCRIZIONE

REGOLAZIONE
(ruotando la manopola Y)

Accensione display R
- PLASMA CUTFLOW

Sino all’accensione contemporanea
dei due led a freccetta X

CUTFLOW
@

Accensione display S

Sino all’accensione contemporanea

PREFLOW
5 ]

SET PLASMA PREFLOW dei due led a freccetta X
v

Accensione display T g Sino all’accensione contemporanea
ser SECONDARY PREFLOW 5 j dei due led a freccetta X
v

Accensione display U " Sino all’accensione contemporanea
SET SECONDARY CUTFLOW c! dei due led a freccetta X

Tab. 2

Ad una pressione del tasto SET, il flusso di gas, per ogni
canale, e attivo per 10 s: dopodiché occorre ripremerlo se
si vuole continuare la regolazione.

Ripremendo il pulsante SET dopo I'ultima regolazione, si
esce dalla modalita di regolazione. Con una successiva
pressione del pulsante si ritorna alla prima regolazione e
cosi via.

| led a freccetta sotto il display del canale corrispondente
indicano il senso di regolazione della manopola: se acce-
so quello di sinistra occorre incrementare il flusso (senso
orario), viceversa per quello di destra (senso antiorario). Al
raggiungimento del flusso corretto, in base alla selezione
effettuata in Tab. 1, si ha I’accensione di entrambi.

Usciti dalla modalita regolazione, dopo le suddette predi-
sposizioni, si deve premere il pulsante RUN: si accendono
cosi tutti i display relativi ai canali PLASMA e SECONDA-
RY e il generatore € pronto per il taglio. Nel caso sia stato
selezionato il gas H35 o F5 si accende il led della gas
console PGC-2.

N.B. all’accensione dell’impianto, rimane memorizzata
I’'ultima impostazione di lavoro (i.e. MAT-GAS-mm-A). Se
nella successiva regolazione si cambia il tipo di gas allora
viene eseguito in automatico il “purge” ossia prima uno
svuotamento dei tubi seguito da una successiva pulizia
con flusso attivo per circa 10 s.

Dopo il segnale di start dal pantografo, si attiva in auto-
matico la sequenza seguente:

-Preflow di 0.5 s con il gas selezionato.

-Impulso di Alta tensione / Alta frequenza.

-Accensione dell’arco pilota.

-Trasferimento dell’arco plasma (invio al CNC del segnale
“arc transfer”).

-Inizio del movimento sul piano x-y del CNC al termine del
“pierce delay time”.

Al segnale di stop dal pantografo, si attiva in automatico
la sequenza seguente:

-Spegnimento dell’arco plasma.

-Termine del movimento sul piano x-y del CNC.
-Postflow con il gas selezionato.

4.2.2 Preparazione ed esecuzione della marcatura
(MARK)

Dopo aver acceso I'impianto tramite I'interruttore posto
sul pannello anteriore del generatore, I’accensione del led
MARK indica che la macchina € in modalita “marcatura”.
Occorre dapprima effetturare una serie di selezioni/rego-
lazioni e pertanto assicurarsi che il tasto RUN non sia pre-
muto (display PREFLOW-CUTFLOW di Fig.21 del flusso
dei gas PLASMA e SECONDARY spenti).

La prima predisposizione da effettuare, in sequenza, &
quella di Tab. 3.

Per la seconda predisposizione ci si riferisce a quella di
Tab. 2 con le relative note.

SELEZIONE SELEZIONE
(premendo |l DESCRIZIONE (ruotando la
pulsante E) manopola O)
tipo di materiale MS = Mild Steel
B da marcare SS= gﬁgg}less
AL = Aluminium
v
combinazione di gas
(PLASMA/SECON-
B m DARY) Ar/Ar
idonea al materiale
scelto
v
Corrente di taglio
B m suggerita per la Vedi tabelle di
combinazione (MAT/ taglio
GAS/mm) scelta

Tab. 3



4.2.3 Esecuzione del test di tenuta gas (TEST)

Dopo aver acceso I'impianto tramite I’interruttore posto
sul pannello anteriore del generatore, I’accensione del led
TEST indica che la macchina € in modalita “test”. Si deve
eseguire periodicamente il test di tenuta, da TO1 a TO5,
per verificare eventuali perdite di gas nei tubi, dall’ingres-
so di essi nella parte posteriore della gas console sino
all'ingresso della console valvole. Inoltre il test di flusso
TF6 permette di verificare il flusso del canale ausiliario
AUX.

E’ possibile verificare ogni canale singolarmente, come
mostrato in Tab. 4:

SELEZIONE

(ruotando la manopola O) DESCRIZIONE

T

I Test canale air / air

-
-

|

=
(5]
hy

Test canale N2 / N2

Test canale O2 / O2

-~
(o
< H <

T Test canale H35 / --
v
705 Test canale Ar / Ar

Test canale AUX

Test completo (sequenza

4.2.4 Funzioni aggiuntive (Seconde funzioni)

Nelle descrizioni seguenti, ci riferiremo alla Fig.21.

Ad impianto acceso ed in modalita inattiva (no RUN: di-
splay R,S,T,U spenti), entrare nel menu “seconde funzio-
ni” premendo contemporaneamente i tasti A ed E.

4.2.4.1 Preparazione ed esecuzione della Marcatura
Spot (SPOT MARK)

La marcatura spot & un particolare tipo di marcatura ove

la traccia consiste in un punto, a differenza di una linea

0 un qualunque disegno propri della marcatura normale

(vedi modalita di lavoro MARK, par.4.2.2).

Dopo aver impostato alcuni parametri dalla gas console,

€ possibile gestire ed eseguire la marcatura spot diretta-

mente dal CNC, mantenendo gli stessi parametri di taglio

e gli stessi consumabili.

Regolare i parametri di spot marking sottoindicati, sele-

zionabili in successione premendo il pulsante E:

Dopo le regolazioni sopradescritte, tramite un segnale di-
gitale sui pin relativi (vedi Fig.14) si passa dalla modalita
taglio a quella della marcatura spot (CUT/SPOT MARK).

) &=

automatica temporizzata
di TO1, T02, TO3, T04,

T05, TO6)

Tab. 4

Alla pressione del tasto RUN, si avvia il test selezionato:
la macchina esegue dapprima un “purge”, poi vengono
riempiti i tubi con il gas e successivamente disattivate le
elettrovalvole di INLET GAS e quelle presenti nella conso-
le valvole.

Se non vengono rilevate perdite durante il tempo di test,
ad esempio con AIR/AIR, il display della gas console mo-
stra il messaggio OK AIR (idem per gli altri gas: OK N2,
OK 02, OK H35 e OK Ar).

Nel caso sia stato selezionato il test T04, si accende, du-
rante il TEST, il led della gas console PGC-2.

SELEZIONE SELEZIONE
(premendo |l DESCRIZIONE (ruotando la ma-
pulsante E) nopola O)
Spot Enable o
SEN | (@bilita/disabilitala | OFF = disabilitata
~ funzione ON = abilitata
di marcatura spot)
v
Spot Current
B SI (corrente di Da10a39A
marcatura spot)
v
Spot Time OFF*
ST (tempo di
B marcatura spot) | Da0.01a1.00s
Tab. 5

*in tal caso, la durata dello spot viene gestita tramite
il segnale di Start/Stop del pantografo. Se, viceversa,
viene impostato il tempo, allora tale valore rappresen-
ta la durata massima dello spot dal segnale di arco
trasferito.

4.2.4.2 Gestione della corrente negli angoli del pezzo
in lavorazione (CORNER)
La riduzione della corrente negli angoli del pezzo in la-
vorazione €& una funzionalita utile quando associata alla
riduzione della velocita di taglio negli stessi. In tal modo si
elimina I’eccessiva rimozione di metallo nell’angolo.
Dopo aver impostato alcuni parametri dalla gas console,
€ possibile gestire ed eseguire la funzione Corner diretta-
mente dal CNC, mantenendo gli stessi parametri di taglio
e gli stessi consumabili.
Regolare i parametri di corner sottoindicati, selezionabili
in successione premendo il pulsante E.



SELEZIONE SELEZIONE
(premendo il DESCRIZIONE (ruotando la
pulsante E) manopola O)
Corner Enable — disabili
B CEN | (abilita/disabilitala | OFF = disabilitata
funzione corner) | ON = abilitata
v
Corner Current
(percentuale della
B Cl corrente di corner | Dal 50 al 100% *
rispetto alla corrente
di taglio)
v
Corner Slope Down
B csD (pendenza dellaram- | Da1a 100 A/
pa di discesa (s/100)
della corrente)
v
Corner Slope Up
B csuU (pendenza della Da1a100 A/
rampa di salita della (s/100)
corrente)
Tab. 6

* La regolazione della corrente di corner & subordinata
alla posizione dello switch #2 del banco DIP3 presente
nella scheda remote (vedi Fig.15).

Con lo switch #2 in posizione OFF (configurazione pre-
definita) il valore della corrente di corner & regolato di-
rettamente dal pantografo attraverso il relativo ingresso
analogico (0-10V) (vedi kit opzionale art.425) secondo la
relazione descritta in tabella 7

INGRESSO CORRENTE VALORE
ANALOGICO DI CORNER ATTUATO
Y2 della corrente
ov 50% di taglio
% della corrente
5V 5% di taglio
uguale alla
1ov 100% ccg)rrente di taglio
Tab. 7

Qualora tale ingresso analogico (0-10V) sia disconnesso,
il valore della corrente di corner rimane fissato al valore
50% (default) della corrente di taglio.

Viceversa con lo switch #2 in posizione ON l'ingresso
analogico sopradescritto viene ignorato dal generatore e
I’operatore pud regolare il valore della corrente di corner

direttamente dal pannello della gas console agendo sulla
manopola O.

Nella figura di seguito riportata, temporizzazione dei se-
gnali:

( N\

Segnale di Corner

Corrente di taglio

Corrente di corner L L‘
_* Cirtrier
= oo O
. J

4.2.4.3 Gestione del tempo di raffreddamento della
torcia a fine taglio

Al termine di ogni taglio del pezzo in lavorazione, si riat-

tiva il flusso di gas secondario per raffreddare la torcia.

La durata di tale flusso dipende dalla corrente di taglio e

aumenta in funzione della corrente stessa.

A volte, per particolari lavorazioni, pud essere utile ridurre

tale durata.

L'operatore pu0 regolare il valore del tempo di Post-Flow

(PoF) direttamente dal pannello della gas console agendo

sulla manopola O. In particolare, pu0 ridurre tale tempo

dalla durata massima, dipendente dalla corrente di taglio

impostata, sino ad un minimo di 5 secondi.

SELEZIONE SELEZIONE

(premendo |l DESCRIZIONE (ruotando la

pulsante E) manopola O)
Post Flow Da5aTs

(durata del flusso | (T=durata max. in
di raffreddamen-|secondi, dipen-
to della torcia a|dente dalla cor-
fine taglio) rente di taglio)

PoF

&J

4.2.4.4 Visualizzazione portata del liquido refrigeran-
te (H20)

In tale modalita & possibile visualizzare la portata, sul di-

splay N, in litri/min, del liquido di raffreddamento; solita-

mente il suo valore € di circa 3 litri/minuto.

4.2.4.5 Esecuzione del taglio su lamiere forate o gri-
gliati (SR)

Per tagliare lamiere forate o grigliati, risulta spesso utile

attivare la funzione Self Restart. Con tale funzione attiva-

ta, il generatore riaccende I’'arco ogni volta che questo si

interrompe. Occorre predisporre inoltre il pantografo per

tagli di questo tipo.



SELEZIONE
(premendo il
pulsante E)

DESCRIZIONE

SELEZIONE
(ruotando la
manopola O)

Self Restart
(abilita/disabilita

OFF = disabilitata

4.2.4.6 Regolazione fine della corrente a distanza
(RRI)

Tale funzionalita, presente comunque nel menu “secon-

de funzioni” della gas console, necessita del kit opzionale

art.425.

B SR la funzione ON = abilitata Fare r|fe_r|_mento al manuale istruzioni di quest’ultimo per
di self restart) la descrizione completa.
4.2.5 CODICI DI ERRORE
DESCRIZIONE ERRORE CODICE POSSIBILE SOLUZIONE
Start premuto all'accensione oppure al riarmo| TRG |Spegnere il generatore, rimuovere il comando di start e
(passaggio alla modalita RUN) del generatore | (Err. 53) |riaccendere il generatore.
Sovratemperatura del trasformatore di THO Verificare eventuali occlusioni dei tubi del circuito di
potenza (Err. 93) raffreddamento o della torcia. Controllare I'integrita del
' fusibile della pompa. Pulire il radiatore.
Sovra temperatura dei moduli: Non spegnere il generatore, per mantenere il ventilatore in
IGBT 1/IGBT 2 TH1  |funzione ed avere cosi un rapido raffreddamento.
(Err. 74) |1l ripristino del normale funzionamento avviene automatica-
TH2 | mente al rientro della temperatura entro i limiti consentiti.
(Err. 77) Se il problema persiste, contattare il Servizio Assistenza
' CEBORA.
Flusso inferiore al limite minimo del liquido di H20/ Verificare eventuali occlusioni dei tubi del circuito di
raffreddamento (Err 75) raffreddamento o della torcia. Controllare I'integrita del
fusibile della pompa. Pulire il radiatore.
Pressione bassa in un canale di Aumentare la pressione del gas corrispondente tramite la
alimentazione gas GAS LO |manopola posta sul pannello frontale della gas console.
(Err. 78) | Verificare altresi la pressione di alimentazione del gas, la
quale deve essere circa 8 bar.
Sportello aperto nel generatore o nel modulo OPN |Controllare la corretta chiusura del coperchio del
di accensione HV19-1 o HV19-PVC (Err. 80) | generatore e/o dell’'unita HV19-1 o HV19-PVC.
CNC spento, in emergenza oppure non rob  |Accendere il CNC, uscire dall’emergenza, controllare il
connesso al generatore (Err. 90) | collegamento generatore-CNC.
Errore interno nella memoria del Err 2 Contattare il Servizio Assistenza CEBORA.
microprocessore
Il generatore non comunica con la gas Verificare il collegamento tra il generatore e la gas
console Err 6 |console. Se il problema persiste, contattare il Servizio
Assistenza CEBORA.
Il generatore non comunica con il circuito Err 7 Contattare il Servizio Assistenza CEBORA.
interfaccia
La gas console non comunica con il Verificare il collegamento tra il generatore e la gas
generatore Err 9 |console. Se il problema persiste, contattare il Servizio
Assistenza CEBORA.
Tensione continua inferiore al valore minimo Err 15 Contattare il Servizio Assistenza CEBORA
accettato sul modulo IGBT2
Tensione continua inferiore al valore minimo Err 16 Contattare il Servizio Assistenza CEBORA
accettato sul modulo IGBT1
Rilevata corrente, ad arco spento, sul modulo Err 30 Contattare il Servizio Assistenza CEBORA
IGBT 1
Rilevata corrente, ad arco spento, sul modulo Err 31 Contattare il Servizio Assistenza CEBORA
IGBT2




DESCRIZIONE ERRORE CODICE POSSIBILE SOLUZIONE
Misura fuori scala della corrente, sul modulo Err 35 Contattare il Servizio Assistenza CEBORA
IGBT1, durante il taglio
Misura fuori scala della corrente, sul modulo Err 36 Contattare il Servizio Assistenza CEBORA
IGBT2, durante il taglio
Rilevata corrente, sul circuito di arco pilota, Err 39 Contattare il Servizio Assistenza CEBORA
ad arco spento.
Tensione pericolosa: guasto al circuito di Err 40 Contattare il Servizio Assistenza CEBORA
potenza
Rilevata corrente, nel circuito arco pilota, Err 49 Contattare il Servizio Assistenza CEBORA
durante il taglio
Elettrodo esaurito Sostituire elettrodo e/o ugello. Verificare il corretto
Err 55 | montaggio dei consumabili in relazione al tipo di lavoro.
Controllare altresi la correttezza del gas di taglio.
Errore di allineamento tra le versioni del Contattare il Servizio Assistenza CEBORA
firmware di: generatore, gas console, modulo Err 58
interfaccia CNC; oppure, errore durante la
fase di auto-upgrade operata dal generatore
fase L1 inferiore al minimo Verificare i fusibili del quadro elettrico dove € collegato il
Err 61 |cavo rete del generatore. Se il problema persiste,
contattare il Servizio Assistenza CEBORA.
fase L1 superiore al massimo Verificare i fusibili del quadro elettrico dove ¢ collegato il
Err 62 |cavo rete del generatore. Se il problema persiste,
contattare il Servizio Assistenza CEBORA.
fase L2 inferiore al minimo Verificare i fusibili del quadro elettrico dove & collegato il
Err 63 |cavo rete del generatore. Se il problema persiste,
contattare il Servizio Assistenza CEBORA.
fase L2 superiore al massimo Verificare i fusibili del quadro elettrico dove & collegato il
Err 64 |cavo rete del generatore. Se il problema persiste,
contattare il Servizio Assistenza CEBORA.
Svuotamento tubi gas non completato oppu- Controllare i consumabili o ridurre la pressione di
re pressione alta in un canale di alimentazio- Err 79 |alimentazione.
ne gas
Gas console non connessa al generatore Err 81 |Contattare il Servizio Assistenza CEBORA
Mancanza collegamento tra gas console Verificare il collegamento tra il modulo PGC-3 oppure
PGC-3 e PGC-2 oppure APGC-1 e APGC-2 Err 82 |APGC-1 (quello superiore) e il modulo PGC-2 oppure

APGC-2 (quello inferiore)




4.3 DESCRIZIONE DEL PANNELLO DELLA GAS CON- Per la gestione della gas console automatica (configura-
SOLE AUTOMATICA (FIG. 22) zione dei parametri di taglio e impostazione dello stato di
RUN) occorre collegare il pannello remoto art.460. Fare

Il pannello anteriore della gas console automatica presen-  riferimento al manuale istruzioni di tale articolo per la de-

ta un led multifunzione, il quale ne definisce il suo stato. scrizione del funzionamento.
In particolare: Viceversa, con una interfaccia digitale CANopen tra pan-
Fase Colore LED Descrizione tografo/robot e generatore ed in assenza del art.460, oc-
Assenza di alimen- corre avere un applicativo specifico sul controllo.
Spento tazione della scheda
elettronica interna
. Problemi al micropro-
Accensione del )
Rosso fisso cessore della scheda
generatore L
elettronica interna
Attesa della comuni-
Rosso/Verde . ;
cazione con il gene-
alternato
ratore
Mancata comunica-
Rosso/Verde . :
zione con il genera-
. alternato lento
A regime tora
. Funzionamento
Verde fisso
regolare

A=led multifunzione

Automatic
Gas Console

=—=CEBORA




4.4 QUALITA DEL TAGLIO

Diversi sono i parametri e le combinazioni di essi che in-
fluenzano la qualita del taglio: nel presente manuale sono
indicate, nella sezione Tabelle di Taglio, le regolazioni ot-
timali per il taglio di un determinato materiale. Tuttavia,
a causa delle inevitabili differenze dovute all’installazione
su diversi pantografi e alla variazione delle caratteristiche
dei materiali tagliati, i parametri ottimali possono subire
piccole variazioni rispetto a quelli indicati nelle tabelle
suddette. | punti seguenti possono aiutare I’utilizzatore ad
apportare quelle piccole variazioni necessarie all’otteni-
mento di un taglio di buona qualita.

Come mostrato nelle tabelle di taglio, vi sono diversi set
di consumabili in funzione della corrente di taglio e dei
gas usati.

Se prevalgono esigenze di alta produttivita, quindi neces-
sita di alte velocita di taglio, impostare la massima cor-
rente permessa e quindi 'ugello di diametro piu grande.
Viceversa, se I'attenzione é rivolta alla qualita del taglio

(maggiore squadratura e solco di taglio (kerf) piu stretto)
impostare la minima corrente permessa per il materiale e
lo spessore in lavorazione.

Prima di effettuare qualsiasi regolazione, verificare che:
La torcia sia perpendicolare al piano di taglio.

Elettrodo, ugello, portaugello H20 e protezione ugello non
siano eccessivamente usurati e che la loro combinazione
sia rispondente al lavoro scelto.

La direzione di taglio, in funzione della figura da ottenere,
sia corretta. Ricordare che il lato migliore di un taglio
sempre quello destro rispetto alla direzione di moto della
torcia (il diffusore plasma usato ha i fori in senso orario).
Nel caso si debbano tagliare alti spessori, particolare
attenzione deve essere posta durante la fase di sfonda-
mento: in particolare, cercare di togliere 'accumulo di
materiale fuso attorno al foro di inizio taglio, in modo da
evitare fenomeni di doppio arco quando la torcia ripassa
per il punto di partenza. Inoltre, tenere sempre pulita la
protezione ugello da eventuali scorie di metallo fuso che
vi hanno aderito.

La tabella 8 indica alcune delle problematiche piu fre-
quenti e la relativa soluzione.

PROBLEMA

CAUSA

SOLUZIONE

Taglio inclinato

Elettrodo od ugello usurati

Sostituire entrambi

Stand off troppo alto

Abbassare lo stand off

Velocita di taglio troppo alta

Regolare la velocita

Insufficiente penetrazione

Velocita di taglio troppo alta

Regolare la velocita

Ugello con diametro troppo grande
rispetto alla corrente impostata

Controllare le Tabelle di Taglio

Spessore eccessivo del pezzo in
lavorazione in rapporto alla corrente
impostata

Aumentare la corrente di taglio

Cavo di massa non in buon contatto
elettrico con il piano di taglio

Verificare il serraggio del terminale di
massa al CNC

Presenza di
“bave di bassa velocita

” *

Velocita di taglio troppo bassa

Regolare la velocita

Corrente di taglio troppo alta

Diminuire la corrente di taglio

Stand off troppo basso

Alzare lo stand off

Presenza di
“bave di alta velocita

M k%

Velocita di taglio troppo alta

Regolare la velocita

Corrente di taglio troppo bassa

Aumentare la corrente di taglio

Stand off troppo alto

Abbassare lo stand off

Bordo di taglio arrotondato

Velocita di taglio troppo alta

Regolare la velocita

Stand off troppo alto

Abbassare lo stand off

* Le bave di bassa velocita (low speed dross) sono bave spesse, di forma globulare, facilmente rimovibili. Il solco di
taglio (kerf) risulta piuttosto ampio.

** Le bave di alta velocita (high speed dross) sono bave sottili, difficili da rimuovere. La parete del taglio, nel caso di
velocita molto alta, risulta piuttosto rugosa.

Tab. 8




4.5 MANUTENZIONE DELL'IMPIANTO

Una corretta manutenzione dell’impianto assicura le pre-
stazioni ottimali e allunga la vita di tutti i suoi componenti,
comprese le parti consumabili. Pertanto, si consiglia di
eseguire le operazioni elencate nella tabella seguente.

Per tutti i componenti:

e Pulire I'interno con aria compressa (pulita, secca e sen-
za olio) per eliminare gli accumuli di polvere. Se possi-
bile, usare un aspiratore;

e Controllare che le connessioni elettriche siano ben ser-
rate e non presentino surriscaldamenti.

Per ogni componente:

Periodo Operazioni di manutenzione Componente | Operazioni di manutenzione
. Controllare la corretta pressione dei gas Pulire con aria compressa i radiatori dei
Giornalmente | 7.~ . ) g ) o
di alimentazione Generatore | moduli IGBT, dirigendo il getto d’aria su
Controllare il corretto funzionamento diessi.
delle ventole del generatore, del gruppo G di Pulire con aria compressa il radiatore,
di raffreddamento e della gas console ruppo di dirigendo il getto d’aria su di esso.

. — — raffredda- — —
Settimanal- | Controllare il livello del liquido mento Controllare il circuito idraulico interno
mente refrigerante riguardo a screpolature o perdite.

Pulire i filetti della torcia e controllare Gas console Controllare il circuito pneumatico interno

che non vi siano segni di corrosione o riguardo a screpolature o perdite.

scariche elettriche Console Controllare il circuito pneumatico interno

Controllare le connessioni gas, acqua valvole riguardo alle perdite.

ed elettriche riguardo a screpolature, Controllare che lo spinterometro non
Mensilmente |abrasioni o perdite presenti annerimenti eccessivi e sia

Eseguire il programma TEST tramite la Unita diac- |rispettata la corretta distanza tra le

gas console. censione puntine;

Sostituire il liquido refrigerante presente Controllare il circuito idraulico interno

nell’impianto riguardo a screpolature o perdite.

Pulire i filtri, esterni e del serbatoio, del

Semestral- | 1000 di raffreddamento;

mente —
Pulire il filtro della gas console

Sostituire gli O-ring della torcia, ordinan-

do il kit art.1400

Se, in seguito ad un controllo, si nota un componente ec-
cessivamente usurato o un suo funzionamento non rego-
lare, contattare il Servizio Assistenza CEBORA.

Per una manutenzione delle parti interne dei diversi com-
ponenti I'impianto, richiedere l'intervento di personale
qualificato. In particolare, si consiglia di eseguire periodi-
camente le operazioni di seguito elencate.

Verificare inoltre, periodicamente, la messa a terra dell’im-
pianto. In particolare, seguendo lo schema di fig.24, con-
trollare che ogni cavo sia ben serrato tra vite e dado re-
lativi.



5 APPENDICE
SCHEDA DI SICUREZZA ITACA GP 73190-BIO

Scheda di sicurezza del 8/7/2013, revisione 1

SEZIONE 1: Identificazione della sostanza o della miscela e della societa/impresa

1.1. Identificatore del prodotto
Identificazione della miscela: Glicole propilenico e toliltriazoli sodici in soluzione acquosa
Nome commerciale: ITACA GP 73190-BIO
Codice commerciale: 02290

1.2. Usi pertinenti identificati della sostanza o miscela e usi sconsigliati
Uso raccomandato:
Battereostatico anticorrosivo/antigelo

1.3. Informazioni sul fornitore della scheda di dati di sicurezza
Fornitore: I.TA.C.A. S.r.l.- Via Remigia, 19 - 40068 San Lazzaro di Savena (BO)
Tel. +39 051 6257493 - Fax +39 051 6255978

Persona competente responsabile della scheda di sicurezza: email: info@itaca.bo.it
1.4. Numero telefonico di emergenza: +39 051 3140161 (orario: 9:00-12:30, 14:30-18:00)

SEZIONE 2: Identificazione dei pericoli

2.1. Classificazione della sostanza o della miscela
Criteri delle Direttive 67/548/CE, 99/45/CE e successivi emendamenti:
Proprieta / Simboli: Nessuna.
Effetti fisico-chimici dannosi alla salute umana e all’ambiente: Nessun altro pericolo

2.2. Elementi dell’etichetta
La sostanza non é da considerarsi pericolosa ai sensi della direttiva 67/548/CEE e successivi adeguamenti.
Disposizioni speciali in base all'Allegato XVII del REACH e successivi adeguamenti: Nessuna

2.3. Altri pericoli
Sostanze vPvB: Nessuna - Sostanze PBT: Nessuna
Altri pericoli: Nessun altro pericolo

SEZIONE 3: Composizione/informazioni sugli ingredienti
3.1. Sostanze: N.A.

3.2. Miscele
Contiene:
4(o 5)-metl-1H-benzotriazolide di sodio
n. CAS: 64665-57-2
n. EINECS: 265-004-9
n. Registrazione REACH: n.d.
Sostanza in regime di autoclassificazione ex art. 13 del Regolamento(CE) n.1272/2008 e smi:

Percentuale Simbolo Pericoli Frasi

<0,5% @ Acute Tox oral, cat.4 H302

Ulteriori indicazioni: il testo dell’avvertenza dei pericoli citati pud essere appreso dal capitolo 16

SEZIONE 4: Misure di primo soccorso

4.1. Descrizione delle misure di primo soccorso
In caso di contatto con la pelle: Lavare abbondantemente con acqua e sapone.
In caso di contatto con gli occhi: lavare immediatamente e abbondantemente con acqua e consultare un

medico.

In caso di ingestione: Non provocare assolutamente vomito. RICORRERE IMMEDIATAMENTE A
VISITA MEDICA.

In caso di inalazione: Portare I'infortunato all’aria aperta e tenerlo al caldo e a riposo.



4.2.
4.3.

Principali sintomi ed effetti, sia acuti che ritardati Nessuno

Indicazione della eventuale necessita di consultare immediatamente un medico e di trattamenti speciali
Trattamento: Nessuno

SEZIONE 5: Misure antincendio

5.1.

5.2.

5.8.

Mezzi di estinzione
Mezzi di estinzione idonei:  Acqua. - Biossido di carbonio (CO2).
Mezzi di estinzione che non devono essere utilizzati per ragioni di sicurezza: Nessuno in particolare.

Pericoli speciali derivanti dalla sostanza o dalla miscela
Non inalare i gas prodotti dall’esplosione e dalla combustione.
La combustione produce fumo pesante.

Raccomandazioni per gli addetti all’estinzione degli incendi

Impiegare apparecchiature respiratorie adeguate.

Raccogliere separatamente I’acqua contaminata utilizzata per estinguere I'incendio. Non scaricarla nella rete
fognaria.

Se fattibile sotto il profilo della sicurezza, spostare dall’area di immediato pericolo i contenitori non danneg-
giati.

SEZIONE 6: Misure in caso di rilascio accidentale

6.1.

6.2.

6.3.

6.4.

Precauzioni personali, dispositivi di protezione e procedure in caso di emergenza
Indossare i dispositivi di protezione individuale.

Spostare le persone in luogo sicuro.

Consultare le misure protettive esposte al punto 7 e 8.

Precauzioni ambientali

Impedire la penetrazione nel suolo/sottosuolo. Impedire il deflusso nelle acque superficiali o nella rete fo-
gnaria.

Trattenere I'acqua di lavaggio contaminata ed eliminarla.

In caso di fuga di gas o penetrazione in corsi d’acqua, suolo o sistema fognario informare le autorita respon-
sabili.

Materiale idoneo alla raccolta: materiale assorbente, organico, sabbia

Metodi e materiali per il contenimento e per la bonifica
Lavare con abbondante acqua.

Riferimento ad altre sezioni
Vedi anche paragrafo 8 € 13

SEZIONE 7: Manipolazione e immagazzinamento

7.1.

7.2.

7.3.

Precauzioni per la manipolazione sicura

Evitare il contatto con la pelle e gli occhi, 'inalazione di vapori e nebbie.

Non utilizzare contenitori vuoti prima che siano stati puliti.

Prima delle operazioni di trasferimento assicurarsi che nei contenitori non vi siano materiali incompatibili
residui.

Gli indumenti contaminati devono essere sostituiti prima di accedere alle aree da pranzo.

Durante il lavoro non mangiare né bere.

Si rimanda anche al paragrafo 8 per i dispositivi di protezione raccomandati.

Condizioni per 'immagazzinamento sicuro, comprese eventuali incompatibilita
Tenere lontano da cibi, bevande e mangimi.

Materie incompatibili:

Nessuna in particolare. Si veda anche il successivo paragrafo 10.

Indicazione per i locali: Locali adeguatamente areati.

Usi finali specifici
Nessun uso particolare

SEZIONE 8: Controllo dell’esposizione/protezione individuale

8.1.

Parametri di controllo
Non sono disponibili limiti di esposizione lavorativa



8.2.

Valori limite di esposizione DNEL: N.A.
Valori limite di esposizione PNEC: N.A.

Controlli dell’esposizione

Protezione degli occhi: Non richiesto per I'uso normale. Operare comunque secondo le buone
pratiche di lavoro.

Protezione della pelle: Non e richiesta I’adozione di alcuna precauzione speciale per I'uso
normale.

Protezione delle mani: Non richiesto per 'uso normale.

Protezione respiratoria: Non necessaria per |'utilizzo normale.

Rischi termici: Nessuno

Controlli dell’esposizione ambientale: Nessuno

SEZIONE 9: Proprieta fisiche e chimiche

9.1.

9.2.

Informazioni sulle proprieta fisiche e chimiche fondamentali
Aspetto e colore: liquido incolore

Odore: percettibile

Soglia di odore: non determinata

pH: 8,4

Punto di fusione/congelamento: -15 °C
Punto di ebollizione iniziale e intervallo di ebollizione: 102/105°C a 760 mmHg

Infiammabilita solidi/gas: non applicabile

Limite superiore/inferiore d’infiammabilita o esplosione: Inf 3,2%-Sup. 15,3%
Densita dei vapori: 1,9 (aria=1)

Punto di infammabilita: 110°C (v.a.) ° C

Velocita di evaporazione: non determinata

Pressione di vapore: <8Paa?20°C

Densita relativa: 1,02-1,04 g/cm3 20°C

Idrosolubilita: completa

Solubilita in olio: non determinata

Coefficiente di ripartizione (n-ottanolo/acqua): non applicabile

Temperatura di autoaccensione: non determinata
Temperatura di decomposizione: n.d.

Viscosita: 40 mPa/s

Proprieta esplosive: non applicabile

Proprieta comburenti: non applicabile

Altre informazioni

Miscibilita: acqua, alcol, acetone, glicoli eteri
Liposolubilita: non determinata

Conducibilita: 8+-2 uS/cm

Proprieta caratteristiche dei gruppi di sostanze Non Rilevante

SEZIONE 10: Stabilita e reattivita

10.1.
10.2.
10.3.

10.4.
10.5.
10.6.

Reattivita: Stabile in condizioni normali
Stabilita chimica: Stabile in condizioni normali
Possibilita di reazioni pericolose

Pud generare gas infammabili a contatto con metalli elementari (alcali e terre alcaline), nitruri, agenti ridu-
centi forti.

Pud infiammarsi a contatto con acidi minerali ossidanti, metalli elementari (alcali e terre alcaline), nitruri,
perossidi ed idroperossidi organici, agenti ossidanti e riducenti.

Condizioni da evitare: Stabile in condizioni normali.
Materiali incompatibili: Nessuna in particolare.
Prodotti di decomposizione pericolosi: Nessuno.

SEZIONE 11: Informazioni tossicologiche

11.1.

Informazioni sugli effetti tossicologici
Informazioni tossicologiche riguardanti la sostanza: ITACA GP 73190-BIO



b) corrosione/irritazione cutanea:
Test: LC50 - Via: Inalazione - Specie: Ratto 5 mg/l - Durata: 1h

Test: LD50 - Via: Orale - Specie: Ratto 2000 mg/kg

Test: LD50 - Via: Pelle - Specie: Coniglio 2000 mg/kg

Se non diversamente specificati, i dati richiesti dal Regolamento 453/2010/CE sotto indicati sono da inten-
dersi N.A.: a) tossicita acuta;

b) corrosione/irritazione cutanea;

c) lesioni oculari gravi/irritazioni oculari gravi;

d) sensibilizzazione respiratoria o cutanea;

e) mutagenicita delle cellule germinali;

f) cancerogenicita;

g) tossicita per la riproduzione;

h) tossicita specifica per organi bersaglio (STOT) — esposizione singola;
i) tossicita specifica per organi bersaglio (STOT) — esposizione ripetuta;
j) pericolo in caso di aspirazione.

SEZIONE 12: Informazioni ecologiche

12.1. Tossicita
Utilizzare secondo le buone pratiche lavorative, evitando di disperdere il prodotto nell'ambiente.
ITACA GP 73190-BIO
a) Tossicita acquatica acuta: Endpoint: LC50 - Specie: Pesci 54900 mg/| - Durata h: 96
Endpoint: EC50 - Specie: Dafnie 34400 mg/l - Durata h: 48
Endpoint: LC50 - Specie: Alghe 19000 mg/l - Durata h: 96
c) Tossicita per i batteri: Endpoint: EC50 26800 mg/| - Durata h: 0.5

12.2. Persistenza e degradabilita
ITACA GP 73190-BIO
Biodegradabilita: Rapidamente degradabile - Test: N.A. - Durata: N.A. - %: 90 - Note::

(% media) Test MITI - 28 d

12.3. Potenziale di bioaccumulo
ITACA GP 73190-BIO

Bioaccumulazione: Non bioaccumulabile - Test: BCF - Fattore di bioconcentrazione - 0.92 -
Durata: N.A. - Note:: log P (o/w)
12.4. Mobilita nel suolo: N.A.
12.5. Risultati della valutazione PBT e vPvB
Sostanze vPvB: Nessuna
Sostanze PBT: Nessuna
12.6. Altri effetti avversi: Nessuno

SEZIONE 13: Considerazioni sullo smaltimento

13.1. Metodi di trattamento dei rifiuti
Recuperare se possibile. Operare secondo le vigenti disposizioni locali e nazionali.

SEZIONE 14: Informazioni sul trasporto
14.1. Numero ONU

14.2. Nome di spedizione del’lONU
ADR Non soggetto
IATA Non soggetto
IMDG Non soggetto

14.3. Trasporto di rinfuse secondo I’allegato Il di MARPOL 73/78 ed il codice IBC: N.A.

SEZIONE 15: Informazioni sulla regolamentazione

15.1. Norme e legislazione su salute, sicurezza e ambiente specifiche per la sostanza o la miscela
D.Lgs. 3/2/1997 n. 52 (Classificazione, imballaggio ed etichettatura sostanze pericolose)
D.Lgs 14/3/2003 n. 65 (Classificazione, imballaggio ed etichettatura preparati pericolosi)
D.Lgs. 2/2/2002 n. 25 (Rischi derivanti da agenti chimici durante il lavoro)



D.M. Lavoro 26/02/2004 (Limiti di esposizione professionali)

D.M. 03/04/2007 (Attuazione della direttiva n. 2006/8/CE)

Regolamento (CE) n. 1907/2006 (REACH)

Regolamento (CE) n. 1272/2008 (CLP)

Regolamento (CE) n. 790/2009 (ATP 1 CLP)

Regolamento (CE) n. 286/2011 (ATP 2 CLP)

Regolamento (UE) n. 453/2010 (Allegato I)

Restrizioni relative al prodotto o alle sostanze contenute in base all'Allegato XVII del Regolamento (CE)

1907/2006 (REACH) e successivi adeguamenti: Nessuna

Ove applicabili, si faccia riferimento alle seguenti normative:
Circolari ministeriali 46 e 61 (Ammine aromatiche).
D.Lgs. 21 settembre 2005 n. 238 (Direttiva Seveso Ter).
D.PR. 250/89 (Etichettatura detergenti).
D.L. 3/4/2006 n. 152 Norme in materia ambientale

15.2. Valutazione della sicurezza chimica: No

—_ — — —

SEZIONE 16: Altre informazioni

Questo documento e' stato redatto da un tecnico competente in materia di SDS e che ha ricevuto formazio-
ne adeguata.

Testo delle frasi utilizzate nel paragrafo 3:

Frasi R: nessuna
Frasi H: H302 Nocivo se ingerito
Principali fonti bibliografiche: ECDIN - Environmental Chemicals Data and Information Network -

Joint Research Centre, Commission of the European Communities

SAX's DANGEROUS PROPERTIES OF INDUSTRIAL MATERIALS -

Eight Edition - Van Nostrand Reinold
CCNL - Allegato 1 Istituto Superiore di Sanita - Inventario Nazionale Sostanze Chimiche
Le informazioni ivi contenute si basano sulle nostre conoscenze alla data sopra riportata. Sono riferite
unicamente al prodotto indicato e non costituiscono garanzia di particolari qualita.
L'utilizzatore € tenuto ad assicurarsi della idoneita e completezza di tali informazioni in relazione all'utilizzo
specifico che ne deve fare.
Questa scheda annulla e sostituisce ogni edizione precedente.

ADR: Accordo europeo relativo al trasporto internazionale stradale di merci pericolose.
CAS: Chemical Abstracts Service (divisione della American Chemical Society).

CLP: Classificazione, Etichettatura, Imballaggio.

DNEL: Livello derivato senza effetto.

EINECS: Inventario europeo delle sostanze chimiche europee esistenti in commercio.
GefStoffVO: Ordinanza sulle sostanze pericolose in Germania.

GHS: Sistema globale armonizzato di classificazione e di etichettatura dei prodotti chimici.
IATA: Associazione per il trasporto aereo internazionale.

IATA-DGR: Regolamento sulle merci pericolose della "Associazione per il trasporto aereo internazionale".
ICAO: Organizzazione internazionale per |'aviazione civile.

ICAO-TI: Istruzioni tecniche della "Organizzazione internazionale per I'aviazione civile" (ICAQO).
IMDG: Codice marittimo internazionale per le merci pericolose

INCI: Nomenclatura internazionale degli ingredienti cosmetici.

KSt: Coefficiente d'esplosione.

LC50: Concentrazione letale per il 50 per cento della popolazione di test.

LD50: Dose letale per il 50 per cento della popolazione di test.

LTE: Esposizione a lungo termine.

PNEC: Concentrazione prevista senza effetto.

RID: Regolamento riguardante il trasporto internazionale di merci pericolose per via ferroviaria.
STE: Esposizione a breve termine.

STEL: Limite d'esposizione a corto termine.

STOT: Tossicita organo-specifica.

TLV: Valore limite di soglia.

TWATLV: Valore limite di soglia per la media pesata su 8 ore. (ACGIH Standard).

WGK: Classe di pericolo per le acque (Germania).

N.A.: N.A.

N.D.:



5.1 KIT OPZIONALE (ART. 425) PER LA CONNESSIO- Per il montaggio del kit Art. 425 fare riferimento all’ istru-

NE AL PANTOGRAFO (FIG. 23) zione relativa.
art 955 v Shield CNC
PIN-1 1.
DIGITAL INPUT PIN-2 2= 7 Robot ready
—+—®
PIN-3 3
DIGITAL INPUT PIN-4 g T o Start
PIN-5 5 &
DIGITAL INPUT PIN-6 6  Spot Mark
ANALOG OUTPUT Gl bler '@ GND Arc voltage ; gg E;?/\)/) ...............
R Pin-8 G Electrode (...-250V) " V-ARC NOT
> PIN-O 5 96 Workpiece (V) - {ISOLATED ; V-ARC
PIN-10 10@ ISOLATED
ANALOG OUTPUT Pl e + Atc voltage /28 (10V) .
DIGITAL OUTPUT Gilllal2 2@ Arc transfer
— PIN-13 13 g Shield
DIGITAL QUTPUT FIN-14 @ Arc transfer
PIN-15 15 g
DIGITAL INPUT < P16 | |16,  Corner
PIN-17 17 &
DIGITAL INPUT PIN-18 18 g o Preflow
PIN-19 19 g
DIGITAL INPUT PIN-20 20 o ¢ Cut/Mark
—+——©®
PIN-21 21 5
DIGITAL INPUT PIN-22,g Z2)= 7 Emergency A
PIN-23 23 5
DIGITAL INPUT PIN-24 24 o 7 Emergency B
—<—0@
PIN-25 25 o
DIGITAL OUTPUT PIN-26 26 Power Source Ready
— 0
PIN-27 27 o
DIGITAL OUTPUT PIN-28 28 Process Active
— > —@®
PIN-29 29 g V)
ANALOGIC INPUT PIN-30 30 5 (.+10V) Fine Current Regulation
PIN-31 315 V)
ANALOGIC INPUT PIN-32 - 32 5 (.10V) Corner Current Regulation
PIN-33 B
DIGITAL OUTPUT PIN-34 3 g Pilot Arc On
—
PIN-35 35 /25 (.+10V
O + Arc current
/50 (..+5V
ANALOG'C%—QOUTPUT AR ) 6 s GND Arc current 2 o
AL @ + Arc Voltage  (4+20mA) - \/_ ARG
ANALOGIC OUTPUT PIN-38 B e GND Arc Voltage (4:20mA) - ISOLATED
PIN39G) | |39
PIN-40g) | |40
PIN-41@ 41 ® Fig. 23
PIN-2g) | [42g)




5.2 SCHEMA DI MESSA A TERRA DELL’IMPIANTO (FIG. 24)

Usare cavi di terra di sezione pari o superiore a 16 mm2

Art

.1159....

Art. 470-466

Art. 1166....

Art. 469

Cavo rete

Art. 1189....

Ferrite

<

Art. 464

v
Art. 1224-1225-1237 =

Barra di
rame

Fig. 24
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INSTRUCTION MANUAL FOR PLASMA CUTTING SYSTEM

IMPORTANT: BEFORE STARTING THE EQUIPMENT,
READ THE CONTENTS OF THIS MANUAL, WHICH MUST
BE STORED IN A PLACE FAMILIAR TO ALL USERS FOR
THE ENTIRE OPERATIVE LIFE-SPAN OF THE MACHINE.
THIS EQUIPMENT MUST BE USED SOLELY FOR WEL-
DING OPERATIONS.

1 SAFETY PRECAUTIONS

WELDING AND ARC CUTTING CAN BE
——HARMFUL TO YOURSELF AND OTHERS. THE
USER MUST THEREFORE BE EDUCATED AGAINST THE
HAZARDS, SUMMARIZED BELOW, DERIVING FROM
WELDING OPERATIONS. FOR MORE DETAILED INFOR-
MATION, ORDER THE MANUAL CODE 3.300.758.

NOISE.
This machine does not directly produce noise
exceeding 80dB. The plasma cutting/welding
procedure may produce noise levels beyond said

limit; users must therefore implement all precautions re-
quired by law.

MAGNETIC FIELDS - May be dangerous.
- Electric current following through any con-
Q ductor causes localized Electric and Ma-
SN gnetic Fields (EMF). Welding/cutting current
m creates EMF fields around cables and po-
wer sources.
- The magnetic fields created by high currents may affect
the operation of pacemakers. Wearers of vital electronic
equipment (pacemakers) shall consult their physician be-
fore beginning any arc welding, cutting, gouging or spot
welding operations.
- Exposure to EMF fields in welding/cutting may have
other health effects which are now not known.
- All operators should use the followingprocedures in or-
der to minimize exposure to EMF fields from the welding/
cutting circuit:
- Route the electrode and work cables together - Secu-
re them with tape when possible.
- Never coil the electrode/torch lead around your body.
- Do not place your body between the electrode/torch
lead and work cables. If the electrode/torch lead cable
is on your right side, the work cable should also be on
your right side.
- Connect the work cable to the workpiece as close as
possible to the area being welded/cut.
- Do not work next to welding/cutting power source.

D
s
.
I

EXPLOSIONS.
- Do not weld in the vicinity of containers under
pressure, or in the presence of explosive dust,
= qases or fumes. - All cylinders and pressure regu-

lators used in welding operations should be handled with
care.

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

This machine is manufactured in compliance with the in-
structions contained in the standard IEC 60974-10 (CL.
A), and must be used solely for professional purposes
in an industrial environment. There may be potential

difficulties in ensuring electromagnetic compatibility
in non-industrial environments.

EQUIPMENT

Do not dispose of electrical equipment together
. J\vith normal waste!ln observance of European Di-
rective 2002/96/EC on Waste Electrical and Electronic
Equipment and its implementation in accordance with
national law, electrical equipment that has reached the
end of its life must be collected separately and returned
to an environmentally compatible recycling facility. As the
owner of the equipment, you should get information on
approved collection systems from our local representati-
ve. By applying this European Directive you will improve
the environment and human health!

E DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

1.1 WARNING LABEL

The following numbered text corresponds to the label

numbered boxes.

1. Cutting sparks can cause explosion or fire.

1.1 Keep flammable materials away from cutting.

1.2 Cutting sparks can cause fires. Have a fire extingui-
sher nearby, and have a watchperson ready to use it.




1.3
2.1
2.2
2.3
3.1
3.2

3.3

4.1
4.2

4.3

5.1

Do not cut on drums or any closed container.

The plasma arc can cause injury and burns.

Turn off power before disassembling torch.

Do not grip material near cutting path.

Wear complete body protection.

Electric shock from torch or wiring can Kkill.

Wear dry insulating gloves. Do not wear wet or da-
maged gloves.

Protect yourself from electric shock by insulating
yourself from work and ground.

Disconnect input plug or power before working on
machine.

Breathing cutting fumes can be hazardous to your
health.

Keep your head out of fumes.

Use forced ventilation or local exhaust to remove fu-
mes.

Use ventilating fan to remove fumes.

Arc rays can burn eyes and injure skin.

Wear hat and safety glasses. Use ear protection and
button shirt collar. Use welding helmet with correct
shade of filter. Wear complete body protection.
Become trained and read the instructions before
working on the machine or cutting.

Do not remove or paint over (cover) the label.

2 TECHNICAL SPECIFICATIONS
2.1 GENERAL DESCRIPTION OF THE SYSTEM

The Plasma Prof 254 HQC (Art. 955), complete with ig-
nition unit HV19-1 (Art. 464) or HV-PVC (art.462), manual
gas console PGC-3 - PGC-2 (Art. 470) or automatic gas
console APGC (Art.466), PVC valve console (Art. 469)
and torch CP251G (art. 1237) or CP450G (articles depend
on application), is a mechanized multigas plasma cutting
system, fully controlled by a microprocessor, able to dis-
pense a max current of 250A at 100% duty cycle.

All process parameters (material, gas, thickness and cur-
rent) may be selected from the gas console; the optimum
gas flow is automatically indicated based on the choices
made.

The status of all operating parameters may be easily ac-
quired, via personal computer, through a RS232 port on
the front panel of the power source; this allows a comple-
te overview of the job situation and can help in the event
of any malfunctions.

The machine software can then be updated using the
same RS232.

For optimum cutting of any metal material, the system
uses different gases, such as: air, nitrogen N2, oxygen
02, H35 blend (35% hydrogen H2 — 65% argon AR), F5
blend (5% hydrogen H2 — 95% nitrogen N2). Combina-
tions of the latter are automatically suggested based on
the material selected. it is then possible to perform the
marking with gas argon Ar, also automatically suggested.
Various sets of consumables are available based on the
cutting current and gases used, calibrated and tested to
obtain the maximum cutting quality.

Art. 1169....

Art. 470-466 Art. 1166....

Art. 1189....
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Fig. 1




2.2 PLASMA PROF 254 HQC POWER SOURCE TECHNICAL SPECIFICATIONS
The Plasma Prof 254 HQC is a direct current power Rated open circuiit voltage (Uo) 315V
source, 250A max at 100% duty cycle, compliant with Max output current (12) 250 A
IEC standards 60974-1, 60974-2 and 60974-10.

’ tput volt 2 170V
This is where the microprocessor resides that manages Output voltage (U2)
the entire system, and whose software may be updated Duty cycle 100% @ 250A
from the RS232 port on the front panel.

O | . ) Max ambient temperature 40 °C
In the back it includes the cooling unit, complete with A with T g
tank, pump, radiator, filter and flow meter. Cooling Ir, With Torce
ventilation
Protection rating for the housing IP21S
Net weight 406 kg

Rated supplyes voltage and max currents:
220/230 V, 3 ~, 50/60 Hz, 145 A
3807400V, 3 ~, 50/60 Hz, 76 A

415/440V, 3 ~, 50/60 Hz, 70 A

TORCH COOLING UNIT

Rated cooling power at
1 1/min at 25°C 1.7 kW
Max pressure 0.45 MPa
4 B 900 N 990 | )
£
BLUASMA ¢
IPROF}420),

[y i
e —
e
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A
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2.3 GAS CONSOLE

The gas console is a device to manage selection of the
process parameters and adjust the gas flow, compliant
with IEC 60974-8 regulations. It contains solenoid valves,
pressure reducers and transducers as well as electronic
boards to power and control these components.

2.3.1 Manual gas console PGC-3 - PGC-2

It is divided into two units: the PGC-3, powered by air,
argon Ar, nitrogen N2 and oxygen O2, and the PGC-2,
powered by the gases H35 (blend of 35% hydrogen H2
and 65% argon AR) and F5 (blend of 5% hydrogen H2

Ve

and 95% nitrogen N2).

TECHNICAL SPECIFICATIONS

GAS TITRE MAX. INLET FLOW
USED PRESSURE RATE
Clean, dry and oil
free according to
. ISO 8573-1: 2010 .
Air standard. Class 0.8 MPa (8 bars) | 220 I/min
1.4.2 paryculate—
water-oil)
Argon 99.997% 0.8 MPa (8 bars) | 70 I/min
Nitrogen |99.997% 0.8 MPa (8 bars) | 150 I/min
Oxygen 99.95% 0.8 MPa (8 bars) | 90 I/min
Mix:
H35 35% hydrogen, 0.8 MPa (8 bars) | 130 I/min
65% argon
Mix:
F5 5% hydrogen, 95% | 0.8 MPa (8 bars) | 30 I/min
nitrogen

* ]ISO 8573-1.2010 standard provides for Class 1.4.2:

e Particulate: <20,000 solid particles per m3 air measuring
between 0.1 and 0.5 pm;

<400 solid particles per m3 air measuring betwe-
en 0.5 and 1.0 ym;

<10 solid particles per m3 air measuring betwe-
en 1.0 and 5.0 ym.

Pressure dew point must be lower than or equal
to 3°C.

oil total concentration must be lower than or
equal to 0.1 mg per m3 air.

e Water:
e Qil:

Duty cycle 100%

Protection rating for the housing IP 23

Net weight 20 kg

\
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2.3.2 Automatic gas console APGC TECHNICAL DATA
This is split into two units: one upper unit, supplied with air

gas, argon Ar, nitrogen N2 and oxygen O2, and one lower  Gasgs TITLE MAX INLET FLOW
unit supplied by gas H35 (mixture at 35% hydrogen H2 and  USED PRESSURE RATE
65% argon Ar) and F5 (mixture at 5% hydrogen H2 and 95% Clean, dry and oil
nitrogen N2). free as per ISO
? ) Air 8573-1: 2010 0.8 MPa (8 bar) | 220 I/min
standard. Class )
1.4.2 (particulate-
water-oil)*
Argon 99.997% 0.8 MPa (8 bar) | 70 I/min
Nitrogen |99.997% 0.8 MPa (8 bar) | 150 I/min
Oxygen 99.95% 0.8 MPa (8 bar) | 90 I/min
Mixture:
- ~ H35 35% hydrogen, 0.8 MPa (8 bar) | 130 I/min
65% argon
Mixture:
F5 5% hydrogen, 0.8 MPa (8 bar) | 30 I/min
95% azoto

* for the Class 1.4.2, the ISO 8573-1 2010 standard requires:

e Particulate: <20,000 solid particles per m3 of air with size
between 0.1 and 0.5 pm;
<400 solid particles per m3 of air with size
between 0.5 and 1.0 pm;
<10 solid particles per m3 of air with size betwe-
en 1.0 and 5.0 pm.

e Water: the air pressure dew point must be below or
same as 3°C.
e Qil: the total oil concentration must be below or the

same as 0.1 mg per m3 of air.

Duty cycle 100%
Protection rating for the housing IP 23
Net weight 20 kg

352
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2.4 PVC VALVE CONSOLE )
A
The PVC valve console is a device suitable for managing
the exchange of gas in the ignition-transfer passages and
switch-off.
It contains solenoid valves, check valves, pressure reduc-
ers.
The net weight of the PVC (Fig. 5) is 3.2 kg.
( )
A
<t o
[qV] Al
— ™
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< 250 N
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B 240
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Fig. 5
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2.5 IGNITION UNIT HV19-1 °
o
The HV19-1 ignition unit is a device that provides the high o
frequency-high voltage (14 kV) impulse needed to trigger
the electric arc inside the torch, between electrode and
nozzle.
It complies with IEC 60974-3 standard.
It can be mounted in any position and when the cover is
opened, this causes the system to come to a standstill. v
Fig. 6 -
TECHNICAL DATA N\ J
Peak voltage (Upk) 14 kV
Duty cycle 100% @ 420A
Protection rating for the housing IP 23
Net weight 6.5 kg




2.6 IGNITION UNIT - HV19-PVC VALVE CONSOLE

The ignition unit — valve console is a device which per-
forms a double function:

- it provides the high frequency-high voltage (14 kV) im-
pulse needed to trigger the electric arc inside the torch,
between electrode and nozzle;

- it manages the exchange of gas in the ignition-trans-
fer passages and switch-off. It contains solenoid valves,
check valves, pressure reducers.

It complies with IEC 60974-3 standard.

It is generally used in robotized plants.

When the cover is opened, this causes the system to
come to a standstill.

TECHNICAL DATA

Peak voltage (Upk) 14 kV
Duty cycle 100% @ 420A
Protection rating for the housing IP 23
Net weight 10 kg

240

487

A

Fig. 7
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2.7 CP450G TORCH

The CP450G torch is a multi-gas appliance cooled by
means of liquid coolant, suitable for bevel cutting and in
compliance with the IEC 60974-7 standard.

It is suitable for the use of plasma gas such as: air, argon
Ar, nitrogen N2, oxygen 02, mixture H35 (35% hydrogen
H2 - 65% argon Ar) and mixture F5 (5% hydrogen H2 —
95% nitrogen N2); of secondary gases such as: air, argon

Ar, nitrogen N2, oxygen O2; of auxiliary gases such as:
air and nitrogen N2. Used with the Plasma Prof 420 HQC
power source, max cutting current is 420A at 100% of
duty cycle.

Various versions exist of the CP450G torch depending on
the application: on pantograph or on robotized systems.
The net weight of the torch complete with cable varies be-
tween 8 kg and 12 kg depending on the different lengths.

s

RODOtIZzea appilcatons

Fig. 8

Fantograpn applications




2.8 TORCH CP251G (Fig. 7)

The torch CP251G is a multigas torch cooled with liquid
coolant, compliant with IEC 60974-7 regulations.

It is suited for the use of plasma gases such as: air, argon
Ar, nitrogen N2, oxygen O2, H35 blend (35% hydrogen H2
— 65% argon AR) and F5 blend (5% hydrogen H2 — 95%
nitrogen N2); and of secondary gases such as: air, argon
Ar, nitrogen N2, oxygen O2.

Used with the power source Plasma Prof 254 HQC, the
max cutting current is 250A at 100% duty cycle.

The net weight of torch complete with 4m, 6m and 9m
cable is, respectively, 6kg, 7.5kg and 10kg.

( N\
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@ 51
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3 INSTALLATION

The system must be installed by qualified personnel. All
the connections must comply with applicable standards
and be made in full compliance with safety regulations
(see CEI 26-23 / IEC-TS 62081).

Make sure the supply cable is disconnected during all the
installation phases.

Carefully keep to the earth connection diagram shown on
Appendix 5.2 -Page72.

3.1 UNPACKING AND ASSEMBLY

To move the power source, use a fork-lift truck.

To remove the wooden platform forming part of the pack-
aging:

¢ |loosen the 4 wooden platform retention screws

e |ift the power source using a fork-lift truck and posi-
tion the forks, bearing in mind the position of its centre of
gravity (see Fig. 2).

3.2 CONNECTING THE POWER SOURCE.

All the connections must be made by qualified personnel.
e The power source is supplied with power voltage 400V
three-phase. For different power voltages: remove the
right side of the power source (see spare parts list), re-
move the cover of the terminal boards and proceed as
indicated in figure 10.

OOO --220V-230 V- -, OOO --220V-230 V- -,
‘<. NERO "+ MARRONE
OOO 380 V-400 V", BLACK OOO 380 V-400 V", BROWN
O Ot--415V-440V -* O Ot--415V-440V -*

PREDISPORRE LA TENSIONE DI ALIMENTAZIONE SULLE TRE MORSETTIERE
SET THE SUPPLY VOLTAGE ON THE THREE TERMINAL BOARDS
DIE VERSORGUNGSSPANNUNG AN DEN DREI KLEMMENLEISTEN EINRICHTEN
ADECUAR LA TENSION DE ALIMENTACION EN LOS TRES TABLEROS DE BORNES
ADAPER LES CONNEXIONS DES TROIS BORNIERS D'APRES LA TENSION D'ALIMENTATION

N

415V-440V

9 o ldo 9 [co oo oo
220 V-230 V 380 V-400 V

NOTE: the 3-pole terminal board at the top relates to the
service transformer.
Make sure the power voltage corresponds to that shown




on the power source data plate.

The yellow-green lead of the power cable must be con-
nected to an efficient earth system (see diagram of Appen-
dix 5.2-Fig.27); the remaining leads must be connected to
the power supply line by means of a switch, possibly near
the cutting area to permit speedy switch-off in case of an
emergency. The capacity of the thermal magnetic switch
or fuses must be the same as the max appliance current
input. This is shown on the data plate, on the rear of the
machine, in correspondence to the U1 power voltage.
Any extensions must have a section suited for the max
power input.

e After performing this operation, proceed to make the
various connections (Fig. 11).

Fit the connection art. 1159, with relative cables, in torch
coupling G of the power sourceand fully tighten the 3 re-
tention screws. Tighten the black power cable to the ter-
minal B (-), fit the two safety leads in the terminal board C
and the red lead faston of the pilot arc in the relative lead
A with male faston.

Tighten the end of the earth lead in the clamp H (+) as
shown in figure 11. Also, connect the cooling water pipes
E and F, being careful to make sure the colours corre-
spond (E-red = hot water, return; F-blue = cold water,
supply), to the respective connection pipes Art. 1156.

Fit the other end of the connection art. 1159 in the HV19-1
unit (art. 464) as indicated in the part section of figure 12
[black power lead to clamp B (-) and red cable faston to
pilot arc in A (+)]:

\§ J

The HV19-1 unit must be connected to the earth system
directly on the pantograph (by means of the 4 retention
screws shown in figure 7), in a position such as to permit
its opening.

With reference to Fig.13, connect the connections
art.1189 to the connectors B (relating to the gas console);
the connection the pantograph to the connector A; finally,
any connection art.1199 to the connector C (relating to
the remote control).




3.2.1 Connecting the CNC pantograph.
In the case of a generator featuring Devicenet interface,

refer to the specific documentation.

NOTE: the male patch connector (AMP P/N 182926-1-

Fig 14) with corresponding pins is provided for the CNC

connector; the customer is responsible for the rest of the
connection to the pantograph.

(P BNl mE R R R S EESEEEREESS A
art 955 Shield CNC
PIN-T (o | 1 ®
DIGITAL INPUT PIN-2 ~ ¢ | 9 ® & Robot ready
PIN-3 gy ¢ [ 3 g
|
DIGITAL INPUT PIN-4 ‘e o start
PIN-5 5
@ J
DIGITAL INPUT PIN-6 8 6 8 ~ Spot Mark
) 25 (10V
ANALOG OUTPUT—— @y | | 7 @ GND Arc voltage | 20 553)) ...............
ANALOG OUTPUT %9 i | 8@ Electrode (...-250V)~4 V-ARC NOT
PIN-9 '® Workpiece (OV) - { ISOLATED : V-ARC
PIN-1 0@ 10© ISOLATED
ANALOG ouTPUT——P 1) ¢ (11 @) + Atc voltage /28 (H1O0V) ____
DIGITAL OUTPUT il 2@ Arc transfer
— PIN-139) ¢ | 3@ s ¢ Shield
PIN-14 14
DIGITAL OUTPUT———+®) O Arc transfer
PIN-154\ | |15
"/ J
DIGITAL INPUT p”\,_wg 168  Corner
PIN-17 7@
DIGITAL INPUT PiN-18g) | |18 o Preflow
PIN-19 19
DIGITAL INPUT PIN-20 24  Cut/Mark
PIN-21 21
"I J
DIGITAL INPUT p|N_220 228 7 Emergency A
PIN-23 23
~ J
DIGITAL INPUT PiN-24¢5 248 7 Emergency B
PIN-25 2% @)
DIGITAL OUTPUT p|N_26@ 26@ Power Source Ready
PIN-27 7
DIGITAL OUTPUT p|N_28@ 28@ Process Active
PIN-29g) | |29g)
PIN-30 Ne
PIN-31 )
PIN-32 2
PIN-33 Be =
PIN-34 e ‘ ‘ L
PIN-35 %@
PIN-36 36@ Connector AMP i
PIN-3"g | |37 @ P/N 182926-1 }
__________ \_ &
\ Fig. 14 y




3.2.2 Digital signals from pantograph control to po- SPOT-MARK.
wer source CONNECTOR
TERMINALS | SIGNAL | siGNAL | PRSTION ON
WIRING OF A DIGITAL INPUT. CNC ON PO- NAME TYPE BOARD
WER SOURCE
e N i i
+24V 5 Spot Signal J10, p!n 7
6 +24 Vdc J10, pin 8

DIGITAL ©
INPUT

[ _ TO CPU INPUT
\_ — Gnd )
low logic level 0 + +7,5 Vdc;
high logic level +14,5 + +24 Vdc;
input current 2,5 mA, max.;
input frequency 100 Hz, max.;
reference potential for each input (Gnd) J1, pin 2, on
interface board.
ROBOT READY.
CONNECTOR
TERMINALS | SIGNAL | sianaL | FOSTION ON
CNC ON PO- NAME TYPE BOARD
WER SOURCE
1 Robot Signall J10, pin 3
2 Ready +24 Vdc J10, pin 4

"Robot Ready” signal is active in high position.

A +24Vdc voltage is required in order to have the Power
source ready for cutting .

Pantograph Control must set this signal as soon as it is
ready for cutting.

If the “Robot Ready” signal is absent the cutting process
is immediately stopped and a flashing signal is display-
ed on the Control Panel.

NOTE: If the “Robot Ready” signal is not active no signal,
either digital or analog, is obtained.

START.
CONNECTOR
TERMINALS | SIGNAL | siaNaL | POSTION ON
CNCONPO- | NAME | TYPE TEREAC
WER SOURCEE
3 Signal J10, pin 1
4 Stat [ 24vde | J10,pin2

[“Start” signal is active in high position and starts the cut-
ting process.The cutting process is active as long as the
“Start” signal is present.
Exceptions: “Robot Ready” signal is absent.
“Power Source Ready” signal is absent (ex.:
over temperature, insufficient coolant level, etc.).

The “Spot” signal is active at top.

Spot 0 Vdc= the Pantograph control signals normal
cutting condition to the Power source.
Spot +24 Vdc= the Pantograph control commands the
Power source to start “Spot Marking”
mode.
CORNER
CNC CONNECTOR POSITION ON
TERMINALS ON S,\Il(i":l/ﬁ‘zl‘ S.Il_GYgéL INTERFACE
POWER SOURCE BOARD
15 Signal J10, pin 5
16 Corner =>4 Vde | 410, pin 6

The “Corner” signal is active at top.

Corner 0 Vdc =  the Pantograph control signals normal
cutting condition to the Power source.

Corner +24 Vdc = the Pantograph control signals ap-
proach to a corner to the Power source.

PREFLOW
CNC CONNECTOR POSITION ON
TERMINALS ON S,\'f/im'- S'T%';"é'- INTERFACE
POWER SOURCE BOARD
17 Signal | Ji1,pin5
18 Preflow = 54 Vde | J11, pin 6

The “Preflow” signal is active at top.

Preflow 0 Vdc =  the Pantograph control signals NOT
to start “Preflow” function to Power
source.

Preflow +24 Vdc = the Pantograph control commands
Power source to start “Preflow” func-

tion.
CUT/MARK
CNC CONNECTOR POSITION ON
TERMINALS ON Sl\llikl/lpl\fl_ S.Il.%';'él‘ INTERFACE
POWER SOURCE BOARD
19 Cut/ Signal J11,pin7
20 Mark +24 Vdc J11, pin 8

Il segnale “Cut/Mark” & attivo alto.

Cut/Mark 0 Vdc = il Controllo Pantografo segnala al
Generatore la condizione di taglio
normale.

The “Cut/Mark” signal is active at top.

Cut/Mark 0 Vdc =  the Pantograph control signals nor-

mal cutting condition to the Power
source.

Cut/Mark +24 Vdc = the Pantograph control signals to
the Power source to start “Cut/
Mark” mode.



3.2.3 Digital signals from power source to panto-
graph control.

PROCESS ACTIVE

WIRING A RELAY DIGITAL OUTLET

POSITION
CNC CONNECTOR| qanal | SIGNAL ON
ngF\{/“élézNéldap?gE NAME TYPE | INTERFACE
BOARD
27 Process | Terminal C J3, pin 3
286 Active | Contact NO | J3, pin 4

4 N\
FROM CPU NO
OUTPUT O
RELE
- DIGITAL
OUTPUT
c (J3 only)
Gnd — O
NO
FROM CPU T O
OUTPUT NC
O
|_ RELE
% DIGITAL
OUTPUT
(J4 only)
Gnd — '®)
\§ J
contact voltage 24 Vdc / 120 Vac;
contact current 1 Adc / 0.5 Aac max;
switchover frequency 15 Hz max.
ARC TRANSFER
POSITION
CNC CONNECTOR) qio\al | sIGNAL ON
JCEVF\{/@;:NSASSF?QE NAME TYPE | INTERFACE
BOARD
12 Arc Contact NO | J4, pin 1
14 Transfer | Terminal C J4, pin 3

The “Arc Transfer” signal is active at top (contact closed).
The “Arc Transfer” signal remains active for the duration
of cutting, including break-through phase.

POWER SOURCE READY

POSITION
CNC CONNECTOR qiana | siGNAL ON
TERMINALS ON | 'NAME |  TYPE | INTERFAGE
POWER SOURCE BOARD
25 Power | Terminal C J3, pin 5
Source ,
26 ready Contact NO | J3, pin 6

The “Power Source Ready” signal is active at top (contact
closed).

The “Power Source Ready” signal remains active for the
time the Power source is ready to cut. As soon as an er-
ror message appears on the Power source or the “Robot
Ready” signal is deactivated from the Pantograph control,
the “Power Source Ready” signal ceases being active.
This means that the “Power Source Ready” signal can
detect both Power source errors and Pantograph errors.

The “Process Active” signal is active at top (contact
closed).

When the Pantograph control initializes the digital “Start”
signal, the cutting process starts with gas preflow, fol-
lowed by the cutting operation and subsequently by gas
postflow.

From the start of gas preflow until the end of gas postflow,
the Power source initializes the “Process Active” signal.
The Power source is performing the process.

3.2.4 Analogue signals from power source to panto-
graph control.

WIRING AN INSULATED VOLTAGE ANALOGUE
OUTPUT.
4 )
+12V
FROM CPU
OUTPUT
. ANALOG
| O VOLTAGE
— OUTPUT
Imax = 20 mA
100
\ -12v )
output voltage 0+ 10 Vdc;
output current 20 mA max;
output frequency 5 Hz max.
FULL SCALE
VALUE FOR DIP1 DIP1
V_ARC-ISO 1 2
SIGNAL
10V OFF OFF
5V ON ON

—

o a3 | f i
NOTE: Both the sections 1 and 2 of DIP1 must always be
in identical positions (e.g.: both ON or both OFF).




V_Arc-ISO
CNC
POSITION
e s | s | TR
NAME TYPE INTERFACE
ON POWER BOARD
SOURCE
11 V Arc-ISO | analogout+ | - J5, pin 3
7 (0+5V) (0+10V) | analogout- | J5, pin 4

“V_Arc-ISO” is the signal relating to the arc voltage at
Power source output (“electrode-piece being worked”
voltage), provided in insulated and reduced way.

The “V_Arc-ISO” signal is available with the following full-
scale values:

e voltage from 0 to 5V, corresponding to the arc voltage
from 0 to 250V (reduction ratio = 1/50);

e voltage from 0 to 10V, corresponding to arc voltage from
0 to 250V (reduction ratio = 1/25).

The full scale value depends on the position of the
dip-switches Dip1 on the interface board (see fig. 15).

The machine is supplied with the insulated reduced arc
voltage output at 1/50 Varc.

WIRING OF A NON-INSULATED VOLTAGE ANALOGUE

OUTPUT.
4 )\
0)
WORKPIECE J_ +  NOT-INSULATED
POTENTIAL - ANALOGUE
VOLTAGE
5K 5K OUTPUT
ELECTRODE @ I ] [ ] e} (0 TO 250V)
POTENTIAL -
. J
output voltage 0 + 250 Vdc;

output impedance 10 Kohm, approx.

V_Arc-NO-ISO
CNC POSITION
CONNECTOR SIGNAL SIGNAL ON TORCH
TERMINALS NAME TYPE CIRCUIT +
ON POWER MEASURE-
SOURCE MENT
9 V_Arc-NO-ISO | analog out+ | J8, pin 1
8 (0+250V) | analogout- | J8, pin 2

“V_Arc-NO-ISQO” is the signal relating to the arc voltage
at Power source output (“electrode-piece being worked”
voltage), provided in a direct and NON insulated way.
The “V_Arc-NO-ISO” signal is available with voltage val-
ues 0 + 250 Vdc and with positive terminal (potential of
piece being worked) electrically connected to the earth
potential of the system.

The “electrode” potential is provided with a 10 Kohm re-
sistor, fitted in series at output.

3.2.5 Emergency stop signal for power source

WIRING THE EMERGENCY INPUT.

( 4124V )
EMERGENCY
CONTACT
T I TO TL LIME
_-—— CONTROL
Gnd —
\§ J
Input voltage 24 Vdc;
Current input 20 mA max
EMERGENCY A
CNC
CONNECTOR POSITION
TERMINALS S,\'I%TA'AEL S'T%';,UE‘L INSIDE POWER
ON POWER SOURCE
SOURCE
Line TL
2 Emergency Contact NC control
A Line TL
22 Contact NC control




“Emergency A” is the emergency stop signal sent to the
Power source by the Pantograph control or system pro-
tection devices. It is triggered by a relay contact or safety
device; when the device trips, the contact is opened and
the Power source comes to an immediate halt, with the
opening of the line contact inside the Power source. The
Power source is thus without power supply to the power
circuits. The “Emergency A” signal is active low (contact
open): to have the Power source ready to start cutting,
the contact must be closed. “Emergency A” immediately
stops the power supply from the Power source. The mes-
sage “OFF rob” appears on the control panel.

EMERGENCY B.
CNC
CONNECTOR POSITION
TERMINALS Sl\llikl/lpl\fl_ S.II.%’;'EL INSIDE POWER
ON POWER SOURCE
SOURCE

23 Contact NC Line TL

Emergency control

24 B Contact NC Line TL

control

“Emergency B” is the emergency stop signal sent to the
Power source by the Pantograph control or system pro-
tection devices. It is triggered by a relay contact or safety
device; when the device trips, the contact is opened and
the Power source comes to an immediate halt, with the
opening of the line contact inside the Power source. The
Power source is thus without power supply to the power
circuits. The “Emergency B” signal is active low (contact
open): to have the Power source ready to start cutting,
the contact must be closed. “Emergency B” immediately
stops the power supply from the Power source. The mes-
sage “OFF rob” appears on the control panel.

NOTE: a multipolar connector with additional signals is
available as an optional kit (see appendix).

3.3 CONNECTING THE GAS CONSOLE.

3.3.1 Manual gas console PGC-3 and PGC-2.

e Fasten the gas console above the power source or
above the pantograph and connect the earth leads to an
efficient earth system as indicated in the Fig. 26 of Ap-
pendix 5.3.

The two units PGC-3 and PGC-2 are connected together
by means of:

- the connection between CN6 and CN7

- the pipe between the “plasma cutflow” outlet of PGC-3
and the “plasma” inlet of PGC-2 (see Fig. 16)

e Connect the pipe bundle art.1166 by tightening the
pipes to the relative gas outlets, being careful to ensure
the markings correspond (plasma preflow, secondary
preflow/cutflow and auxiliary in PGC-3; plasma cutflow in
PGC-2); screw the electric connector to the outlet CNO5
(see the left part of Fig. 16).

e Connect the other end of art.1166 to the PVC valve
console (art.469) for the “plasma”, to “secondary” and
“auxiliary” pipes, being careful to make sure the markings
correspond. Fasten the PVC to the pantograph head, near
the torch (see the right part of Fig. 16).

¢ Finally connect the connection art.1189 by screwing the
electric connector onto the CN04 outlet (see the left part
of Fig. 17).

3.3.2 Automatic gas console APGC.

e Fasten the gas console above the power source or
above the pantograph and connect the earth leads to an
efficient earth system as indicated in the diagram of Fig.
24 in Appendix 5.3.

e Connect the pipe bundle art.1166 by tightening the
pipes to the relative gas outlets, being careful to ensure
the markings correspond (plasma preflow, secondary pre-
flow/cutflow and auxiliary; screw the electric connector to
the outlet CNO5 (see Fig. 17).

e Connect the other end of art.1166 to the PVC valve con-
sole (art.469) for the “plasma”, to “secondary” and “auxil-
iary” pipes, being careful to make sure the gas pipe mark-
ings correspond. Fasten the PVC to the pantograph head,
near the torch (see the right part of Fig. 16).




e Finally connect the connection art.1189 by screwing the
electric connector onto the CN04 outlet (see Fig. 17).
Make sure the air (AIR) is always connected, at adequate
pressure, to the automatic gas console, as this is used as
“service” gas.

Ve

.

3.3.3 Note on gas connection

The gas inlet threads are 1/4G for air gas, Ar, N2, O2 and
auxiliary and 1/8G for H35 and F5 gas respectively.

The customer is responsible for the supply of gases, and
for the programmed/preventive maintenance of the dis-
tribution system. Remember that lack of system mainte-
nance could be the cause of serious accidents.

Carefully read the “Safety Sheet” relating to each of the
gases used, so as not to underestimate hazards caused
by incorrect use.

NOTE: The choice of the type of pipe depends on the gas
used (see EN 559 standard).

NOTE: The use of gas of inferior purity could result in a
reduction in speed, quality and maximum thickness of the
cut. Furthermore, the life-span of expendable materials
cannot be guaranteed.

IMPORTANT: when oxygen gas is used, everything that
comes into contact with it must be free of oils and grease.
e when the MS - 02/02 cutting program is selected (mild
steel with oxygen/oxygen gas), make sure the air is con-
nected to the gas console inlet, as this is used as “pre-
flow” gas.

e when a cutting current is selected higher than 80A,
make sure the air or nitrogen (N2) are also connected to
the gas inlet of the manual or automatic gas console in the
AUXILIARY channel.

3.4 CONNECTING THE TORCHES CP251G AND CP450G

3.4.1 Applications on pantograph

e Connect the pipe bundle exiting from the torch to the
PVC valve console (art.469) tightening these to the re-
spective gas outlets and following the order indicated by
their markings (see Fig. 18).

\ J

¢ Using a T-square, make sure the torch is perpendicular
to the pantograph cutting surface.

¢ Insert a torch cable (art.1224, 1225 or 1237) in the HV19-
1 Unit (art. 464) as shown in the right part of figure 19.

.

3.4.2 Applications to robot

e Connect the pipe bundle exiting from the torch to the
switch-on unit - HV19-PVC valve console (art.462) tight-
ening these to the respective gas outlets and following the
order indicated by the markings on same.

¢ Using a T-square, make sure the torch is perpendicular
to the pantograph cutting surface.

¢ Insert a torch cable (art.1222 or 1223) in the switch-on
unit - HV19-PVC valve console (art. 462) and proceed in
the same manner as described in the previous paragraph.



3.5 COOLANT LIQUID REQUIREMENTS

The cooling unit is supplied with a minimum quantity of
coolant liquid: the customer is responsible for filling the
tank before using the system.

Use only CEBORA coolant (art. 1514) and carefully read
the MSDS in the appendix for its safe use and correct
storage.

The inlet of the 10-litre tank is in the upper part of the
cooling unit, as shown in fig.20.

Fill to max level and, after first starting the system, top up
to offset the volume of liquid in the pipes.

NOTE: during system use and especially when replacing
the torch or expendable materials, small liquid leaks oc-
cur. Top up weekly up to max level.

NOTE: after 6 months, the coolant must be completely
changed, whatever the operating hours of the system.

4 USE
4.1 DESCRIPTION OF THE POWER SOURCE PANELS

The entire system can be turned on from the power
source panel using the knob A. The lamp B on signals
such operation.

A = Mains power switch.

B = Mains power lamp.

C = RS232 serial input port.

D = fuse protecting the cooling circuit pump (5A-250V-T).
E = Fairlead for power supply cable.

F = CNC connector for pantograph connection.

G = CNO3 connector for Gas Console connection

H = Coolant tank cap.

| = Coolant level indicator.

L= Coolant outlet filter.

M= Coolant tank bleeder valve.

N= Coolant delivery pipe quick-fitting.

O= Coolant return pipe quick-fitting.

P = Welding torch coupling

Q = Fairlead for earth cable.

R= Coolant return filter.

S = Connector for remote panel connection.

( D c F G )
S
E
H
| mmmm e
R ii
M ’ i
NGO
N =%\
‘ e Q
0
Fig. 20




4.2 DESCRIPTION OF MANUAL GAS CONSOLE
PANEL AND ITS USE (FIG. 21)

All system functions can be controlled from the gas con-
sole panel. In particular, the type of job to be performed is
selected, i.e., CUT, MARK, or gas TEST.

A: Work mode selection button.
Every time this button is pressed, the corre-
sponding LED comes on:

B: Cutting mode LED.
mc: Mark mode LED.

L3398 D: Test mode LED.

E: Button for selecting the parameters to be
regulated.

Every time this button is pressed, the corre-
sponding LED comes on:

F: Led indicating the selection mode of

o

- "

SECONDARY

m H: Led indicating the selection mode of
the thickness of the material to be
cut.

I: Led indicating the selection mode of
the cutting current.

L: Led indicating the selection mode of
the cutting speed.

[ Rzl M:Led indicating the diameter of the
nozzle to be used relating to previous
selections.

N: Display showing parameters being

adjusted.

O: Parameter adjustment knob.
Display showing type of cutting plasma gas.

Q: Display showing type of secondary cutting

gas.

i : A58 R: Display showing pressure of plasma gas
the type of material to be cut. ) during cutting.
G: Led indicating the selection mode
of the PLASMA/SECONDARY gas I8 S: Display showing pressure of plasma gas
combination. gy being ignited.
N
B G C D H P R S W Vv T
A— g =
> ® CUT \\ ¥ MARK ¥ TES RUN Q
F PLASMA
W MAT ™ GAS mm
—/ EA W mmn B
E CUTFLOW
| U
L X
N
0 Y
Fig. 21
J




PREFLOW

- T: Display showing pressure of secondary gas
c being ignited.

258 U: Display showing pressure of secondary gas
during cutting.

V: Button for selecting PRE/CUT FLOW and
secondary PRE/CUT FLOW plasma gas
channels.

W: Button for confirming parameter settings:
m console ready for CUT, MARK or TEST.

& B X: Correct gas pressure search help LED:

-low pressure = left LED on.
)

SET

- high pressure = right LED on.
- correct pressure = both LEDs on.

Knobs for regulating the pressure of the
gases of the PGC-3 console.

n Z: Led indicating start of PGC-2 console.

4.2.1 Preparation and execution of the CUT

After starting the system by means of the switch on the
front power source panel, the lighting up of the CUT
LED B (see Fig. 21) indicates that the machine is in “cut”
mode. First of all, a series of selections/adjustments must
be made and a check must be carried out to ensure the
RUN key is not pressed (PREFLOW and CUTFLOW dis-
play screen in Fig.21 of PLASMA and SECONDARY gas
flow off).

The first thing to do, in sequence, is the selection indicat-
ed on table 1.

K: Knob for regulating the pressure of the gases
of the PGC-2 console.

By keeping the current selection button pressed (LED |
on), end mode is selected as indicated by the flashing
LED. The current can now be regulated, with 1A step, in
preset intervals [20-50A], [70-90A], [110-120A].

The second thing to do, in sequence, is the regulation in-
dicated on table 2.

W MAT

type of material to be cut

SELECTION SELECTION
(pressing button E) DESCRIPTION (turning knob O)
MS = Mild Steel

SS = Stainless Steel
AL = Aluminium

gas combination
(PLASMA/SECONDARY)
Suitable for chosen material

AIR/AIR - O2/AIR
02/02 - N2/N2
F5/N2 - H35/N2

Thickness of material to be cut

See cut tables

Cut current suggested for the chosen
(MAT/GAS/mm) combination

See cut tables

W m/min

Cut speed suggested for the chosen
(MAT/GAS/mm/A) combination

See cut tables

IR S AR 2 AR o AR 2 N 9

]
g

Diameter of the nozzle to be used for the
chosen (MAT/GAS/mm/A) combination

See cut tables

Tab. 1



SELECTION

(pressing button V) DESCRIPTION

REGULATION
(turning knob Y)

Switch on of display R
- PLASMA CUTFLOW

Until simultaneous switch-on
of the two arrow LEDs X

CUTFLOW
@

Switch on of displayy S

Until simultaneous switch-on

PREFLOW
5 ]

ser PLASMA PREFLOW of the two arrow LEDs X
v

Switch on of display T — Until simultaneous switch-on
ser SECONDARY PREFLOW 5 of the two arrow LEDs X
v

Switch on of display U " Until simultaneous switch-on
ser SECONDARY CUTFLOW 3 of the two arrow LEDs X

Tab. 2

When the SET key is pressed, the gas flow for each chan-

nel is active for 10 s: after which, the key must be pressed

again to continue regulation.

By pressing the SET button again after the last adjust-

ment, the regulation mode is exited. If the button is

pressed again, return is made to the first regulation, and

SO on.

The arrow LEDs under the display screen of the corre-

sponding channel indicate the direction of adjustment

of the knob: if the left one is lit, flow must be increased

(clockwise), vice versa for the right one (anticlockwise).

Once the correct flow is achieved, depending on the se-

lection made on Tab. 1, both are switched on.

After exiting from regulation mode, after the above adjust-

ments, press the RUN button: all the display screens will

thus light up relating to the PLASMA and SECONDARY

channels, and the power source will be ready for cutting.

If the H35 or F5 gas has been selected, the LED comes on

of the PGC-2 gas console.

NOTE: when the system is switched on, the last work set-

ting remains stored (i.e. MAT-GAS-mm-A). If, in the next

adjustment, the type of gas is changed, then “purge” is

automatically performed, i.e., first of all pipe emptying,

followed by subsequent cleaning with flow active for

about 10 s.

After the start signal from the pantograph, the following

sequence is automatically started:

- Preflow lasting 0.5 s with selected gas.

- High voltage / High frequency Pulse.

- Pilot arc switch-on.

- Transfer of plasma arc (sending of “arc transfer” signal to
CNC).

- Start of CNC movement on x-y plane at end of “pierce
delay time”.

When the stop signal is received from the pantograph, the

following sequence automatically starts:

- Switch-off of plasma arc.

- End of CNC movement on x-y plane.

- Postflow with selected gas.

4.2.2 Preparation and execution of MARK

After starting the system by means of the switch on the
front power source panel, the lighting up of the MARK
LED indicates that the machine is in “mark” mode. First
of all, a series of selections/adjustments must be made
and a check must be carried out to ensure the RUN key is
not pressed (PREFLOW and CUTFLOW display screen in
Fig.21 of PLASMA and SECONDARY gas flow off).

The first thing to do, in sequence, is the selection indicat-
ed on table 3.

For the second setting, refer to that of Tab. 2 with relative
notes.

SELECTION SELECTION
(pressing DESCRIPTION (turning
button E) knob O)

type of material MS = Mild Steel
B to be marked SS= gggg}less

AL = Aluminium
v
Combination of
(PLASMA/SECON-

DARY) gas suita-

B m ble for the chosen Ar/Ar
material
v
Cutting current
suggested for the
B m chosen (MAT/GAS/ See cut tables
mm) combinationa

Tab. 3



4.2.3 Performing the gas TEST

After starting the system by means of the switch on the
front power source panel, the lighting up of the TEST LED
indicates that the machine is in “test” mode. The seal
test must be periodically performed, from T01 to T05, to
check for any gas leaks in the pipes, from where they en-
ter the rear of the gas console as far as entry into the valve
console. The TF6 flow test also permits checking the flow
in the auxiliary AUX channel.

Each channel can be checked individually, as shown on
Tab. 4:

SELECTION

(turning knob O) DESCRIPTION

701 Air / air channel test

‘B

‘"l
(5]
hy

N2 / N2 channel test

02 / O2 channel test

H35 / -- channel test

= =
E 3

~
£3
LA

Ar / Ar channel test

AUX channel test

</ <

Complete test (timed au-
tomatic sequence of T01,

0
=
=~

T02, TO3, TO4, TO5, TO6)

Tab. 4

When the RUN key is pressed, the selected test is start-
ed: the machine first of all performs a “purge”, then the
pipes are filled with gas and the GAS INLET solenoids are
subsequently deactivated along with those in the valve
console.

If no leaks are found during the test, e.g., with AIR/AIR,
the display screen of the gas console shows the AIR OK
message (same goes for the other gases: N2 OK, O2 OK,
H35 OK and Ar OK).

If the test TO4 has been selected, during the TEST, the
LED of the PGC-2 gas console lights up.

4.2.4 Additional functions (SECOND FUNCTIONS)

In the following descriptions, we shall refer to Fig.21.
With system on and in inactive mode (no RUN: display
R,S,T,U off), enter the “second functions” menu by press-
ing the keys A and E at the same time.

4.2.4.1 Preparation and execution of SPOT MARK
The spot mark is a special type of mark in which the trace
consists of a spot, rather than a line or any other normal
type of mark (see MARK work mode, para.4.2.2).

After setting a number of gas console parameters, the
spot mark can be controlled and performed directly by
the CNC, maintaining the same cut parameters and the
same expendables.

Regulate the sport mark parameters indicated below, se-
lectable in succession by pressing button E:

After the above regulations, by means of a digital signal
on the relative pins (see Fig.14), switch is made from cut
mode to spot mark mode (CUT/SPOT MARK).

SELECTION
(pressing | DESCRIPTION SELECTION
button E) (turning knob O)
Spot Enable )
SEN (enables/disa- OFF = disabled
bles spot mark ON = enabled
function)
v
Spot Current
B SI (spot mark From 10 to 39 A
current)
v
B ST Spot Time OFF*
(spot mark time) | From 0.01 to 1.00 s

Tab. 5

* * in this case, the duration of the spot is controlled by
means of the pantograph Start/Stop signal. If, on the
other hand, the time is set, then this value represents
the max duration of the spot from the transferred arc
signal.

4.2.4.2 Controlling the current in the work piece cor-
ners (CORNER)

Reducing the current in the corners of the work piece is

a useful function when associated with cutting speed re-

duction in same. This way, excessive removal of metal in

the corner is eliminated.

After setting a number of parameters from the gas con-

sole, the Corner function can be managed and performed

directly from the CNC, maintaining the same cutting pa-

rameters and the same expendables.

Regulate the corner parameters mentioned below, se-

lectable in succession by pressing button E.



SELECTION

i SELECTION
épur{etzsnmg DESCRIPTION (turning knob O)
Corner Enable T
B CEN | (enables/disables |OF' - disabled
the corner function) |ON = enabled
v
Corner Current
(percentage of corner .
B Cl | "current with respect | From 800 100
to cutting current)
v
Corner Slope Down
B CSD | (current ramp down From (; /:%8)00 N
gradient)
v
Corner Slope Up
B CSU | (current ramp up From(;/:%a)oo A
gradient)
Tab. 6

* The regulation of the corner current depends on
the position of the switch #2 of the bench DIP3 in the
remote board (see Fig.15).

With the switch #2 in OFF position (predefined configura-
tion), the value of the corner current is regulated directly
from the pantograph through the relative analogue input
(0-10V) (see optional kit art.425) according to the ratio de-
scribed on table 7.

ANALOGUE CORNER IMPLEMENTED
INPUT CURRENT VALUE
2 of cutting
ov 50% current
% of cutting
5V 5% current
same as cutting
1ov 100% current
Tab. 7

In the event of such analogue input (0-10V) being discon-
nected, the corner current value remains fixed at 50%
(default) of the cutting current.

With the switch #2 in ON position, the analogue input de-
scribed above is ignored by the power source and the op-
erator can regulate the value of the corner current directly

from the gas console panel by means of the knob O.
The following illustration shows signal timing:

( N\

Segnale di Corner

Corrente di taglio

Corrente di corner L L*
1 Corner
= st
g J

4.2.4.3 Management of torch cooling time at end of
cutting

At the end of each cut of the piece being worked, the

flow of secondary gas starts again to cool the torch. The

duration of this flow depends on the cutting current and

increases along with the current itself.

Sometimes, for specific jobs, it may be a good idea to

reduce such duration.

The operator can adjust the Post-Flow (PoF) time directly

from the gas console panel by means of the knob O. In

particular, the max duration of such time can be adjusted,

depending on the set cutting current, by up to 5 seconds

at the most.

SELECTION

i SELECTION
épJﬁisn'nE% DESCRIPTION (turning knob O)
Post Flow From5toTs

(duration of torch |(T=max duration in
cooling flow at|seconds, depending
end of cut) on cutting current)

PoF

O

4.2.4.4 Display of coolant (H20) flow rate and tem-
perature

In this mode, the flow rate of the coolant can be displayed

on screen N, in litres/min. This is normally 3 litres/min.

4.2.4.5 Making the cut on perforated or gridded plates
(SR)

To cut perforated or gridded plates, it is often best to use

the Self Restart function. With such function started, the

power source restarts the arc every time this is interrupt-

ed. The pantograph must also be prepared for cuts of this

type.

SELECTION

) SELECTION
(bpﬁz?:nEg) DESCRIPTION (turning knob O)
Self Restart )
SR (enables/disa- OFF = disabled
bles self restart ON = enabled

function)




4.2.4.6 Fine remote current adjustment (RRI)

This function, available in the “second functions” menu of
the gas console, requires the optional kit art.425.

Make reference to the instruction manual of the latter for
a complete description.

4.2.5 ERROR CODES
ERROR DESCRIPTION CODE POSSIBLE SOLUTION
Start pressed at switch-on or power source TRG |Switch off the power source, remove the start command
reset (switch to RUN mode) (Err. 53) | and restart the power source.
Power transformer over-temperature THO Check for any blockages in the cooling circuit or torch
(Err. 93) pipes. Check the integrity of the pump fuse. Clean the
: radiator.
Module overtemperature: IGBT 1/ IGBT 2 TH1 | Do not switch off the power source. This way the fan will
(Err. 74) |continue to operate for quick cooling. Return to normal
operation is automatic when the temperature returns to
TH2_ within normal limits. If the problem continues, contact the
(Err. 77) | CEBORA assistance service.
Flow below minimum limit of cooling liquid H20/ Check for any blockages in the cooling circuit or torch
(Err 75) pipes. Check the integrity of the pump fuse. Clean the
radiator.
Low pressure in a gas supply channel GAS LO | Increase the pressure of the corresponding gas by means
(Err. 78) of the knob on the front panel of the gas console. Also
' check the gas supply pressure. This must be around 8 bar.
Door open in power source or in ignition mo- OPN | Make sure the cover of the power source and/or of the
dule HV19-1 or HV19-PVC (Err. 80) |HV19-1 or HV19-PVC unit is correctly closed.
CNC off, in emergency or not corrected to rob  |Switch on the CNC, exit the emergency, check the power
the power source (Err. 90) | source-CNC connection.
Internal error in the microprocessor memory Err2 |Contact the CEBORA assistance service.
The power source does not communicate Check the connection between the power source and the
with the gas console Err 6 |gas console. If the problem continues, contact the CEBO-
RA assistance service.
The power source does not communicate Err 7 Contact the CEBORA assistance service.
with the interface circuit
The gas console does not communicate with Check the connection between power source and gas
the power source Err 9 |console. If the problem continues, contact the CEBORA
assistance service.
Direct current below minimum acceptable Contact the CEBORA assistance service
Err 15
on IGBT2
Direct current below minimum acceptable Contact the CEBORA assistance service
Err 16
on IGBT1
Current detected with arc off on IGBT1 Contact the CEBORA assistance service
Err 30
module
Current detected with arc off on IGBT2 Contact the CEBORA assistance service
Err 31
module
Current over range measurement on IGBT1 Err 35 Contact the CEBORA assistance service
module during cutting
Current over range measurement on IGBT2 Err 36 Contact the CEBORA assistance service
module during cutting
Current detected on pilot arc circuit with arc Err 39 Contact the CEBORA assistance service
off.
Hazardous power voltage: power circuit fault | Err 40 |Contact the CEBORA assistance service




ERROR DESCRIPTION CODE POSSIBLE SOLUTION
Current detected in pilot arc circuit during Err 49 Contact the CEBORA assistance service
cutting
Electrode spent Replace the electrode and/or nozzle. Make sure the ex-
Err 55 |pendable parts are correctly fitted depending on the type
of job. Also check the correctness of the cutting gas.
Alignment error between the firmware ver- Contact the CEBORA assistance service
sions of: power source, gas console, CNC in- Err 58
terface module; or, error during power source
auto-upgrade phase
L1 phase lower than the minimum Check the fuse of the switchboard to which the power
Err 61 |source mains wire is connected. If the problem continues,
contact the CEBORA assistance service.
L1 phase greater than the maximum Check the fuse of the switchboard to which the power
Err 62 |source mains wire is connected. If the problem continues,
contact the CEBORA assistance service.
L2 phase lower than the minimum Check the fuse of the switchboard to which the power
Err 63 |source mains wire is connected. If the problem continues,
contact the CEBORA assistance service.
L2 phase greater than the maximum Check the fuse of the switchboard to which the power
Err 64 |source mains wire is connected. If the problem continues,
contact the CEBORA assistance service.
Gas pipe emptying not completed or pressu- Err 79 Check the expendable parts or reduce the supply pressu-
re high in a gas supply channel re.
Gas console not connected to power source | Err 81 |Contact the CEBORA assistance service
No connection between the gas console Check the connection between the PGC-3 module or
PGC-3 and PGC-2 or APGC-1 and APGC-2 Err 82 |APGC-1 module (top one) and the PGC-2 module or

APGC-2 module (bottom one)




4.3 DESCRIPTION OF AUTOMATIC GAS CONSOLE To manage the automatic gas console (configuration of
PANEL (FIG. 24) the cutting parameters and setting the RUN status) the
remote panel art. 460 must be connected. Make refer-

The front panel of the automatic gas console features a  ence to the instruction manual of this article for a descrip-

multifunction LED defining its status. tion of operation.
In particular: With the CAN digital interface open between the panto-
graph/robot and the power source, and in the absence of
Phase LED colour Description art. art.460, a specific application will be required on the
Off No power to internal control.

electronic board
Problems with micro-
Power source |Red steady processor of internal
switch-on electronic board
Waiting for commu-

Red/Green nication with power
alternated

source
Red/Green No communication
alternated with power source
slow

Fully operating

Green steady |Regular operation

A=multifunction LED

Automatic
Plasma
Gas Console

=—=CEBORA

Fig. 22




4.4 CUT QUALITY

Many are the parameters and their combinations which
affect cut quality: the Cut Table manual shows the per-
fect adjustments for cutting a specific material. Never-
theless, because of the inevitable difference caused by
installation on different pantographs and variations in

the characteristics of the cut materials, the most perfect
parameters can undergo small variations with respect to
those indicated on the above tables. The following points
can help the user to make those small alterations needed
to obtain a good-quality cut.

As is shown on the cutting tables, there are various sets
of expendable parts depending on the cutting current
and gas used.

If high output requirements prevail, and therefore the
need for high cutting speeds, set the maximum allowed
current and the nozzle with the largest diameter. If on the
other hand, focus is on cutting quality (greater squaring
and narrower kerf) set the minimum current allowed for

the material and the thickness being worked.

Before making any adjustment, make sure:

The torch is perpendicular to the cutting surface.

The electrode, nozzle, H20 nozzle carrier and nozzle
protection are not too worn and that their combination
corresponds to the chosen job.

The cutting direction, depending on the figure to be ob-
tained, is correct. Remember that the best side of a cut
is always the right side with respect to the direction of
movement of the torch (the plasma diffuser used has the
holes in clockwise direction).

If large thicknesses have to be cut, special attention
must be given during the break-through phase: in par-
ticular, try and remove any build-up of melted material
around the hole where cutting starts to avoid double
arc phenomena when the torch passes over the start-
ing point again. Also always keep the nozzle protection
clean of any melted metal slag.

Table 7 indicates some of the most frequent problems
and relative solutions.

PROBLEM

CAUSE

SOLUTION

Electrode or nozzle worn

Replace both

Bevel cut Stand off too high

Lower stand off

Cutting speed too high

Regulate speed

Not enough penetration

Cutting speed too high

Regulate speed

Nozzle diameter too large with re-
spect to set current

Check Cutting Tables

Work piece thickness excessive with
respect to set current

Increase the cutting current

Earth lead not in good electric con-
tact with cutting surface

Check the tightness of the earth
terminal to CNC

Presence of
“low-speed dross

” *

Cutting speed too low

Regulate speed

Cutting current too high

Reduce cutting current

Stand off too low

Raise stand off

Presence of
“high-speed dross

M k%

Cutting speed too high

Regulate speed

Cutting speed too low

Increase cutting speed

Stand off too high

Lower stand off

Rounded cutting edge

Cutting speed too high

Regulate speed

Stand off too high

Lower stand off

* The low speed dross is thick dross, of globular shape, easy to remove. The kerf is fairly large.

** The high speed dross is thin dross, hard to remove. In case of very high speed, the cut wall is rather rough.

Tab. 7




4.5 SYSTEM MAINTENANCE

Correct system maintenance ensures top performance
and extends the life of all the components, including ex-
pendable parts. We therefore suggest performing the fol-
lowing maintenance jobs.

For all the component parts:

e Clean the inside with compressed air (clean, dry and
oil free) to eliminate any dust build up. If possible use a
vacuum cleaner;

¢ Make sure the power connections are tight and are not
overheating.

For each component part:

If, during an inspection, a highly worn component part
is found or one that is not working properly, contact the
CEBORA assistance service.

To service the inner parts of the different system com-
ponents, request the assistance of qualified personnel.
In particular, the following operations are best performed
periodically.

Period Maintenance operations Component |Maintenance operations
. Make sure the gas supply is at the right Clean the radiators of the IGBT modules

Daily . NN .
pressure Power source | with compressed air, directing the jet of
Make sure the power source, cooling air on them .
unit and gas console fans are working Clean the radiator with compressed air,
correctly . . directing the air jet towards it

Cooling unit . ——

Weekly Check coolant level Check the internal hydraulic circuit for
Clean the torch threads and make sure cracks or leaks.
there are no signs of corrosion or elec- Check the internal pneumatic circuit for

N Gas console
tric discharges cracks or leaks.
Check the gas, water and electric con- Check the internal pneumatic circuit for
; : Valve console
nections for any cracks, abrasions or leaks.

Monthly leaks Make sure the spark-gap is not excessi-
Run the TEST program through the gas vely blackened and that the gap distan-
console. Ignition unit | ce is correct;

Change the coolant in the system Check the inner hydraulic circuit for
Clean the external and tank filters of the cracks or leaks.

Every six cooling unit

months Clean the gas console filter Also periodically check the system earth connection. In
Replace the torch O-rings, and order the| Particular, following the diagram in fig.24, make sure all
Kit art.1400 leads are perfectly tight between screw and nut.



5 APPENDIX
SAFETY DATA SHEET FOR ITACA GP 73190-BIO

Safety datasheet issued on 8/7/2013, revision 1

SECTION 1: Identification of substance or mixture and company
1.1. Product identifier

Mixture identification: Propylene glycol and sodium tolytriazol in aqueous solution
Trade name: ITACA GP 73190-BIO
Trade code: 02290

1.2. Relevant identified uses of the substance or mixture and uses advised against
Recommended use:
Bacteriostatic anticorrosive/antifreeze

1.3. Details of the supplier of the safety data sheet
Supplier: I.TA.C.A. S.r.l.- Via Remigia, 19 - 40068 San Lazzaro di Savena (BO)
Tel. +39 051 62574983 - Fax +39 051 6255978

Competent person responsible for the safety data sheet: email: info@itaca.bo.it

1.4. Emergency telephone number: +39 051 3140161 (hours: 9:00 a.m. -12:30 p.m., 2:30-8:00 p.m.)

SECTION 2: HAZARDS IDENTIFICATION

2.1. Classification of the substance or mixture
Directive criteria, 67/548/EC, 99/45/EC and subsequent amendments thereof:
Properties / Symbols: None.
Adverse physicochemical, human health and environmental effects: No other hazards

2.2. Label elements
The substance is not classified as dangerous according to Directive 67/548/EEC and subsequent
amendments thereof. Special provisions based on Annex XVII to REACH and subsequent amendments:
None

2.3. Other hazards
vPvB Substances: None - PBT Substances: None
Other Hazards: No other hazards

SECTION 3: Composition/information on ingredients
3.1. Substances: N.A.

3.2. Mixtures
Contains:
odium 4(or 5)-methyl-1H-benzotriazolide
CAS no.: 64665-57-2
EINECS no.: 265-004-9
REACH Reqgistration no.: n.a.
Substance subject to self-classification pursuant to art. 13 of (EC) Regulation no. 1272/2008 and subse-
quent amendments and additions:

Percentage Symbol Hazards Phrases

<0,5% @ Acute Tox oral, cat.4 H302

Further indications: For the wording of the listed risk phrases refer to section 16

SECTION 4: First aid measures

4.1. Description of first aid measures
After contact with skin: Wash with plenty of soap and water.



4.2.
4.3.

In case of contact with eyes: Rinse immediately with plenty of water and seek medical advice.
If swallowed: Do NOT induce vomiting. SEEK MEDICAL ADVICE IMMEDIATELY.
In case of inhalation: Remove the affected person to fresh air and keep warm and at rest.

Most important symptoms and effects, both acute and delayed. None

Indication of any immediate medical attention and special treatment needed
Treatment: None

SECTION 5: Firefighting measures

5.1.

5.2.

5.3.

Extinguishing media
Suitable extinguishing agents: Water spray — Carbon dioxide (CO2).
Extinguishing agents which must not be used for safety reasons: None in particular.

Special hazards arising from the substance or mixture
Do not inhale explosion or combustion gases.
Burning produces heavy smoke.

Advice for firefighters

Wear suitable breathing apparatus.

Collect contaminated fire extinguishing water separately. Do not discharge into drains.
Move undamaged containers from immediate hazard area if it can be done safely.

SECTION 6: Accidental release measures

6.1.

6.2.

6.3.

6.4.

Personal precautions, protective equipment and emergency procedures
Wear personal protective equipment.

Remove persons to safety.

Refer to protective measures listed in sections 7 and 8.

Environmental precautions

Do not allow to enter into soil/subsoil. Do not allow to enter into surface water or drains.

Retain contaminated washing water and dispose of it.

In the event of a gas leak or entry into waterways, soil or drains, inform the responsible authorities.
Suitable material for taking up: absorbing material, organic material, sand

Methods and material for containment and cleaning up
Wash with abundant water.

Reference to other sections
See also section 8 and 13

SECTION 7: Handling and storage

7.1.

7.2.

7.3.

Precautions for safe handling

Avoid contact with skin and eyes and inhalation of vapours and mists.

Do not use empty containers before they have been cleaned.

Before carrying out transfer operations, make sure there are no incompatible residual materials in the contai-
ners.

Remove contaminated clothing before entering eating areas.

Do not eat or drink while working.

See also section 8 for recommended protective equipment.

Conditions for safe storage, including any incompatibilities

Keep away from food, drink and animal foodstuffs.

Incompatible materials:

None in particular. See also section 10 below.

Instructions concerning storage facilities: provide adequate ventilation.

Specific end use(s)
None in particular

SECTION 8: Exposure controls/personal protection

8.1.

Control parameters
Workplace exposure limits: no data available
DNEL exposure limit values: N.A.



PNEC exposure limit values: N.A.

8.2. Exposure controls

Eye protection: Not required for normal use. However, always observe good
working practices.
Skin protection: No special precaution needs to be adopted for
normal use.
Protection for hands: Not required for normal use.
Respiratory protection: Not needed for normal use.
Thermal Hazards: None
Environmental exposure controls: None

SECTION 9: Physical and chemical properties

9.1. Information on basic physical and chemical properties

Appearance and colour: colourless liquid
Odour: perceptible
Odour threshold: not determined
pH: 8.4
Melting point / freezing point: -15°C
Initial boiling point and boiling range: 102/105°C at 760 mmHg
Solid/gas flammability: not applicable
Upper/lower flammability or explosive limits: Lower 3.2%-Upper 15.3%
Vapour density: 1.9 (air=1)
Flash point: 110°C (OC)° C
Evaporation rate: not determined
Vapour pressure: < 8 Paat 20°C
Relative density: 1.02-1.04 g/cm3 20°C
Solubility in water: complete
Solubility in oil: not determined
Partition coefficient (n-octanol/water): not applicable
Auto-ignition temperature: not determined
Decomposition temperature: n.a.
Viscosity: 40 mPa/s
Explosive properties: not applicable
Oxidizing properties: not applicable

9.2. Other information
Miscibility: water, alcohol, acetone, glycol ethers
Fat Solubility: not determined
Conductivity: 8+-2 uS/cm

Substance Group relevant properties: none

SECTION 10: Stability and reactivity
10.1. Reactivity: Stable under normal conditions
10.2. Chemical stability: Stable under normal conditions

10.3. Possibility of hazardous reactions
May generate flammable gases on contact with elementary metals (alkali and alkaline earth), nitrides and
strong reducing agents.
May ignite on contact with oxidizing mineral acids, elementary metals (alkali and alkaline earth), nitrides,
peroxides and organic hydroperoxides and oxidizing and reducing agents.

10.4. Conditions to avoid: Stable under normal conditions.
10.5. Incompatible materials: None in particular.

10.6. Hazardous decomposition products: None.

SECTION 11: Information on toxicological effects

11.1. Information on toxicological effects
Toxicological information regarding the substance: ITACA GP 73190-BIO
b) skin corrosion/irritation:



Test: LC50 - Route: Inhalation - Species: Rat 5 mg/I - Duration: 1h
Test: LD50 - Route: Oral - Species:  Rat 2000 mg/kg
Test: LD50 - Route: Dermal - Species: Rabbit 2000 mg/kg
Unless otherwise specified, the data required under Regulation 453/2010/CE and indicated below are to be
considered N.A.: a) acute toxicity;
b) skin corrosion/irritation;
c) serious eye damage/irritation;
d) respiratory or skin sensitization;
e) germ cell mutagenicity;
f) carcinogenicity;
g) reproductive toxicity;
h) specific target organ toxicity (STOT) — single exposure;
i) specific target organ toxicity (STOT) — repeated exposure;
j) aspiration hazard.

SECTION 12: Ecological information

12.1. Toxicity
Adopt good working practices, preventing the product form being released into the environment.
ITACA GP 73190-BIO
a) Acute aquatic toxicity: Endpoint: LC50 - Species: Fish 54900 mg/I - Duration: 96 h
Endpoint: EC50 - Species: daphnia 34400 mg/I - Duration: 48 h
Endpoint: LC50 - Species: Algae 19000 mg/I - Duration: 96 h
c) Toxicity for bacteria: Endpoint: EC50 26800 mg/I - Duration: 0.5 h

12.2. Persistence and degradability
ITACA GP 73190-BIO
Biodegradability: Rapidly degradable - Test: N.A. - Duration: N.A. - %: 90 - Notes:
(average %) MITI Test - 28 d

12.3. Bioaccumulative potential
ITACA GP 73190-BIO

Bioaccumulation: Not bioaccumulative - Test: BCF - bioconcentration factor - 0.92 -
Duration: N.A. - Notes: log P (o/w)
12.4. Mobility in soil: N.A.
12.5. Results of PBT and vPvB assessment
vPVB substances: None
PBT substances: None
12.6. Other adverse effects: None

SECTION 13: Disposal considerations

13.1. Waste treatment methods
Recover if possible. Comply with the local and national regulations currently in force.

SECTION 14: Transport information
14.1. UN number

14.2. UN proper shipping name
ADR Void
IATA Void
IMDG Void

14.3. Transport in bulk according to Annex Il of MARPOL 73/78 and the IBC Code: N.A..

SECTION 15: Regulatory information

15.1. Safety, health and environmental regulations/legislation specific for the substance or mixture
Legislative Decree no. 52 of 3/2/1997 (Classification, packaging and labelling of hazardous substances)
Legislative Decree no. 65 of 14/3/2003 (Classification, packaging and labelling of hazardous preparations)
Legislative Decree no. 25 of 2/2/2002 (Risks related to chemical agents at work)
Ministry of Labour Decree of 26/02/2004 (Occupational exposure limits)
Ministerial Decree of 03/04/2007 (Implementation of Directive 2006/8/EC)



) no. 1907/2006 (REACH)

) no. 1272/2008 (CLP)

) no. 790/2009 (ATP 1 CLP)

) no. 286/2011 (ATP 2 CLP)

Regulation (EU) no. 453/2010 (Annex )

Restrictions on the product or substances contained therein based on Annex XVII of Regulation (EC)
1907/2006 (REACH) and subsequent amendments: None

Where applicable, reference should be made to the following legislation:

Ministerial circulars 46 and 61 (Aromatic amines).

Legislative Decree no. 238 of 21 September 2005 (Seveso Il Directive).
Presidential Decree 250/89 (Labelling of detergents).

Law Decree no. 152 of 3/4/2006 Environmental provisions

15.2. Chemical safety assessment: No

SECTION 16: Other information

This document was prepared by a technician who is competent in respect of SDS and has received appro-
priate training.

Full text of phrases used in section 3:
R phrases: none
H phrases: H302 Harmful if swallowed

Main references: ECDIN - Environmental Chemicals Data and Information Network -
Joint Research Centre, Commission of the European Communities
SAX's DANGEROUS PROPERTIES OF INDUSTRIAL MATERIALS -
Eighth Edition - Van Nostrand Reinhold
CCNL (national collective labour agreement) - Annex 1 Higher Health Institute - National Inventory of Chemi-
cal Substances.
The information contained herein is based on our knowledge as at the above-specified date. It refers solely
to the product indicated and shall not constitute a guarantee of any particular features thereof.
It is the user’s responsibility to ensure that this information is complete in relation to the specific use for
which the product is intended.
This data sheet supersedes and replaces all previous editions.

ADR: European Agreement concerning the International Carriage of Dangerous Goods by Road.
CAS: Chemical Abstracts Service (division of the American Chemical Society).
CLP: Classification, Labelling, Packaging.

DNEL: Derived no-effect level.

EINECS: European Inventory of Existing Commercial Chemical Substances.
GefStoffVO:  German hazardous substance ordinance.

GHS: Globally Harmonized System of Classification and Labelling of Chemicals.
IATA: International Air Transport Association.

IATA-DGR: Dangerous Goods Regulations of the "International Air Transport Association".
ICAO: International Civil Aviation Organization.

ICAO-TI: Technical instructions of the "International Civil Aviation Organization" (ICAO).
IMDG: International Maritime Dangerous Goods Code.

INCI: International Nomenclature of Cosmetic Ingredients.

KSt: Explosion coefficient.

LC50: Lethal concentration for 50 percent of the test population.

LD50: Lethal dose for 50 percent of the test population.

LTE: Long-term exposure.

PNEC: Predicted no-effect concentration.

RID: Regulation concerning the international carriage of dangerous goods by rail.
STE: Short-term exposure.

STEL: Short-term exposure limit.

STOT: Specific Target Organ Toxicity.

TLV: Threshold limit value.

TWATLV: Time Weighted Average Threshold Limit Value 8 hour day (ACGIH Standard).
WGK: Water hazard class (Germany).

N.A. N.A. (not available/not applicable



5.1 OPTIONALKIT (ART. 425)FOR THE CONNECTION To assemble the kit Art.425, please refer to the relevant

TO THE PANTOGRAPH’S CNC (FIG. 23) specific instructions.
' art 955 ) M}\ CNC
PIN-1 1
(J
DIGITAL INPUT PIN-2 2 = 7 Robot ready
PIN-3 & ° :
DIGITAL INPUT PIN-4 4 o Start
PIN-5 5
(J
DIGITAL INPUT PIN-6 6 g  Spot Mark
ANALOG OUTPUT Gl bler '@ GND Arc voltage j gg 833\)/) ...............
T Y T PIN-8 G Electrode (...-250V) % V-ARG NOT
Glbled ‘'@ Workpiece (0V) - ISOLATED YS'SE\?TED
PIN-10 10
O O
ANALOG OUTPUT Lo @ + Arc votage /23 (+1OV)
DIGITAL OUTPUT b 2@ Arc transfer
PIN-13 13 ;
—i—"® 0 Shield
DIGITAL OUTPUT PIN-14 e Arc transfer
< PIN-15@ 15 o i
DIGITAL INPUT PIN-16 - 16 5 ¢ Corner
PIN-17 17 o ]
DIGITAL INPUT PIN-18 i 18 o ( Preflow
PIN-19 19 ° :
DIGITAL INPUT PIN-20 i 20 o ( Cut/Mark
PIN-21 21
(J
DIGITAL INPUT PIN-22 22 o 7 Emergency A
PIN-23 23
(J
DIGITAL INPUT PIN-24 24 o 7 Emergency B
PIN-25 25
(J
DIGITAL OUTPUT PIN-26 26 g Power Source Ready
PIN-27 27
(J
DIGITAL OUTPUT PIN-28 28 Process Active
ANALOGIC INPUT PIN-30 305 (.+10V) Fine Current Regulation
PIN-31 31 o (V) . ) —
orner Current Regulation
ANALOGIC INPUT PIN-32 32 g A g
PIN-33 33
(J
DIGITAL OUTPUT PIN-34 3 Pilot Arc On
PIN-35 35 /25 (..+10V)
O + Arc current ——
ANALOGIC OUTPUT PIN-36 36 158 (::180) | 1-ARC
O GND Arc current weeeert ISOLATED
PIN-37 SUG + ArcVoltage  (4+20MA) < \ARC
ANALOGIC OUTPUT Pl Be GND Arc Voltage (4:20mA) - ISOLATED
PIN-39 39@
PIN-40@ 40 @
PIN-41 41 ® Fig. 23
PIN-42@ 42 @




5.2 GROUNDING SCHEMATIC OF THE CUTTING PLANT (FIG. 24)
Use ground cables with cross-section equal or higher than 16 mm2.

Art. 1159....

Art. 470-466

Power cord
ground

Art. 1166....

Art. 469

Art. 1189....

Chcke

<

Art. 464

Art. 1224-1225-1237

Copper
Doy

Fig. 24
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BETRIEBSANLEITUNG FUR DIE PLASMASCHNEIDANLAGE

WICHTIG: VOR DER INBETRIEBNAHME DES GERATS
DEN INHALT DER VORLIEGENDEN BETRIEBSANLEI-
TUNG AUFMERKSAM DURCHLESEN; DIE BETRIEBS-
ANLEITUNG MUSS FUR DIE GESAMTE LEBENSDAUER
DES GERATS AN EINEM ALLEN INTERESSIERTEN PER-
SONEN BEKANNTEN ORT AUFBEWAHRT WERDEN.
DIESES GERAT DARF AUSSCHLIESSLICH ZUR AUS-
FUHRUNG VON SCHWEISSARBEITEN VERWENDET
WERDEN.

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

DAS LICHTBOGENSCHWEISSEN UND
-SCHNEIDEN KANN FUR SIE UND ANDERE
GESUNDHEITSSCHADLICH SEIN; daher muB der Be-
nutzer Uber die nachstehend kurz dargelegten Gefahren
beim SchweiBen unterrichtet werden. Fir ausflhrlichere
Informationen das Handbuch Nr. 3.300.758 anfordern.

LARM.
Dieses Gerat erzeugt selbst keine Gerdusche, die
80 dB Uberschreiten. Beim Plasmaschneid- und
PlasmaschweiBprozeB3 kann es zu einer Gerau-
schentwicklung kommen, die diesen Wert lberschreitet.

Daher missen die Benutzer die gesetzlich vorgeschrie-
benen VorsichtsmaBnahmen treffen.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER - Schédlich kénnen

sein:

S ’ - Der elektrische Strom, der durch einen be-
4 Q liebigen Leiter flieBt, erzeugt elektromagne-
afﬁ tische Felder (EMF). Der SchweiB- oder
iﬁ\\ Schneidstrom erzeugt elektromagnetische

Felder um die Kabel und die Stromquellen.
e Die durch groB3e Stréme erzeugten magnetischen Felder
kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern stéren. Tré-
ger von lebenswichtigen elektronischen Geraten (Herz-
schrittmacher) missen daher ihren Arzt befragen, bevor
sie sich in die Nahe von LichtbogenschweiB-, Schneid-,
Brennputz- oder PunktschweiBprozessen begeben.

e Die Aussetzung an die beim SchweiBen oder Schnei-
den erzeugten elektromagnetischen Felder kann bislang
unbekannte Auswirkungen auf die Gesundheit haben.
Um die Risiken durch die Aussetzung an elektromagne-
tische Felder zu mindern, missen sich alle SchweiBerlin-
nen an die folgenden Verfahrensweisen halten:

- Sicherstellen, dass das Massekabel und das Kabel
der Elektrodenzange oder des Brenners nebeneinan
der bleiben. Die Kabel nach Mdéglichkeit mit einem
Klebeband aneinander befestigen.

- Das Massekabel und das Kabel der Elektrodenzange
oder des Brenners nicht um den Kérper wickeln.

- Sich nicht zwischen das Massekabel und das Kabel
der Elektrodenzange oder des Brenners stellen. Wenn
sich das Massekabel rechts vom SchweiBer bzw. der
SchweiBerin befindet, muss sich auch das Kabel der
Elektrodenzange oder des Brenners auf dieser Seite
befinden.

- Das Massekabel so nahe wie moglich an der SchweiB-
oder Schneidstelle an das Werkstiick anschlieBen.

- Nicht in der N&he der Stromquelle arbeiten.

EXPLOSIONSGEFAHR.
e Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der Né&he
von Druckbehéltern oder in Umgebungen ausfiih-
==ren, die explosiven Staub, Gas oder Dampfe ent-
halten. Die fir den SchweiB-/Schneiprozel3 verwendeten
Gasflaschen und Druckregler sorgsam behandeln.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Dieses Gerat wurde in Ubereinstimmung mit den Anga-
ben der harmonisierten Norm IEC 60974-10 (CI. A) kons-
truiert und darf ausschlieBlich zu gewerblichen Zwe-
cken und nur in industriellen Arbeitsumgebungen
verwendet werden. Es ist ndmlich unter Umstanden
mit Schwierigkeiten verbunden ist, die elektromag-
netische Vertraglichkeit des Gerats in anderen als
industriellen Umgebungen zu gewahrleisten.

NIKGERATE

Elektrogerate durfen niemals gemeinsam mit ge-
mm ), shnlichen Abféllen entsorgt werden! In Uberein-
stimmung mit der Europdischen Richtlinie 2002/96/EG
Uber Elektro- und Elektronik-Altgerdte und der jeweili-
gen Umsetzung in nationales Recht sind nicht mehr ver-
wendete Elektrogerate gesondert zu sammeln und einer
Anlage flr umweltgerechtes Recycling zuzufihren. Als
Eigentimer der Gerate missen Sie sich bei unserem ort-
lichen Vertreter Gber die zugelassenen Sammlungssyste-
me informieren. Die Umsetzung genannter Européischer
Richtlinie wird Umwelt und menschlicher Gesundheit zu-
gute kommen!
Im Falle von Fehlfunktionen muB man sich an einen Fach-
mann wenden.

ETENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND ELEKTRO-

IM FALLE VON FEHLFUNKTIONEN MUSS MAN SICH AN
EINEN FACHMANN WENDEN.

1.1 WARNHINWEISSCHILD

Die Nummerierung der Beschreibungen entspricht der

Nummerierung der Felder des Schilds.

1. Die beim Schneiden entstehenden Funken kénnen
Explosionen oder Brédnde auslésen.

11 Keine entflammbaren Materialien im Schneidbereich
aufbewahren.

1.2 Die beim Schneiden entstehenden Funken kénnen
Brande ausldsen. Einen Feuerldscher in der unmit-
telbaren Nahe bereit halten und sicherstellen, dass
eine Person anwesend ist, die ihn notfalls sofort ein-
setzen kann.

1.3 Niemals Schneidarbeiten an geschlossenen Behél-
tern ausfuhren.

2. Der Plasmalichtbogen kann Verbrennungen und
Verletzungen verursachen.

2.1 Vor der Demontage des Brenners die Stromversor-
gung unterbrechen.

2.2 Das Werkstlick nicht in der Ndhe des Schnittver-
laufs festhalten.

2.3 Einen kompletten Kdrperschutz tragen.

3. Vom Brenner oder Kabel verursachte Stromschla-
ge kénnen todlich sein. Flr einen angemessenen
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Schutz gegen Stromschlage Sorge tragen.

3.1 Isolierhandschuhe tragen. Keinesfalls feuchte oder
schadhafte Schutzhandschuhe verwenden.

3.2 Sicherstellen, dass eine angemessene Isolierung
vom Werkstlck und vom Boden gewahrleistet ist.

3.3 Vor Arbeiten an der Maschine den Stecker ihres
Netzkabels abziehen.

4. Das Einatmen der beim Schneiden entstehenden
Dampfe kann gesundheitsschéadlich sein.

41 Den Kopf von den Dampfen fern halten.

4.2 Zum Abflhren der D&dmpfe eine lokale Zwangsluf-
tungs- oder Absauganlage verwenden.

4.3 Zum Beseitigen der Dampfe einen Saugllfter ver-
wenden.

5. Die Strahlung des Lichtbogens kann Verbrennungen
an Augen und Haut verursachen.

5.1 Schutzhelm und Schutzbrille tragen. Einen geeigne-
ten Gehorschutztragen und bei Hemden den Kra-
gen zuknépfen. Einen SchweiBerschutzhelm mit ei-
nem Filter mit der geeigneten Ténung tragen. Einen
kompletten Kérperschutz tragen.

6. Vor der Ausfuhrung von Arbeiten an oder mit der
Maschine die Betriebsanleitung lesen.

7.  Die Warnhinweisschilder nicht abdecken oder ent-
fernen.

2 TECHNISCHE DATEN
2.1 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG DER ANLAGE

Il Die Plasma Prof 254 HQC (Art. 955) inklusive Ziindge-
rat HV19-1 (Art. 464) oder HV-PVC (Art. 462), manuelle
Gaskonsole PGC-3 - PGC-2 (Art. 470) oder automatische
Gaskonsole APGC (Art. 466), Ventilkonsole PVC (Art. 469)
und Brenner CP251G (Art. 1237) oder CP450G, ist eine
mechanisierte Plasmaschneidanlage mit Mehrgastech-
nik, die vollstandig von einem Mikroprozessor gesteuert
wird und einen Strom von max. 250A bei einer Einschalt-
dauer von 100% abgeben kann.

Alle Prozessparameter (Material, Gas, Dicke und Strom)
kénnen Uber die Gaskonsole eingestellt werden und auf
Grundlage dieser Einstellungen werden automatisch die
optimalen Gasvolumenstréme angegeben.

Uber eine serielle Schnittstelle RS232 auf der Riickwand
der Stromquelle kdnnen mit Hilfe eines Personal Compu-

/
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ters die Werte aller Betriebsparameter erfasst werden; so
hat man einen vollstandigen Uberblick liber die Betriebs-
bedingungen und kann im Falle einer Fehlfunktion das
Problem schneller erkennen.

Uber die Schnittstelle RS232 kann ferner die Software
der Maschine aktualisiert werden.

Zur Gewahrleistung der optimalen Schnittqualitat bei den
verschiedenen Metallen kann die Anlage verschiedene
Gasarten verwenden wie z.B.: Luft, Stickstoff N2, Sau-
erstoff 02, Gemisch H35 (35% Wasserstoff H2 — 65%
Argon Ar), Gemisch F5 (5% Wasserstoff H2 — 95% Stick-
stoff N2). Die Kombinationen werden automatisch in Ab-
hangigkeit vom eingestellten Material vorgeschlagen.
Auch das Markieren mit dem Gas Argon (Ar) ist mdglich,
das automatisch vorgeschlagen wird. Flr die verschie-
denen Schneidstrdme und Gasarten stehen unterschied-
liche Satze von erprobten VerschleiBteilen zur Verfliigung,
die auf die maximale Schnittqualitat ausgelegt sind.

2.2 STROMQUELLE PLASMA PROF 254 HQC

Die Plasma Prof 254 HQC ist eine Konstantstromquelle
mit max. 250 A bei 100% Einschaltdauer und entspricht
den IEC-Normen 60974-1, 60974-2 und 60974-10.

Sie verfiigt Uber einen Mikroprozessor, der die gesamte
Anlage steuert und dessen Software Uber die Schnittstel-
le RS232 auf der Rickwand aktualisiert werden kann.
Auf der Riickseite befindet sich das Kiihlaggregat mit Be-
halter, Pumpe, Kihler, Filter und Durchflussmesser.

TECHNISCHE DATEN

Nennleerlaufspannung (Uo) 315V

Max. Ausgangsstrom (12) 250 A
Ausgangsspannung (U2) 170V
Einschaltdauer (duty cycle) 100% @ 250A
Max. Umgebungstemperatur 40 °C

Khlung ;l\jvf:nglsﬁijlftung
Schutzart des Gehauses IP21S
Nettogewicht 406 kg

Nennspannung und max. Nennstrom:
220/230V, 3 ~, 50/60 Hz, 145 A
380/400V, 3 ~, 50/60 Hz, 76 A
415/440V, 3 ~, 50/60 Hz, 70 A

KUHLAGGREGAT DES BRENNER

NennkUhlleistung bei
1 1/min a 25°C 1.7 kW
Max. Druck 0.45 MPa
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2.3 GASKONSOLE

Die Gaskonsole dient zum Einstellen der Prozessparame-
ter und zum Regeln der Gasvolumenstrdme gemaB Norm
IEC 60974-8. Sie enthalt Magnetventile, Druckminderer
und Druckmessumformer sowie Platinen fir die Strom-
versorgung und die Kontrolle dieser Komponenten.

2.3.1 Manuelle Gaskonsole PGC-3 - PGC-2

Sie ist in zwei Einheiten unterteilt: Einheit PGC-3, die mit
Luft, Argon Ar, Stickstoff N2 und Sauerstoff O2 gespeist
wird, und Einheit PGC-2, die mit H35 (Gemisch aus 35%

Wasserstoff H2 und 65% Argon Ar) und F5 (Gemisch aus
5% Wasserstoff H2 und 95% Stickstoff N2) gespeist wird.

TECHNISCHE DATEN

VER-WEN-
DETE MAX. EIN- VOLUMEN-
GASE  |REINHEIT GANGS-DRUCK | STROM
Sauber, trocken
und o6lfrei nach ISO
Luft 8573-1: 2010. Klas- | 0.8 MPa (8 bar) | 220 I/min
se 1.4.2 (Partikel,
Wasser, Ol)*
Argon 99.997% 0.8 MPa (8 bar) | 70 I/min
Stickstoff |99.997% 0.8 MPa (8 bar) | 150 I/min
Sauerstoff | 99.95% 0.8 MPa (8 bar) | 90 I/min
Gemisch:
H35 35% Wasserstoff, 0.8 MPa (8 bar) | 130 I/min
65% Argon
Gemisch:
F5 5% Wasserstoff, 0.8 MPa (8 bar) | 30 I/min
95% Stickstoff

* Die Norm I1SO 8573-1:2010 sieht fiir die Klasse 1.4.2 Folgen-
des vor:

e Partikel: < 20.000 Feststoffpartikel pro Kubikmeter Luft im

GréBenbereich von 0,1 bis 0,5 pm;

< 400 Feststoffpartikel pro Kubikmeter Luft im

GréBenbereich von 0,5 bis 1,0 ym;

< 10 Feststoffpartikel pro Kubikmeter Luft im

GréBenbereich von 1,0 bis 5.0 pm.

Der Drucktaupunkt darf hdchstens 3°C betragen.

Die Gesamtkonzentration an Ol darf héchsten 0,1

mg pro Kubikmeter Luft betragen.

® Wasser:
° Ol

Einschaltdauer (duty cycle) 100%
Schutzart des Gehauses IP 23
LNettogewicht 20 kg
N
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2.3.2 Automatische Gaskonsole APGC

Sie ist in zwei Einheiten unterteilt: eine Top, die mit Luft,
Argon Ar, Stickstoff N2 und Sauerstoff O2 gespeist wird,
und eine untere, die mit H35 (Gemisch aus 35% Wasser-
stoff H2 und 65% Argon Ar) und F5 (Gemisch aus 5%
Wasserstoff H2 und 95% Stickstoff N2) gespeist wird.

A

TECHNISCHE DATEN

VER-WEN-
DETE MAX. EIN- VOLUMEN-
GASE  |REINHEIT GANGS-DRUCK | STROM
Sauber, trocken
und &lfrei nach ISO
Luft 8573-1: 2010. Klas-| 0.8 MPa (8 bar) | 220 I/min
se 1.4.2 (Partikel,
Wasser, Ol)*
Argon 99.997% 0.8 MPa (8 bar) | 70 1/min
Stickstoff |[99.997% 0.8 MPa (8 bar) | 150 I/min
Sauerstoff | 99.95% 0.8 MPa (8 bar) | 90 I/min
Gemisch:
H35 35% Wasserstoff, | 0.8 MPa (8 bar) | 130 I/min
65% Argon
Gemisch:
F5 5% Wasserstoff, 0.8 MPa (8 bar) | 30 I/min

95% Stickstoff

* Die Norm ISO 8573-1:2010 sieht fir die Klasse 1.4.2 Folgen-

des vor:
e Partikel:

® Wasser:
LOJR

< 20.000 Feststoffpartikel pro Kubikmeter Luft im
GréBenbereich von 0,1 bis 0,5 pm;
<400 Feststoffpartikel pro Kubikmeter Luft im
GréBenbereich von 0,5 bis 1,0 um;
<10 Feststoffpartikel pro Kubikmeter Luft im
GroBenbereich von 1,0 bis 5.0 pm.
Der Drucktaupunkt darf héchstens 3°C betragen.
Die Gesamtkonzentration an Ol darf héchsten 0,1
mg pro Kubikmeter Luft betragen.

Einschaltdauer (duty cycle) 100%
Schutzart des Geh&uses IP 23
Nettogewicht 20 kg

354

Y

A

Automatic
Piasma
Gas Console

Art.

466

ARGQ

—_
i — -
[ —

315

352




2.4 VENTILKONSOLE PVC

Die Ventilkonsole PVC steuert den Gaswechsel in den
Phasen Ziindung-Ubertragung und beim Ausschalten.
Sie enthalt Magnetventile, Rickschlagventile und Druck-
minderer.

Das Nettogewicht der Ventilkonsole PVC (Abb. 5) betragt
3,2 kg.

4 )

250

Y

145

240

Abb. 5

2.5 ZUNDGERAT HV19-1

Das Ziindgerat HV19-1 stellt den Hochspannungs-/Hoch-
frequenzimpuls (14 kV) zum Ziinden des Lichtbogens im
Brenner zwischen Elektrode und Duse bereit.

Es entspricht der Norm IEC 60974-3.

Es kann in jeder Lage eingebaut werden. Die Anlage wird
stillgesetzt, wenn der Gehdusedeckel gedffnet wird.

TECHNISCHE DATEN

205

320

A

Abb. 6

200

Spitzenspannung (Upk) 14 kV
Einschaltdauer (duty cycle) 100% bei 420A
Schutzart des Geh&uses IP 23
Nettogewicht 6.5 kg




2.6 ZUNDGERAT - VENTILKONSOLE HV19-PVC

Die Einheit Ziindgerat/Ventilkonsole erflllt zwei Funktio-

nen:

- sie stellt den Hochspannungs-/Hochfrequenzimpuls (14
kV) zum Zinden des Lichtbogens im Brenner zwischen
Elektrode und Duse bereit;

- sie steuert den Gaswechsel in den Phasen Ziindung-
Ubertragung und beim Ausschalten. Sie enthalt Mag-
netventile, Riickschlagventile und Druckminderer.

Sie entspricht der Norm IEC 60974-3.

Sie kommt im Allgemeinen in robotisierten Anlagen zum

Einsatz.

Die Anlage wird stillgesetzt, wenn der Gehdusedeckel ge-

offnet wird.

TECHNISCHE DATEN

Spitzenspannung (Upk) 14 kV
Einschaltdauer (duty cycle) 100% bei 420A
Schutzart des Gehauses IP 23
Nettogewicht 10 kg

A
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2.7 BRENNER CP450G

Der Brenner CP450G ist ein flissigkeitsgekuhlter Brenner
mit Mehrgastechnik, der sich zum Fasenschneiden eig-
net. Er entspricht der Norm IEC 60974-7.

Er eignet sich fur den Betrieb mit folgenden Plasmagasen:
Luft, Argon Ar, Stickstoff N2, Sauerstoff 02, Gemisch H35
(85% Wasserstoff H2 — 65% Argon Ar) und Gemisch F5
(5% Wasserstoff H2 — 95% Stickstoff N2); mit folgenden
Sekundérgasen: Luft, Argon Ar, Stickstoff N2, Sauerstoff

02; sowie mit folgenden Hilfsgasen: Luft und Stickstoff
N2. Bei Betrieb mit der Stromquelle Plasma Prof 420 HQC
betragt der maximale Schneidstrom 420A bei 100% Ein-
schaltdauer.

Es gibt verschiedene Versionen des Brenners CP450G
fur die unterschiedlichen Anwendungen: fur Pantogra-
phen oder fur robotisierte Anlagen.

Das Nettogewicht des Brenners inklusive Kabel betragt je
nach Kabelldnge 8 bis 12 kg.

s

Robotisierte Anwendungen

Abb. 8

Anwendungen auf Pantographen




2.8 BRENNER CP251G (ABB. 9)

Der Brenner CP251G ist ein flissigkeitsgekuhlter Brenner
mit Mehrgastechnik, der der Norm IEC 60974-7 entspricht.
Er eignet sich fur den Betrieb mit folgenden Plasmagasen:
Luft, Argon Ar, Stickstoff N2, Sauerstoff O2, Gemisch H35
(35% Wasserstoff H2 — 65% Argon Ar) und Gemisch F5 (5%
Wasserstoff H2 — 95% Stickstoff N2); sowie mit folgenden
Sekundargasen: Luft, Argon Ar, Stickstoff N2, Sauerstoff O2.
Bei Betrieb mit der Stromquelle Plasma Prof 254 HQC be-
trégt der max. Schneidstrom 250A bei 100% Einschaltdauer.
Das Nettogewicht des Brenners mit Schlauchpaket von 4,
6 bzw. 9 m Lange betragt 6, 7,5 bzw. 10 kg.

o N\
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3 INSTALLATION

Die Installation der Anlage muss durch Fachpersonal er-
folgen. Alle Anschliisse missen nach den geltenden Be-
stimmungen und unter strikter Beachtung der Unfallver-
hdtungsvorschriften ausgefihrt werden (siehe CEl 26-23
/ IEC-TS 62081). Wahrend samtlicher Installationsarbei-
ten darf das Netzkabel nicht angeschlossen sein.

Den Erdungsplan in Anhang 5.2 - Seite 19 strikt einhalten.

3.1 AUSPACKEN UND ZUSAMMENBAUEN

Zum Transportieren der Stromquelle einen Hubwagen
verwenden. Zum Entfernen der Holzpalette, die Teil der
Verpackung ist, wie folgt verfahren:

e die 4 Schrauben fir die Befestigung an der Holzpalette
ausschrauben;

e die Stromquelle mit einem Hubwagen anheben; beim
Positionieren der Gabel den Schwerpunkt der Stromquelle
berilicksichtigen (siehe Abb. 2). Die Kihlanlage saugt die
Luft auf der Rickseite der Stromquelle an und stéBt sie
durch das Gitter auf der Vorderseite aus. Die Stromquelle
so aufstellen, dass ausreichend Platz fur die Liftung ist;
von Wéanden einen Mindestabstand von 1 m einhalten.

3.2 ANSCHLUSS DER STROMQUELLE.

Alle Anschlliisse miissen vom Fachmann ausgefiihrt werden.
e Die Stromquelle ist bei Lieferung fur eine dreiphasige
Netzspannung von 400V eingerichtet. Netzspannung von
400V eingerichtet. Fir andere Netzspannungen wie folgt
verfahren: Die rechte Seitenwand der Stromquelle (siehe
Ersatzteilliste) ausbauen, die Abdeckung der Klemmen-
leisten entfernen und die Klemmenleisten nach den An-
gaben in Abbildung 10 konfigurieren:

O Of--220V-230V--, O Of--220V-230V--,
O '\ NERO O B

O O 380 V-400 VW O O 380 V-400 V——————
o & o %

O O t--415V-440V -* O O --415V-440V -°

PREDISPORRE LA TENSIONE DI ALIMENTAZIONE SULLE TRE MORSETTIERE
SET THE SUPPLY VOLTAGE ON THE THREE TERMINAL BOARDS
DIE VERSORGUNGSSPANNUNG AN DEN DREI KLEMMENLEISTEN EINRICHTEN
ADECUAR LA TENSION DE ALIMENTACION EN LOS TRES TABLEROS DE BORNES
ADAPER LES CONNEXIONS DES TROIS BORNIERS D'APRES LA TENSION D'ALIMENTATION

R08000

415 V-440V

0 d o o ¥ |co oo oo
220V-230V 380 V-400V




ANMERKUNG: Die 3-poligen Klemmenleisten oben links
bzw. rechts sind fur den Hilfstrafo und den Steuerstromtra-
fo vorgesehen. Bei dreiphasiger Versorgungsspannung von
230V mit Hilfe des beiliegenden Kabels (mit einem Kabelbin-
der am Deckel befestigt) auch die erste Klemme unten links
mit der letzten Klemme unten rechts kurzschlieBen (siehe
Abb. 8, Kasten 230V)

Sicherstellen, dass die Netzspannung der auf dem Typenschild
der Stromquelle angegebenen Nennspannung entspricht.

Der gelb-griine Schutzleiter des Netzkabels muss an einen
wirksamen Erdungsanschluss der Anlage angeschlossen
werden (siehe Plan im Anhang 5.2 - Abb. 24); die Ubrigen
Leiter miissen Uber einen Schalter ans Netz angeschlossen
werden; der Schalter sollte sich mdglichst in der Nahe der
Schneidzone befinden, damit er im Notfall schnell ausge-
schaltet werden kann. Der Bemessungsstrom des LS-Schal-
ters oder der Sicherungen muss der Stromaufnahme I1max
des Gerats entsprechen. Die Stromaufnahme I1max ist auf
dem Typenschild auf der Riickseite des Gerats bei der Nenn-
spannung U1 angegeben.

Eventuelle Verlangerungen missen einen fir die maximale
Stromaufnahme I1max geeigneten Querschnitt haben.

¢ AnschlieBend die verschiedenen Verbindungsleitungen an-
schlieBen (Abb. 11).

Die Verbindungsleitung Art. 1169 mit den zugehdrigen Ka-
beln in den Brenneranschluss G der Stromquelle einflih-
ren und die 3 Befestigungsschrauben fest anschrauben.
Das schwarze Hauptstromkabel mit der Klemme B (-) ver-
schrauben, die zwei Dréhte der Sicherheitsvorrichtung in
die Klemmenleiste C stecken und die Faston-Buchse des
roten Kabels des Pilotlichtbogens auf den Faston-Stecker
A des zugehdrigen Kabels stecken.

Den Kabelschuh des Massekabels an die Klemme H (+) an-
schlieBen (siehe Abbildung) und die Kihlwasserleitungen E
und F anschlieBen; hierbei auf die Farbcodierung achten (E,
rot = Warmwasser, Ricklauf; F-blau = Kaltwasser, Vorlauf).
Das andere Ende der Verbindungsleitung Art. 1169 an das
Ziindgerat HV19-1 (Art. 464) anschlieBen, wie es auf der
rechten Seite der Abbildung 12 zu sehen ist (schwarzes
Hauptstromkabel an die Klemme B (-) und Faston-Steck-
verbinder des roten Kabels des Pilotlichtbogens an A):

\§ J

Das Zindgerat HV19-1 muss direkt auf dem Pantogra-
phen so an Masse angeschlossen werden (mit den 4 in
Abb. 6 gezeigten Befestigungsschrauben), dass es geoff-
net werden kann.

Anhand von Abb. 13 die Zwischenverbindung Art. 1189
an die Steckbuchse B (fur die Gaskonsole), die Zwischen-
verbindung fur den Anschluss an den Pantographen an
die Steckbuchse A und schlieBlich ggf. die Zwischenver-
bindung Art. 1199 an die Steckbuchse C (fiir die externe
Steuertafel) anschlieBen.




3.2.1 Anschluss an den CNC-Pantographen.
Falls die Stromquelle tber eine digitalet Schnittstelle ver-
flgt, die zugehdrige Dokumentation zu Rate ziehen.

HINWEIS: Fur die Steckvorrichtung CNC wird ein fliegen-

der Stecker (AMP P/N 182926-1; Abb. 14) mit den ent-

sprechenden Stiften mitgeliefert; den Ubrigen Anschluss
an den Pantographen muss der Kunde ausfihren.

------------------------- . R R R e e aae- . A
art 955 Shield CNC
PINA o | | 1
H J
DIGITAL INPUT PIN-2 ~ ¢ | 9 g & Robot ready
PIN-3 3
@ J
DIGITAL INPUT PIN-4 ® 4 8 o Start
PIN-5 5
@ J
DIGITAL INPUT PIN-6 8 6 8 ~ Spot Mark
ANALOG OUTPUT—— @y | | 7 @ GND Arc voltage | 20 E;?/‘)’) ...............
PIN-8 o i |8
ANALOG OUTPUT ® O Electrode (...-250V)1 V-ARC NOT
e °'® Workpiece (0V) - ISOLATED {V-ARC
PIN-10@ 10© ISOLATED
ANALOG ouTPUT——P 1) ¢ (11 @) + Atc voltage /28 (H1O0V) ____
DIGITAL OUTPUT il 2@ : Arc transfer
P13 ¢ [ Be——¢ ¢ Shield
> pIN-14 14
DIGITAL OUTPUT———+®) O Arc transfer
PIN-154\ | |15
"/ J
DIGITAL INPUT p”\,_wg 168  Corner
PIN-17 7@
DIGITAL INPUT PiN-18g) | |18 o Preflow
PIN-19 19
DIGITAL INPUT PIN-20 24  Cut/Mark
PIN-21 21
"I J
DIGITAL INPUT p|N_220 228 7 Emergency A
PIN-23 23
~ J
DIGITAL INPUT PiN-24¢5 248 7 Emergency B
PIN-25 2% @)
DIGITAL OUTPUT p|N_26@ 26@ Power Source Ready
PIN-27 7@
DIGITAL OUTPUT p|N_28@ 28@ Process Active
PIN-29g) | |29g)
PIN-30 Ne
PIN-31 )
PIN-32 2
PIN-33 Be =
PIN-34 Mo ‘ ‘ L
PIN-35 %@
PIN-
3 % O Stecker AMP
PIN-3"g | |37 @ P/N 182926-1
__________ N v
Abb. 14
J




3.2.2 Digitale Signale von der Pantographen-steue-
rung an die Stromquelle.

VERDRAHTUNG EINES DIGITALEINGANGS

SPOT-MARK.

ANSCHLUS- POSITION

SE DES CNC AUF DER

STECKVERBIN- S,'\li'\,{AAé" SIGRALT | scHNITE

DERS AUF DER STELLEN-
STROMQUELLE KARTE

5 Signal J10, pin 7

6 Spot 124Vdc | J10, pin 8

( T +24V )
DIGITAL ‘[
INPUT

- TO CPU INPUT
\ — Gnd )
Low-Pegel 0+ +7,5 Vdc;
High-Pegel +14,5 + +24 Vdc;
Eingangsstrom 2,5 mA, max.;
Eingangsfrequenz 100 Hz, max.;

Bezugspotential fir jedenEingang (Gnd) J1, pin 2, auf der
Schnittstellenkarte.

ROBOT READY.
ANSCHLUS- POSITION
SE DES CNC AUF DER
STECKVERBIN- S,'\ICZ'\,{AAE' S'G\’;'lf"'T' SCHNITT-
DERS AUF DER STELLEN-
STROMQUELLE KARTE
1 Robot Signal J10, pin 3
2 Ready +24 Vdc J10, pin 4

Das Signal “Robot Ready” ist high-aktiv.

Damit die Stromquelle bereit fir den Schneidprozess ist,
ist eine Spannung von +24 VDC erforderlich.

Die Pantographensteuerung muss dieses Signal setzen,
sobald sie bereit zum Schneiden ist.

Fehlt das Signal “Robot Ready”, wird der Schneidprozess
unverziglich gestoppt und auf der Steuertafel wird die
blinkende Meldung “rob” angezeigt.

ANMERKUNG: Ist das Signal “Robot Ready” nicht aktiv,
wird kein digitales oder analoges Signal erfasst.

START.
ANSCHLUS- POSITION
SE DES CNC AUF DER
STECKVERBIN- S,'\l(i\'\li/f‘é-' S'G\'(\'If‘LT' SCHNITT-
DERS AUF DER STELLEN-
STROMQUELLE, KARTE
3 Signal J10, pin 1
4 Start 124Vdc | J10, pin 2

Das Signal “Start” ist high-aktiv und startet den Schneid-
prozess. Der Prozess bleibt aktiviert, solange das Signal
“Start” anliegt.
Ausnahmen: - Das Signal “Robot Ready” liegt nicht an.
- Das Signal “Power Source Ready” liegt
nicht an (Beispiel: Ubertemperatur, unge
ndgender Flissigkeitsstand usw.).

Das Signal “Spot” ist high-aktiv.

Spot 0 VDC = Die Pantographensteuerung signa-
lisiert der Stromquelle die Bedingung
"normaler Schnitt".

Spot +24 VDC = Die Pantographensteuerung weist
die Stromquelle an, den Arbeitsmodus
“Punktmarkierung” zu aktivieren.

CORNER

ANSCHLUS- POSITION
SE DES CNC AUF DER

STECKVERBIN-| SIGIAL- | SIGRALT | soniTT-

DERS AUF DER STELLEN-

STROMQUELLE| KARTE

15 Signal J10, pin 5
16 comer I 54Vde | J10, pin 6

Das Signal “Corner” ist high-aktiv.

Corner 0 Vdc =  Die Pantographensteuerung signalisiert
der Stromquelle die Bedingung "norma-
ler Schnitt".

Corner +24 Vdc = Die Pantographensteuerung signali-
siert der Stromquelle die Anstellung in

einem Winkel.
PREFLOW
ANSCHLUS- POSITION
SE DES CNC AUF DER
STECKVERBIN- Sﬁ'}{ﬁ‘é—' S'G\'(\‘F’,"LT' SCHNITT-
DERS AUF DER STELLEN-
STROMQUELLE KARTE
17 Signal J11, pin 5
18 Preflow =24 Vde | J11, pin 6

Das Signal “Preflow” ist high-aktiv.

Preflow 0 Vdc =  Die Pantographensteuerung weist die
Stromquelle an, die Funktion “Pre-
flow” NICHT zu aktivieren.

Preflow +24 Vdc = Die Pantographensteuerung signali-
siert der Stromquelle den Arbeitsmo-
dus “Markierung”.

CUT/MARK
ANSCHLUS- POSITION
SE DES CNC AUF DER
STECKVERBIN- Sﬁ'}{ﬁ‘é—' S'G\’(\‘F',“LT' SCHNITT-
DERS AUF DER STELLEN-
STROMQUELLE KARTE
19 Signal J11, pin 7
20 CutMark =5 ' Vde | J11, pin 8

Das Signal “Cut/Mark” ist high-aktiv.
Cut/Mark 0 Vdc = Die Pantographensteuerung signali-



siert der Stromquelle die Bedingung
"normaler Schnitt".

Die Pantographensteuerung signa-
lisiert der Stromquelle den Arbeits-
modus “Markierung”.

Cut/Mark+24 Vdc =

3.2.3 Digitale Signale von der Stromquelle an die
Pantographensteuerung.

VERDRAHTUNG EINES DIGITALEN RELAISAUSGANGS
-

geschlossen).

Das Signal “Power Source Ready” bleibt liber die Zeit ak-
tiv, in der die Stromquelle bereit zum Schneiden ist. Gibt
die Stromquelle eine Fehlermeldung aus oder wird das Si-
gnal “Robot Ready” von der Pantographensteuerung de-
aktiviert, ist das Signal “Power Source Ready” nicht mehr
aktiv. Das heiBt, dass das Signal “Power Source Ready”
Fehler sowohl der Stromquelle als auch des Pantogra-
phen signalisieren kann.

") PROCESS ACTIVE
NO ¥
oUTPUT - O A'\E,S,E%HéﬁgSE POSITION AUF
;| SIGNAL- DER SCH-
RELE STECKVERBIN- SIGNALTYP
NAME NITTSTELLEN-
= DIGITAL DERS AUF DER KARTE
OUTPUT STROMQUELLE
ong - c (J3 only) 27 Process AASS'(;hLUSSt (')(t J3, pin 3
= O o8 Active rbeitskonta J3, pin 4
NO
NO . . . . .
O Das Signal “Process Active” ist high-aktiv (Kontakt ge-
FROM CPU
OUTPUT NC schlossen).
Wenn die Pantographensteuerung das digitale Signal
|_ RELE N,
L DIGITAL “Start” aktiviert, beginnt der Schneidprozess mit der Gas-
OUTPUT vorstrdmung, auf die der Schneidvorgang und anschlie-
(J4 only)| Bend die Gasnachstromung folgen.
Gnd = o Ab dem Beginn der Gasvorstrémung bis zum Ende der
N _J Gasnachstréomung gibt die Stromquelle das Signal “Pro-
cess Active” aus. Die Stromquelle flihrt den Prozess aus.
Spannung Kontakte 24 Vdc / 120 Vac;
Strom Kontakte 1 Adc / 0,5 Aac max; 3.2.4 Analoge Signale von der Stromquelle an die
Schaltfrequenz 15 Hz max. Pantographensteuerung.
ARC TRANSFER. VERDRAHTUNG EINES ISOLIERTEN ANALOGEN
a A
SEDES CNC | o - AUF DER HaY
STECKVERBIN- NAME SIGNALTYP SCHNITT-
DERS AUF DER STELLEN-
STROMQUELLE KARTE FROM CPU
12 Arc Arbeitskontakt | J4, pin 1 OUTPUT
14 Transfer | Anschluss C J4, pin 3 ANALOG
. N , ] *O VOLTAGE
Das Signal “Arc Transfer” ist high-aktiv (geschlossener — OUTPUT
Kontakt). Imax = 20 mA
Das Signal “Arc Transfer” bleibt wéhrend des Schneidvor- -
gangs inklusive der Einstechphase aktiv. 100
POWER SOURCE READY \ _12v )
AI\E)?;%H(;& CS:_SE POSITION AUF
STECKVERBIN- S[I\(lil\':/,?\llz_- SIGNALTYP NI'I?:'ESTEEFE-N Ausgangsspannung 0-10VDG;
DERS AUF DER - Ausgangsstrom max. 20 mA,
STROMQUELLE KARTE Ausgangsfrequenz max. 5 H
25 Power | Anschluss C J3, pin 5
Source | Arbeitskontakt .
26 ready NO J3, pin 6

Das Signal “Power Source Ready” ist high-aktiv (Kontakt




SKALENEN-
DWERT FUR DIP1 DIP1
DAS SIGNAL 1 2
I_ARC-ISO
10V OFF OFF
5V ON ON

I"i‘l-

Iﬁ‘lu e
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Ml e
ON ™ ”

ll" II'T
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ANMERKUNG: Beide Schalter von DIP1 mussen sich
stets in der gleichen Schaltstellung befinden (Beispiel: bei
auf ON oder beide auf OFF). Das Gleiche gilt fur DIP2.

V_Arc-ISO.
ANSCHLUSSE POSITION
DES CNC- AUF DER
STECKVERBIN-| SIGNALNAME | S'S0AN™ | schNITT
DERS AUF DER STELLEN-
STROMQUELLE KARTE
11 V Arc-ISO | analogout+ | J5, pin 3 Bei Lieferung ist die Maschine fur die Abgabe der galva-
7 (0+5V) 0+10V) | analogout- | J5, pin 4 nisch getrennten reduzierten Lichtbogenspannung 1/50

Varc eingerichtet.

“V_Arc-ISO” ist das Signal fir die Lichtbogenspannung
am Ausgang der Stromquelle (Spannung “Elektrode-
Werkstlick”). Es wird isoliert mit den folgenden Skale-
nendwerten bereitgestellt:

VERDRAHTUNG EINES NICHT ISOLIERTEN ANALO-
GEN SPANNUNGSAUSGANGS.

o]
e Spannung von 0 bis 5V, was einer Lichtbogenspannung | WORKPIECE J_ +  NOT-INSULATED
von 0 bis 250V entspricht (Reduktionsverhaltnis = 1/50); POTENTIAL = ANALOGUE
e Spannung von 0 bis 10V, was einer Lichtbogenspannung XS';;G?E

von 0 bis 250A entspricht (Reduktionsverhéltnis = 1/25). 5K 5K
Der Skalenendwert von der Schaltstellung der DIP-Schal- ELECTRODE @

POTENTIAL - _—0 (0 To 250v)
ter DIP1 auf der Schnittstellenkarte ab (siehe Abb. 15).

Ausgangsspannung 0 + 250 Vdc;

Ausgangsimpedanz ca. 10 Kohm

V_Arc-NO-ISO.

ANSCHLUSSE POSITION

DES CNC- IM

STECKVERBIN- | SIGNALNAME |SIGNALTYP| SCHALTKREIS

DERS AUF DER BRENNER +

STROMQUELLE MESSUNG
9 V_Arc-NO-ISO | analog out+ | J8, pin 1
8 (0+250V) | analogout- | J8, pin 1

V_Arc-NO-ISO.

“V_Arc-NO-ISO” ist das Signal fUr die Lichtbogenspannung
am Ausgang der Stromquelle (Spannung “Elektrode-Werk-
stlick”). Es wird NICHT isoliert und NICHT gedampft mit



Spannungswerten von 0 bis 250 VDC bereitgestellt, wobei der
positive Anschluss (Potential des Werkstiicks) elektrisch mit
dem Massepotential der Anlage verbunden ist. Das Potential
“Elektrode” wird mit einem Widerstand von ca. 10 kOhm be-
reitgestellt, der mit dem Ausgang in Reihe geschaltet ist.

3.2.5 Not-Aus-Signal fiir die Stromquelle.

VERDRAHTUNG DES NOTBEFEHLSEINGANGS.
-

+2F.r
EMERGENCY
CONTACT
- I TO TL LIME
—_—— COMTROL
\_ Gnd — Y,

Eingangsspannung 24 VDC;
Stromaufnahme max. 20 mA

EMERGENCY A
ANSCHLUSSE
DES CNC-
POSITION AUF
STECKVERBIN-| - SIGNAL- SIGNALTYP | DER SCHNITT-
DERS AUF DER| NAME STELLENKARTE
STROMQUEL-
LE
21 Ruhekontakt | Steuerung
Emergency Netzschitz
A Steuerung
22 Ruhekontakt Netzschiitz

“Emergency A” ist das Not-Aus-Signal, das von der Pan-
tographensteuerung oder den Schutzeinrichtungen der
Anlage an die Stromquelle gesendet wird. Es muss von
einem Kontakt eines Relais oder einer Sicherheitsvorrich-
tung kommen; die Ausldsung der Vorrichtung bewirkt das
Offnen des Kontakts und folglich die unverziigliche Ab-
schaltung der Stromquelle sowie das Offnen des Netz-
schitzes in der Stromquelle. Die Hauptstromkreise der
Stromquelle sind so ohne Stromversorgung. Das Signal
“Emergancy A” ist low-aktiv (offener Kontakt): Damit die
Stromquelle bereit zum Schneiden ist, muss der Kontakt
geschlossen werden. “Emergency A” unterbricht unver-
zlglich die Stromabgabe durch die Stromquelle. Auf der
Steuertafel erscheint die Meldung “OFF rob”.

EMERGENCY B
ANSCHLUSSE
DES CNC- SIGNAL- POSITION AUF
STECKVERBIN- NAME SIGNALTYP | DERSCHNITT-
DERS AUF DER STELLENKARTE
STROMQUELLE
Steuerung
23 Emergency Ruhekontakt Netzschutz
24 B Ruhekontakt | Orederung
Netzschitz

“Emergency B” ist das Not-Aus-Signal, das von der Pan-
tographensteuerung oder den Schutzeinrichtungen der
Anlage an die Stromquelle gesendet wird. Es muss von
einem Kontakt eines Relai