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L'USO DI CONSUMABILI NON ORIGINALI CEBORA FA AUTOMATICAMENTE DECADERE OGNI
GARANZIA E/O RESPONSABILITA SU GENERATORI E TORCE PER IL TAGLIO AL PLASMA.

THE USE OF NON-GENUINE CEBORA CONSUMABLES AUTOMATICALLY VOIDS ANY
WARRANTY AND/OR RESPONSIBILITY ON PLASMA CUTTING POWER SOURCES AND TORCHES

DIE GARANTIE UND/ODER HAFTUNG FUR DIE STROMQUELLEN UND BRENNER ZUM
PLASMASCHNEIDEN VERFALLT AUTOMATISCH, WENN ANDERE ALS DIE ORIGINAL-
VERBRAUCHSTEILE VON CEBORA VERWENDET WERDEN.

L'UTILISATION DE CONSOMMABLES NON ORIGINAUX CEBORA REND AUTOMATIQUEMENT
CADUQUE TOUTE GARANTIE ET/OU RESPONSABILITE CONCERNANT LES GENERATEURS
ET LES TORCHES POUR LE DECOUPAGE PLASMA

EL USO DE CONSUMIBLES NO ORIGINALES CEBORA DETERMINA AUTOMATICAMENTE LA
INVALIDACION DE TODA GARANTIA Y/O RESPONSABILIDAD RESPECTO DE GENERADORES
Y ANTORCHAS PARA EL CORTE POR PLASMA.

O USO DE CONSUMIVEIS NAO ORIGINAIS CEBORA ANULA AUTOMATICAMENTE QUALQUER
GARANTIA E/OU RESPONSABILIDADE DO FABRICANTE NOS GERADORES E MACARICOS DE
CORTE COM PLASMA.

EI-ALKUPERAISTEN KULUTUSOSIEN KAYTON SEURAUKSENA CEBORA MITATOI AUTO-
MAATTISESTI KAIKKI TAKUUT JA/TAlI VAPAUTUU KAIKESTA VASTUUSTA VIRTALAHTEIDEN
JA PLASMALEIKKAUSPOLTINTEN OSALTA.

BRUG AF FORBRUGSMATERIALER, SOM IKKE ER FREMSTILLET AF CEBORA, MEDFGRER
AUTOMATISK BORTFALD AF ENHVER FORM FOR GARANTI OG/ELLER ANSVAR VEDRGREN-
DE STROMKILDER OG SVEJSESLANGER TIL PLASMASKARING.

DOOR HET GEBRUIK VAN CONSUMPTIEMATERIAAL DAT NIET DOOR CEBORA GELEVERD
WORDT, VERVALT AUTOMATISCH ELKE GARANTIE EN/OF AANSPRAKELIJKHEID VOOR
GENERATOREN EN PLASMA SNIJTOORTSEN.

VID ANVANDNING AV FORBRUKNINGSDELAR SOM INTE AR CEBORA ORIGINALDELAR BORT-
FALLER GARANTIN AUTOMATISKT OCH/ELLER TILLVERKAREN AVSAGER SIG ALLT ANSVAR
FOR GENERATORER OCH SLANGPAKET FOR PLASMASKARNING.

UZYCIE CZESCI EKSPLOATACYJNYCH INNYCH NIZ ORYGINALNE DOSTARCZANE PRZEZ
CEBORA UNIEWAZNIA GWARANCJE ORAZ ZNOSI ODPOWIEDZIALNOSC PRODUCENTA ZA
AGREGATY PLAZMOWE ORAZ PALNIKI DO CIECIA PLAZMOWEGO.

H XPHZH MH AYOENTIKQN ANAAQZIMQN CEBORA AKYPQNEI AYTOMATA THN OMNOIAAHMNO-
TE MAPEXOMENH EITYHZH H/KAI EYOYNH ElI TQN FTENNHTPIQN KAI TON ®AKQN KOIMHZ
ME MNMAAZMA.
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MANUALE DI ISTRUZIONI PER APPARECCHIO DI TAGLIO AL PLASMA

MPORTANTE: PRIMA DELLUTILIZZO DELLCAPPARECCHIO LEGGERE CON ATTENZIONE E CAPIRE IL CONTENU-
TO DI QUESTO MANUALE.

IMPORTANTE: Prima della lettura del seguente manuale di istruzioni, leggere attentamente e comprendere
le indicazioni contenute nel manuale Avvertenze generali 3301151.

Diritti d’autore.

I diritti d’autore delle presenti istruzioni per 'uso sono di proprieta del produttore. Il testo e le illustrazioni
corrispondono alla dotazione tecnica dell’apparecchio al momento della stampa con riserva di modifiche.
Nessuna parte di questa pubblicazione puo6 essere riprodotta, memorizzata in un sistema di archiviazione
o trasmessa a terzi in qualsiasi forma o qualsiasi mezzo, senza che il Costruttore ne abbia rilasciato una
preventiva autorizzazione scritta. Saremo grati per la segnalazione di eventuali errori e suggerimenti per
migliorare le istruzioni per l'uso.

Conservare sempre questo manuale sul luogo di utilizzo dell’apparecchio per futura consultazione.

Lapparecchiatura é utilizzabile esclusivamente per operazioni di saldatura o di taglio. Non utilizzare questo
apparecchio per caricare batterie, scongelare tubi o avviare motori.

Solo personale esperto ed addestrato puo installare, utilizzare, manutenere e riparare questa apparecchia-
tura. Per personale esperto si intende una persona che pud giudicare il lavoro assegnatogli e riconoscere
possibili rischi sulla base della sua istruzione professionale, conoscenza ed esperienza.

Ogni uso difforme da quanto espressamente indicato e attuato con modalita differenti o contrarie a quanto
indicato nella presente pubblicazione, configura Pipotesi di uso improprio. Il costruttore declina ogni respon-
sabilita derivante da un uso improprio che puo essere causa d’incidenti a persone e di eventuali malfunziona-
menti dell’impianto.

Questa esclusione di responsabilita viene riconosciuta alla messa in funzione dell‘impianto da parte dell’'u-
tente.

Sia il rispetto di queste istruzioni, sia le condizioni e i metodi di installazione, funzionamento, utilizzo e manu-
tenzione dell’apparecchio non possono essere controllati dal produttore.

Un’esecuzione inappropriata dell’installazione puo portare a danni materiali ed eventualmente a danni a per-
sone. Non si assume pertanto alcuna responsabilita per perdite, danni o costi che derivano o sono in qualche
modo legati a un’installazione scorretta, a un funzionamento errato, nonché a un utilizzo e a una manuten-
zione inappropriati.

Non é consentito il collegamento in parallelo di due o pit generatori.

Per un eventuale collegamento in parallelo di piu generatori chiedere autorizzazione scritta a CEBORA la
quale definira ed autorizzera, in ottemperanza alle normative vigenti in materia di prodotto e sicurezza, le
modalita e le condizioni dell’applicazione richiesta.

Linstallazione e gestione dell’apparecchiatura / impianto deve essere conforme alla normativa iec en 60974-4

La responsabilita in relazione al funzionamento di questo impianto € limitata espressamente alla funzione dell'impian-
to. Qualsiasi responsabilita ulteriore, di qualsiasi tipo, € espressamente esclusa. Questa esclusione di responsabilita
viene riconosciuta alla messa in funzione dell‘impianto da parte dell’'utente.

Sia il rispetto di queste istruzioni, sia le condizioni e i metodi di installazione, funzionamento, utilizzo e manutenzione
dell’apparecchio riportate nel manuale 3301151 non possono essere controllati dal produttore.

Un’esecuzione inappropriata dell’installazione puo portare a danni materiali e di conseguenza a danni a persone. Non
si assume pertanto alcuna responsabilita per perdite, danni o costi che derivano o sono in qualche modo legati a
un’installazione scorretta, a un funzionamento errato, nonché a un utilizzo e a una manutenzione inappropriati.

Il generatore di saldatura/taglio & conforme alle normative riportate nella targa dati tecnici del generatore
stesso.

E' consentito I'utilizzo del generatore di saldatura/taglio all'interno di impianti automatici o semiautomatici.
E' responsabilita dell'installatore dell'impianto verificare la completa compatibilita e il corretto funzionamento
di tutti i componenti utilizzati all'interno dell'impianto stesso.

Pertanto, CEBORA S.p.A. declina ogni responsabilita in merito a malfunzionamenti/danneggiamenti sia dei
propri generatori di saldatura/taglio, sia di altri componenti dell'impianto, per I'inosservanza di tali verifiche
da parte dell'installatore.
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1

SIMBOLOGIA

A AVVISO

Indica una situazione di potenziale pericolo che potrebbe apportare gravi danni alle

persone.

A PRUDENZA

Indica una situazione di potenziale pericolo che se non rispettata potrebbe arrecare
danni lievi a persone e danni materiali alle apparecchiature.

AVVERTENZA!

INDICAZIONE

Procedure da seguire per ottenere un utilizzo ottimale dell’apparecchiatura.

In funzione del colore del riquadro I'operazione potra rappresentare una situazione di: PERICOLO, AVVISO, PRUDEN-
ZA, AVVERTENZA oppure di INDICAZIONE.

1.1

Targa delle avvertenze cod. 3098464

\

Il testo seguente corrisponde alle caselle numerate della
targa applicata sul generatore.

1.
1.1
1.2
1.3
2.
2.1

2.2

3.1

3.2

3.3

4.

4.1
4.2

4.3

5

Le scintille provocate dal taglio possono causare
esplosioni od incendi.

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

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.
Non tagliare mai contenitori chiusi.

L’arco plasma pu0 provocare lesioni ed ustioni.
Spegnere I'alimentazione elettrica prima di smontare
la torcia.

Non tenere il materiale in prossimita del percorso di
taglio.

Indossare una protezione completa per il corpo.

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

Indossare guanti isolanti. Non indossare guanti umidi
o danneggiati.

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

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

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

Tenere la testa lontana dalle esalazioni.

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

Utilizzare una ventola di aspirazione per eliminare le
esalazioni.

| raggi dell’arco possono bruciare gli occhi e ustiona-

re la pelle. Loperatore deve, quindi, proteggere gli occhi con lenti con grado di protezione uguale o superiore a
DIN11 e il viso adeguatamente.

3301009/F



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.

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

Non rimuovere né coprire le etichette di avvertenza.

N o

2 DESCRIZIONI GENERALI

Questo apparecchio € un generatore di corrente continua costante, progettato per il taglio di materiali elettrocondut-
tori (metalli e leghe) mediante procedimento ad arco plasma.

Insieme alla torcia costituisce un impianto per taglio plasma monogas (aria oppure azoto) completamente gestito da
microprocessore, in grado di erogare una corrente max di 70A @ X 60 %(art.334) , 110 A@ X 50 %(art.336), 130 A
@ X 50 %(art.337). Tutti i parametri di processo (materiale, gas e corrente) sono selezionabili dal display e, in base alla
loro scelta, viene automaticamente indicata la pressione ottimale di gas.

Sono disponibili differenti set di consumabili in funzione della corrente di taglio, calibrati e testati per ottenere la mas-
sima qualita di taglio.

2.1 Descrizione dell' apparecchio
(Fig. 1 e Fig 1/A)

A) Cavo di alimentazione

B) Interruttore di alimetazione

C) Raccordo di alimentazione del gas

(filetto 1/4" gas femmina)

D) Manopola per la regolazione della pressione del gas di alimentazione

E

F

G)
)

H) Manopola per la selezione e regolazione dei parametri di taglio

) Vaschetta raccogli condensa
) Connettore interfaccia (a richiesta)

Presa per il cavo di massa

J) Raccordo fisso per torcia
K) Protezione attacco torcia
M) Raccordo mobile della torcia

N) Display per la visualizzazione dei parametri di taglio e altro

6 3301009/F
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Fig.1/A
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2.2 Spiegazione dei dati tecnici riportati sulla targa della macchina

Ne.

(AN
_Feac.

torch type
uo
X

12
u2

U1

3~ 50/60Hz
11 max.

11 eff.

NOTE:

Convertitore statico di frequenza trifase trasformatore-raddrizzatore.
Numero di matricola (da citare per qualsia- si richiesta relativa all’apparecchio).
Caratteristica discendente.

Adatto per taglio al plasma.

Tipo di torcia che deve essere utilizzata con questo apparecchio per formare un sistema sicuro.
Tensione a vuoto secondaria (valore di picco).

Fattore di servizio percentuale.

Esprime la percentuale di 10 minuti in cui 'apparecchio puo lavorare ad una determi-nata corrente 12 e
tensione U2 senza surriscaldamenti.

Corrente di taglio.

Tensione secondaria con corrente di taglio 12. Questa tensione dipende dalla distanza tra 'ugello e il
pezzo da tagliare. Se questa distanza aumenta anche la tensione di taglio aumenta ed il fattore di
servizio X% pu6 diminuire.

Tensione nominale di alimentazione.

Alimentazione trifase 50 oppure 60 Hz

E’ il massimo valore della corrente assorbita.

E’ il massimo valore della corrente effettiva assorbita considerando il fattore di servizio.

Idoneo a lavorare in ambienti con rischio accresciuto

1-Lapparecchio & progettato per lavorare in ambienti con grado di inquinamento 3. (Vedi IEC 60664).

2-Questa attrezzatura & conforme alla norma IEC 61000-3-12 a condizione che 'impedenza massima Zmax ammes-
sa dell’impianto sia inferiore o uguale a 98 mQ (art.334) oppure 66 mQ (art.336) oppure 22 mQ (art.337) al punto
di interfaccia fra I'impianto dell’utilizzatore e quello pubblico. E’ responsabilita dell”installatore o dell’utilizzatore
dell’attrezzatura garantire, consultando eventualmente I'operatore della rete di distribuzione, che I'attrezzatura
sia collegata a un’alimentazione con impedenza massima di sistema ammessa Zmax inferiore o uguale a 98 mQ

(art.334) oppure 66 mQ (art.336) oppure 22 mQ (art.337)

3301009/F



ART. 334

Tensione rete (U1)

208V | 220V | 230V

400V | 440V

Fusibile di rete (ad azione ritardata)

20A

12A

Potenza assorbita max

12,0 kVA

Intervallo corrente di taglio

20+70A

50 A @ 100 %

60 A@ 100 %

Corrente di taglio 10 min/40°C (IEC60974-1) 60 A @60 % 70A @60 %
70A@35 %

Tensione a vuoto (UO) 278V | 202V | 305V 263 V 288 \/

Temperatura di funzionamento -10°C + 40°C

Temperatura di trasporto e immagazzinamento -25°C + 55°C

Torce CEBORA CP70C / CP162C

Corrente di taglio (12) 70 A

Tensione di taglio (U2) 140V

Corrente effettiva max di alimentazione (11 eff max) 21 A 14 A

Tolleranza tensione di rete +10%

Frequenza di rete 50/60 Hz

Collegamento alla rete Zmax @ U1=400 V - - - <98 mQ -

rendimento @ U1=400 V - - - >85 % -

Consumo in stato inattivo - - - <50W -

Classe di sovratensione 1]

Grado di inquinamento (IEC 60664-1) 3

Grado di protezione IP IP23S

Tipo di raffreddamento AF

Classe di compatibilita elettromagnetica A

Pressione max di ingresso gas

0,9 MPa /9 bar / 130 psi

Marchio

CE S

Dimensioni LxPxA

286 mm x 515 mm x 406 mm

Peso

26 kg

3301009/F



ART. 336
Tensione rete (U1) 208V | 220V | 230V | 400V | 440V
Fusibile di rete (ad azione ritardata) 32A 25A
Potenza assorbita max 20,5 kVA
Intervallo corrente di taglio 20110 A

60 A @ 100 % 90 A @ 100 %

Corrente di taglio 10 min/40°C (IEC60974-1) 65A @60 % 95 A @60 %
80A@35% 110A @50 %

Tensione a vuoto (UO) 280V | 206V | 310V | 277V | 305V

Temperatura di funzionamento -10°C + 40°C

Temperatura di trasporto e immagazzinamento -25°C + 55°C

Torce CEBORA CP70C / CP162C

Corrente di taglio (12) 80A ‘ 110 A

Tensione di taglio (U2) 140V

Corrente effettiva max di alimentazione (11 eff max) 30A 23 A

Tolleranza tensione di rete +10%

Frequenza di rete 50/60 Hz

Collegamento alla rete Zmax @ U1=400 V - - - <66 mQ -

rendimento @ U1=400 V - - - >85 % -

Consumo in stato inattivo - - - <50W -

Classe di sovratensione 1]

Grado di inquinamento (IEC 60664-1) 3

Grado di protezione IP IP23S

Tipo di raffreddamento AF

Classe di compatibilita elettromagnetica A

Pressione max di ingresso gas 0,9 MPa /9 bar /130 psi

Marchio CE S

Dimensioni LxPxA

297 mm x 504 mm x 558 mm

Peso

34 kg

3301009/F




ART. 337
Tensione rete (U1) 208V | 220V | 230V | 400V | 440V
Fusibile di rete (ad azione ritardata) 50 A 32A
Potenza assorbita max 22,0 kVA
Intervallo corrente di taglio 20+ 130 A

105 A @ 100 %

125 A @ 100 %

Corrente di taglio 10 min/40°C (IEC60974-1)

125A@60 % 130A @80 %

130 A @50 %

Tensione a vuoto (UQ)

345V | 365V | 382V

334V | 365V

Temperatura di funzionamento -10°C + 40°C
Temperatura di trasporto e immagazzinamento -25°C + 55°C
| | |
Torce CEBORA CP70C / CP162C
Corrente di taglio (12) 130 A
Tensione di taglio (U2) 160 V
Corrente effettiva max di alimentazione (11 eff max) 50 A 34 A
Tolleranza tensione di rete +10%
Frequenza di rete 50/60 Hz
Collegamento alla rete Zmax @ U1=400 V - - - <22 mQ -
rendimento @ U1=400 V - - - >85 % -
Consumo in stato inattivo - - - <50 W -
Classe di sovratensione 1]
Grado di inquinamento (IEC 60664-1) 3
Grado di protezione IP IP23S
Tipo di raffreddamento AF
Classe di compatibilita elettromagnetica A
Pressione max di ingresso gas 0,9 MPa /9 bar / 130 psi
Marchio CE S

Dimensioni LxPxA

297 mm x 613 mm x 558 mm

Peso

40 kg

NOTA:

In relazione alla tabella sovrastante, dimensionare il quadro elettrico per I'alimentazione del generatore in modo ade-
guato. Nel caso si voglia usare un quadro elettrico a 400 V trifase con prese a 32 A, &€ necessario ridurre la corrente

di taglio a 120 A.
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2.3 Gas : Specifihe e condizioni di lavoro

Di seguito sono indicate le specifiche dei gas usati, con relativa purezza e condizioni di lavoro:

U%?D?I'I TITOLO PRESSIONE MAX DI INGRESSO PORTATA
Pulita, secca e senza olio come
. da normativa ISO 8573-1: 2010. 0.9 MPa .
Aria | Classe 1.4.2 (particolato- (9 bar/ 130 psi) 250 l/min
acqua-olio)*
0.9 MPa .
Azoto |99.997% (9 bar/ 130 psi) 250 I/min

* |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 dimensioni comprese tra 0.5 e 1.0 ym;
<10 particelle solide per m3 d’aria con dimensioni comprese tra 1.0 e 5.0 ym.
e Acqua: il punto di rugiada in pressione dell’aria deve essere inferiore o uguale a 3°C.
e Qlio: la concentrazione totale di olio deve essere inferiore o uguale a 0,1 mg per m3 d’aria.

3 INSTALLAZIONE

3.1 Disimballo e sistemazione

Utilizzare adeguati mezzi di sollevamento e spostamento.

Per Art. 337

Il generatore, compreso della pedana di legno, ha un peso di circa 45 Kg. Utilizzare adeguati mezzi di sollevamento
e spostamento.

Per rimuovere la pedana in legno facente parte dell'imballo:

e Togliere le reggette di fissaggio

e Togliere I'imballo di cartone

Sollevare il generatore con I'ausilio di un’altra persona o tramite un carrello elevatore. In quest’ultimo caso, seguire
tutte le linee guida di sicurezza del produttore del carrello elevatore.

Il generatore preleva I'aria dalla parte posteriore e la fa fuoriuscire dalle grate della parte anteriore. Posizionare il
generatore in modo da avere un’ampia zona di ventilazione e tenere una distanza da eventuali pareti di almeno 1 m.
Non impilare il generatore, né sovrapporre oggetti su di esso.

Posizionare il generatore su di una superficie sostanzialmente piana e comunque con una inclinazione non superiore
ai 10°.

3.2 Montaggio torcia

Dopo aver infilato il raccordo mobile M nella protezione K, inserirlo sul raccordo fisso J, avvitando a fondo la ghiera
del raccordo M onde evitare perdite d'aria che potrebbero pregiudicare il buon funzionamento.

Non ammaccare il perno portacorrente e non piegare gli spinotti del raccordo mobile M .

Avvitare la protezione K sul pannello.

3.3 Messain opera

Linstallazione della macchina deve essere eseguita da personale qualificato. Tutti i collegamenti devono
essere conformi alle vigenti norme e realizzati nel pieno rispetto della legge antinfortunistica (norma CEI
26-36 /IEC60974-9) .

Collegare I'alimentazione del gas al raccordo C assicurandosi che l'impianto sia in grado di fornire una portata ed una
pressione adeguata alla torcia utilizzata.

Se l'alimentazione dell’aria proviene da una bombola di aria compressa questa deve essere equipaggiata con un
regolatore di pressione; non collegare mai una bombola di aria compressa direttamente al riduttore della mac-
china. La pressione potrebbe superare la capacita del riduttore che quindi potrebbe esplodere.
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Collegare il cavo di alimentazione A: il conduttore giallo verde del cavo deve essere collegato ad un’efficiente presa di
terra dell’impianto; i rimanenti conduttori debbono essere collegati alla linea di alimentazione attraverso un interruttore
posto, possibilmente, vicino alla zona di taglio per permettere uno spegnimento veloce in caso di emergenza.

La portata dell’interruttore magnetotermico o dei fusibili in serie all'interruttore deve essere uguale alla corrente 1eff
assorbita dall’apparecchio durante il taglio.

La corrente I1eff max assorbita si deduce dalla lettura dei dati tecnici riportati sul’apparecchio in corrispondenza della
tensione di alimentazione U1 a disposizione.

Eventuali prolunghe debbono essere di sezione adeguata alla corrente I1eff max assorbita.

4 IMPIEGO
All'accensione dell’apparecchio mediante la manopola B, il display N visualizza:

Per Art. 334-336

Information

Power Source 336
Version panel 04
Version control 01
Torch CP162C MAR 6m

y

— [larticolo del generatore;

— la versione firmware installata nella scheda di pannello;
— la versione firmware installata nella scheda di controllo;
— il tipo della torcia montata

— (CP 70C MAR/DAR; CP 162C MAR/DAR)

— lalunghezza della torcia montata (6/15 m)

Per Art. 337

Information

Power Source 337
Version 04
Build Feb 20 2017
Torch CP162C MAR 6m

y

- l’articolo del generatore;

- la versione firmware installata;

- la data di sviluppo del firmware,
- il tipo della torcia montata;

- la lunghezza della torcia montata

Nota: il tipo e la lunghezza della torcia vengono riconosciute in automatico. Qualche secondo dopo, sul display N compare
una delle schermate descritte nei paragrafi successivi.
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In generale, con la manopola H si selezionano le diverse voci, quali:

- modalita di lavoro CUT, SELF RESTART, GOUGE e SPOT MARK

- corrente di lavoro;

- pressione di lavoro;

- gas di taglio;

- materiale

Premendo brevemente la manopola H sulla singola voce selezionata, essa diventa in neretto e si pud quindi modifi-
care

41 Taglio (modalita di lavoro "CUT”)

e =110 A

MILD STEEL O 1.50
Air 5.5 bar CP162C
\~/

Scegliere il tipo di materiale da tagliare (Mild Steel, Stainless Steel o Alluminio) e il gas di taglio (Aria oppure Azoto N2).
Regolare poi la corrente di taglio in funzione:

- del tipo di materiale scelto e dello spessore da tagliare;

- del gas utilizzato

seguendo le indicazioni riportate nelle tabelle di taglio.

Durante la regolazione della corrente, nel display N viene indicato il diametro dell’ugello da utilizzare.

Ora ¢ possibile impostare la corretta pressione di lavoro selezionando la relativa voce e premendo la manopola H:
cosi, il gas fuoriesce dalla torcia.

110A

MILD STEEL 0 1.50

Air 5.5bar 1] 1MCICIC]
\~/

A questo punto, ruotare la manopola D del riduttore di pressione.

La corretta pressione di lavoro viene evidenziata dall’accensione dei led centrali, a fianco del valore impostato. Una
pressione troppo bassa o, viceversa, troppo alta, viene evidenziata rispettivamente dal led lampeggiante di sinistra
o di destra.

A pressione regolata, bloccare la manopola D premendo verso il basso.

E' possibile visualizzare sul display N le velocita di taglio in funzione dello spessore, per il materiale e la corrente
fissati.
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In particolare, selezionando il materiale e premendo a lungo la manopola H, si visualizza la figura sotto riportata:

Cutting Charts 04

Mild Steel 110 A
Thickness = 12 mm
Vg = 1,60 m/min
Vp = 1,75 m/min

- 04 = la versione delle tabelle di taglio installate
- Vq = velocita di taglio di qualita
- Vp = velocita di taglio di produzione

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

Non tenere inutilmente acceso I'arco pilota in aria: in tal modo si aumenta il consumo dell’elettrodo, del diffusore e
dell’ugello.

Collegare la pinza del cavo di massa al pezzo da tagliare assicurandosi che il morsetto ed il pezzo siamo in buon
contatto elettrico, in particolare con lamiere verniciate, ossidate o con rivestimenti isolanti. Non collegare la pinza al
pezzo di materiale che deve essere asportato.

Tenere la torcia verticale durante il taglio.
Completato il taglio e dopo aver lasciato il pulsante, I'aria continua ad uscire dalla torcia per consentire il suo raffred-
damento. E’ bene non spegnere I'apparecchio prima della fine di questo tempo.

Per torcia CP70C MAR
Per correnti di taglio da 20 a 45 A con ugello 0.9 mm e da 45 a 70 A con ugello 1.1 mm, & possibile effettuare un taglio
appoggiando direttamente la protezione ugello al pezzo.

Per torcia CP162C MAR

Con corrente di taglio da 20 a 40 A e ugello diametro 0,80 mm & possibile effettuare un taglio appoggiando diretta-
mente 'ugello al pezzo.

Per correnti superiori a 40 A ¢ indispensabile utilizzare la protezione ugello apposita come indicato nelle tabelle di
taglio

Nel caso si debbano eseguire fori o si debba iniziare il taglio dal centro del pezzo (vedi fig. 4), si deve disporre la
torcia in posizione inclinata e lentamente raddrizzarla in modo che il metallo fuso non sia spruzzato sulla protezione
ugello. Questa operazione deve essere eseguita quando si forano pezzi di spessore superiore a 3 mm.

Nel caso si debbano eseguire tagli circolari si consiglia di utilizzare 'apposito compasso fornito a richiesta. E' impor-
tante ricordare che I'utilizzo del compasso pud rendere necessario impiegare la tecnica di partenza so-praindicata.

//Ng

Seguire scrupolosamente le indicazioni contenute nelle
tabelle di taglio per quanto riguarda l'altezza di sfonda-
mento, 'altezza di lavoro e gli spessori massimi di taglio in
funzione della corrente (vedi fig. 5). Inoltre, fare riferimento
al manuale istruzioni del kit opzionale art.441 (per Art.334-
336) o art. 433 (per art. 337) per la connessione al panto-
grafo.

Start

Pierce g
height Ag

\ Fig.4/ \
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4.2 Taglio su grigliato (modalita di lavoro "SELF-RESTART")

SELF

RESTART 110 A
MILD STEEL J 1.50
Air 5.5 bar CP162C '

Per tagliare lamiere forate o grigliati, selezionare tale modalita.

Per le impostazioni di materiale, gas e corrente di taglio, fare riferimento al paragrafo 4.1 cosi come per la regolazione
della pressione di lavoro. Alla fine del taglio, mantenendo premuto il pulsante, I'arco pilota si riaccendera automatica-
mente.

Utilizzare questa funzione solo se necessario per evitare un' inutile usura dell' elettrodo e dell'ugello.

4.3 Scriccatura (modalita di lavoro "GOUGE")

S

GOUGE 110 A
MILD STEEL J 1.50
Air 5.5 bar CP162C '

Per eseguire operazioni di scriccatura, selezionare tale modalita, la quale € disponibile solo per la torcia manuale.
Per le impostazioni di materiale, gas e corrente di taglio, fare riferimento al paragrafo 4.1 cosi come per la regolazione
della pressione di lavoro.

Questa operazione permette di togliere saldature difettose, dividere pezzi saldati, preparare lembi etc. Per questa
operazione si deve usare |'ugello apposito.

Il valore di corrente da utilizzare varia da 50 A 70 A per torcia CP70C e da 60 A a 130 A per torcia CP162C in funzione
dello spessore e della quantita di materiale che si vuole asportare. L'operazione deve essere eseguita tenendo la tor-
cia inclinata (fig.6) e avanzando verso il materiale fuso in modo che il gas uscente dalla torcia lo allontani.

4 I |

Fig. 6
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L'inclinazione della torcia rispetto al pezzo dipende dalla penetrazione che si vuole ottenere. Poiche le scorie fuse
durante il procedimento tendono ad attaccarsi al portaugello e alla protezione ugello, € bene tenerli puliti di frequente
per evitare che si inneschino fenomeni tali (doppio arco) da distruggere I'ugello in pochi secondi.

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

4.4 Marcatura spot (modalita di lavoro ”SPOT MARK") - solo per art. 337

SPOT
MARK 20 A
MILD STEEL 20 ms

Air 5.5bar [ ][ I IIMCICIC]

Per eseguire operazioni di marcatura spot, detta anche bulinatura, selezionare tale modalita.

Per le impostazioni di materiale, gas e corrente di marcatura spot, fare riferimento al paragrafo 4.1 cosi come per la
regolazione della pressione di lavoro. Per la durata della marcatura spot, selezionare la relativa voce e, premendo la
manopola H, regolare il tempo.

La marcatura spot € un particolare tipo di marcatura ove la traccia consiste in un punto, a differenza di una linea o un
qualunque disegno propri della marcatura normale.

Dopo aver impostato i relativi parametri &€ possibile gestire ed eseguire la marcatura spot sia con la torcia manuale, sia
con quella diritta direttamente dal CNC, mantenendo gli stessi parametri di taglio e gli stessi consumabili.

Nel caso di torcia diritta, quindi con 'interfaccia CNC montata nel generatore, tramite un segnale digitale sui pin relati-
vi (vedi schema elettrico) si passa dalla modalita taglio a quella della marcatura spot (CUT -> SPOT MARK) evidenziata
sul display N.

4.5 Funzioni aggiuntive

E’ possibile impostare ulteriori parametri del generatore entrando nel menu seconde funzioni. Per accedere a tale
menu, attualmente disponibile solo in lingua inglese, tenere premuto la manopola H di Fig.1 ed accendere il generatore:
il display N visualizzera:

Per art.334-336 Per art.337

Settings

Language —— English

Settings

Language —— English

Measure System — Metric/Impertial
LCD Contrast —) MIN...MAX
Advanced Parameters ____ password”

Measure System —_ Metric/Impertial
LCD Contrast — MIN...MAX
Advanced Parameters —__ password*

Engine Drive ___ YES/NO

Factory Setup —— ON/OFF
\_ff“

Factory Setup —— ON/OFF
\_"

— Language: selezione della lingua (attualmente & disponibile solamente I'inglese)

— Measure System: selezione del sistema di unita di misura, metrico o imperiale. In particolare, & possibile scegliere
se visualizzare spessori e velocita rispettivamente in mm e m/min oppure in inch e inch/minuto

— LCD Contrast: selezione del livello di contrasto del display, da un valore minimo MIN ad un valore massimo MAX,
ruotando la manopola H di Fig.1

3301009/F 19



— Advanced Parameters: possibilita di modificare alcuni parametri interni del generatore (protetta da password; solo
per personale autorizzato)

— Engine Drive: possibilita di selezionare il tipo di alimentazione elettrica. In particolare, se il generatore viene alimen-
tato da un motogeneratore selezionare YES

— Factory Setup: se si vogliono ripristinare le impostazioni di fabbrica, selezionare ON

5 SOSTITUZIONE DEI CONSUMABILI

IMPORTANTE: spegnere il generatore prima di effettuare qualsiasi sostituzione di consumabili.

In riferimento alla fig. 8 e 8/A per la torcia CP 162C e Fig. 9 per la torcia CP 70C, particolari soggetti ad usura sono:
I'elettrodo A, il diffusore B, I'ugello C e la protezione ugello E che devono essere sostituiti dopo aver svitato il portau-
gello D. Talvolta, per la torcia CP 162C, puo rendersi necessario pulire la parte interna del diffusore B. Nel caso usare
I'apposito utensile come indicato in figura 8/A. Leletirodo A deve essere sostituito quando presenta un cratere, al centro,
profondo circa 1,2 mm.

-

@ o [~ &
ig. ;
A 3 B ,
B——@ .A
c—' B
0 C
D
D
— E
N Fig.8 )L Fig.8/AJ @7E )

ATTENZIONE: per svitare I'elettrodo non esercitare sforzi improvvisi ma applicare una forza progressiva fino a provocare lo
sbloccaggio del filetto. Lelettrodo nuovo deve essere avvitato nella sede e bloccato senza stringere a fondo.

L'ugello C va sostituito quando presenta il foro centrale rovinato oppure allargato rispetto a quello del particolare
nuovo. Una ritardata sostituzione dell'elettrodo e dell'ugello provoca un eccessivo riscaldamento delle parti, tale da
pregiudicare la durata del diffusore B.

Assicurarsi che, dopo la sostituzione, il portaugello D sia stretto a sufficienza.

ATTENZIONE: avvitare il portaugello D sul corpo torcia solo con I'elettrodo A, il diffusore B, I'ugello C e la protezione
ugello E montati.

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

6 CONSIGLI PRATICI

- Utilizzare preferibilmente un filtro essiccatore qualora I’aria dell’impianto contenga umidita ed olio in quantita note-
vole. Con cio si evita una eccessiva ossidazione ed usura delle parti di consumo, il danneggiamento della torcia e la
riduzione della velocita e qualita del taglio.

- Le impurita presenti nell’aria favoriscono 'ossidazione dell’elettrodo e dell’'ugello e possono rendere difficoltosa I'ac-
censione dell’arco pilota. Se si verifica questa condizione pulire la parte terminale dell’elettrodo e I'interno dell’ugello
con carta abrasiva fine.

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

- Per evitare di danneggiare la torcia utilizzare sempre ricambi originali.
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7 DESCRIZIONE DELLE PROTEZIONI

L apparecchio & provvisto di protezioni evidenziate dall’indicazione “Err” sul display N (vedi tabella seguente CODICI ER-
RORE).
Per garantire I'efficenza di queste protezioni:

* Non eliminare o cortocircuitare le sicurezze.

¢ Utilizzare solamente ricambi originali.

¢ Sostituire sempre con materiale originale eventuali parti danneggiate della macchina o della torcia.
¢ Utilizzare solo torce CEBORA tipo CP 162C e CP 70C.

DESCRIZIONE ERRORE DISPLAY | POSSIBILE SOLUZIONE
Tensione pericolosa Err 40 Contattare il Servizio Assistenza CEBORA
Protezione torcia non inserita Err 50 Montare la protezione

Mancato riconoscimento torcia all’accensione o

. . o . ) Err 51 Contattare il Servizio Assistenza CEBORA
riconoscimento modificato in uno stato non valido

Errore torcia Err 88 Contattare il Servizio Assistenza CEBORA

Err 53 Spegnere il generatore, rimuovere il comando di

Pulsante di start premuto all’accensione (TRG) start & riaccendere il generatore

Elettrodo esaurito Err 55 Sostituire elettrodo e ugello

Tensione di alimentazione fuori specifica Err 67 Controllare il valore della tensione di alimentazione

Non spegnere il generatore per mantenere il venti-
latore in funzione ed avere cosi un efficace raffred-
damento.

Il ripristino del normale funzionamento avviene au-
tomaticamente al rientro della temperatura entro i
limiti consentiti.

Se il problema persiste, contattare il Servizio Assi-
stenza CEBORA

Err 73
(THO)

Sovratemperatura dei diodi di uscita o del
trasformatore

Non spegnere il generatore per mantenere il venti-
latore in funzione ed avere cosi un efficace raffred-
damento.

Err 74 Il ripristino del normale funzionamento avviene au-
(TH1) tomaticamente al rientro della temperatura entro i
limiti consentiti.

Se il problema persiste, contattare il Servizio Assi-

Sovratemperatura del modulo IGBT

stenza CEBORA
Pressione bassa dell’ingresso aria Err 78 Aumentare la pressione del gas di alimentazione
9 (GAS LO) P 9 '
. . . Err 79 L . - .
Pressione alta dell’ingresso aria (GAS HI) Diminuire la pressione del gas di alimentazione.

Err 80 Controllare che il portaugello sia avvitato corretta-

Montaggio errato nel portaugello (OPN) mente

Err 90 Accendere il CNC, uscire dall’emergenza,

CNC in emergenza oppure spento (rob) controllare il collegamento generatore-CNC.
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8 QUALITA' DEL TAGLIO

Diversi sono i parametri e le combinazioni di essi che influenzano la qualita del taglio: nel presente manuale sono
indicate le regolazioni ottimali per il taglio di un determinato materiale. Tuttavia, a causa delle inevitabili differenze do-
vute all’installazione su diversi pantografi e alla variazione delle caratteristiche dei materiali tagliati, i parametri ottimali
possono richiedere variazioni rispetto a quelli indicati nelle presenti tabelle di taglio. | punti seguenti possono aiutare
I'utilizzatore ad apportare le variazioni necessarie all’ottenimento di un taglio di buona qualita.

Come mostrato nelle presenti tabelle di taglio, per ogni spessore di un determinato materiale si possono utilizzare
diverse correnti di taglio.

Se prevalgono esigenze di produttivita, impostare la massima corrente permessa e la velocita indicata nella colonna
V produzione.

Prima di effettuare qualsiasi regolazione, verificare che:

* |a torcia sia perpendicolare al piano di taglio.

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

¢ |a 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 sfondamento: 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 seguente indica alcune delle problematiche piu frequenti e la relativa soluzione.

PROBLEMA CAUSA SOLUZIONE
Elettrodo od ugello usurati Sostituire entrambi

Taglio inclinato Stand off troppo alto Abbassare lo stand off
Velocita di taglio troppo alta Regolare la velocita
Velocita di taglio troppo alta Regolare la velocita

Ugello con diametro troppo grande rispetto alla

. Controllare le Tabelle di Taglio
corrente impostata

Insufficiente : :
penetrazione Spessore eccessivo del pezzo in

lavorazione rispetto alla corrente impostata

Aumentare la corrente di taglio

Cavo di massa non in buon contatto elettrico | Verificare il serraggio del terminale di massa al

con il piano di taglio CNC

Presenza di Velocita di taglio troppo bassa Regolare la velocita

:/Z:aovceitgj’ tzassa Corrente di taglio troppo alta Diminuire la corrente di taglio
Stand off troppo basso Alzare lo stand off

Presenza di Velocita di taglio troppo alta Regolare la velocita

;ﬁ::idi alta velo- Corrente di taglio troppo bassa Aumentare la corrente di taglio
Stand off troppo alto Abbassare lo stand off

Bordo di taglio Velocita di taglio troppo alta Regolare la velocita

arrotondato 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.
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9 MANUTENZIONE E RIPARAZIONE

Ogni intervento di manutenzione deve essere eseguito da personale qualificato nel rispetto della norma CEI
26-29 (IEC 60974-4).

9.1 Manutenzione del generatore e della torcia

Una corretta manutenzione del generatore e della torcia assicura le prestazioni 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.

Se, in seguito ad un controllo, si nota un componente eccessivamente usurato o un suo funzionamento non regolare,
contattare il Servizio Assistenza CEBORA.

PERIODO OPERAZIONI DI MANUTENZIONE

Giornalmente ¢ Controllare la corretta pressione dei gas di alimentazione.

Settimanalmente |e Controllare il corretto funzionamento delle ventole del generatore;
e Pulire i filetti della torcia e controllare che non vi siano segni di corrosione o scariche elettri-
che

Mensilmente e Controllare il cavo della torcia riguardo a screpolature, abrasioni o perdite;
e Controllare il cavo di alimentazione del generatore riguardo a screpolature o abrasioni.

Semestralmente | e Pulire il filtro aria, controllando che nella vaschetta E non vi sia traccia di condensa,;
e Sostituire gli O-ring della torcia, ordinando il kit art.1398 per torcia CP 162C ; kit art. 2002 per
torcia CP 70C

Per una manutenzione delle parti interne del generatore, richiedere I'intervento di personale qualificato. In parti-
colare, si consiglia di eseguire periodicamente le operazioni di seguito elencate.

e Pulire l'interno con aria compressa (pulita, secca e senza olio) per eliminare gli accumuli di polvere. Se possibile,
usare un aspiratore;

¢ |n particolare, pulire con aria compressa i radiatori del modulo IGBT e del gruppo diodi, dirigendo il getto d’aria su
di essi;

e Controllare che le connessioni elettriche siano ben serrate e non presentino surriscaldamentsi;

e Controllare il circuito pneumatico interno riguardo a screpolature o perdite.

Verificare inoltre, periodicamente, la messa a terra dell’impianto.

9.2 Accorgimenti da usare dopo un intervento di riparazione

Dopo aver eseguito una riparazione, fare attenzione a riordinare il cablaggio in modo che vi sia un sicuro isolamento
tra il lato primario ed il lato secondario della macchina.

Evitare che i fili o i tubi gas possano andare a contatto con parti in movimento o parti che si riscaldano durante il fun-
zionamento. Rimontare tutte le fascette come sull’apparecchio originale in modo da evitare che, se accidentalmente
un conduttore si rompe o si scollega, possa avvenire un contatto tra il primario ed il secondario.

Rimontare inoltre le viti con le rondelle dentellate come sull’apparecchio originale.
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IMPORTANT: BEFORE USING THIS DEVICE, READ THIS MANUAL CAREFULLY AND MAKE SURE YOU
UNDERSTAND ITS CONTENTS.

IMPORTANT: Before reading the following instruction manual, read the instructions in General Warnings
manual 3301151 carefully and make sure you understand them.

Copyright

The copyright of these operating instructions is owned by the manufacturer. The text and illustrations
correspond to the technical specifications of the device at the time of printing and are subject to change.
No part of this publication may be reproduced, stored in a filing system or transmitted to third parties in any
form or by any means, without the manufacturer's prior written authorisation. We are always grateful to be
informed of any errors and suggestions for improving the operating instructions.

Always keep this manual at the place where the device is used.

The equipment can only be used for welding or cutting operations. Do not use this device to charge batteries,
defrost pipes or start engines.

Only expert staff can install, operate, maintain and repair this device. An expert staff member means someone
who can judge the work assigned to them and recognise possible risks based on their vocational training,
knowledge and experience.

Any use that differs from what is expressly indicated and is implemented in different ways or contrary to what
is indicated in this publication amounts to improper use. The manufacturer declines any liability arising from
improper use that may cause accidents to people and possible system malfunctions.

This exclusion of liability is acknowledged upon commissioning of the system by the user.

The Manufacture is unable to monitor compliance with these instructions or device installation, operation and
use, and maintenance conditions and methods.

Inappropriate execution of the installation may lead to material damage and possible personal injury.
Therefore, no liability is assumed for loss, damage or cost arising out of or in any way connected with improper
installation, incorrect operation or inappropriate use and maintenance

It is not permitted to connect two or more power sources in parallel.

If you wish to connect several power sources in parallel, ask for written authorisation from CEBORA which will
determine and authorise procedures and conditions for the required application in compliance with current product
and safety regulations.

Only expert staff can install, operate, maintain and repair this device. An expert staff member means someone who
can judge the work assigned to them and recognise possible risks based on their vocational training, knowledge and
experience.

The installation and management of this device/system must comply with the IEC EN 60974-4 standard.

Liability regarding system operation is expressly limited to the system’s function. Further liability of any kind is expressly
excluded. This exclusion of liability is acknowledged upon commissioning of the system by the user.

The Manufacture is unable to monitor compliance with these instructions or device installation, operation and use, and
maintenance conditions and methods provided in the 3301151 manual.

Inappropriate execution of the installation may lead to material damage and consequently to personal injury. Therefore,
no liability is assumed for loss, damage or cost arising out of or in any way connected with improper installation,
incorrect operation or inappropriate use and maintenance.

The welding/cutting power source complies with the regulations set out on the power source technical data plate.
Use of the welding/cutting power source is permitted in automatic or semi-automatic systems.

The system installer is responsible for checking the complete compatibility and correct operation of all components
used in the system.

CEBORA S.p.A. therefore disclaims all liability for malfunctions/damage to its welding/cutting power sources and
other system components due to the installer’s failure to perform these checks.
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1 SYMBOLS

WARNING Indicates a situation of potential danger that could cause severe injury to people

ﬁ Indicates a situation of potential danger that could cause slight injury to people and
material damage to equipment if not respected.

NOTICE!

INSTRUCTION Procedure to be followed to achieve optimal use of the equipment.

CAUTION

The colour of the box indicates the category into which the operation falls: DANGER, WARNING, CAUTION, NOTICE
or INSTRUCTION.

1.1 Warning label code 3098964

\
J

The following numbered text corresponds to the label
numbered boxes. The following text corresponds to the
numbered boxes on the label applied on the power source.
1.  Cutting sparks can cause explosion or fire.

11 Keep flammable materials away from cutting.

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

1.3 Do not cut on drums or any closed container.

2. The plasma arc can cause injury and burns.

2.1 Turn off power before disassembling torch.

2.2 Do not grip material near cutting path.

2.3 Wear complete body protection.

3.  Electric shock from torch or wiring can Kkill.

3.1  Wear dry insulating gloves. Do not wear wet or dam-
aged gloves.

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

3.3 Disconnect input plug or power before working on
machine.

4 Breathing cutting fumes can be hazardous to your
health.

41 Keep your head out of fumes.

4.2 Use forced ventilation or local exhaust to remove
fumes.

4.3 Use ventilating fan to remove fumes.

5 Arc rays may injure the eyes and burn the skin. Op-
erators should therefore shield their eyes with lens-
es with a protection rating equal to or greater than
DIN11 and adequately protect their face.

51 Wear hat and safety glasses. Use ear protection and
button shirt collar. Use welding helmet with correct
shade of filter. Wear complete body protection.

6 Become trained and read the instructions before
working on the machine or cutting.
7 Do not remove or paint over (cover) the label.
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2

GENERAL DESCRIPTION

This equipment is a direct current continuous power source designed for plasma arc cutting of electro-conducting
materials (metals and alloys). Along with the torch is a single-gas plasma cutting system (air or nitrogen), completely
managed by a microprocessor , capable of delivering a maximum current of 70 A @ X 60 %(art.334) , 110 A@ X 50
%(art.336), 130 A@ X 50 %(art.337).
All process parameters ( material, gas and current ) are selectable from the display and, according to their choice , the
optimal flow of gas is automatically indicated .
Different sets of consumables are available as a function of cutting current, calibrated and tested for maximum cutting
quality .

241

Description of the equipment

(Fig. 1 and Fig. 1/A)

Power switch

Mains power switch

Compressed air fitting (1/4" female gas thread)
Pressure gas regulation knob

Water trap

Interface connector (on request)

Grounding clamp

Cutting parameters selection and regulation knob
Fixed torch fitting

Torch connection protection

Mobile torch fitting

Display showing cutting parameters and other issue
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Fig. 1/A
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2.2 Explanation of the technical specifications listed on the machine plate.

N°.

(AN
Freac

torch type
uo
X

12
u2

U1

3~ 50/60Hz
11 max.

11 eff.

IP21

NOTES:

Three-phase static transformer-rectifier frequency converter.
Serial number, (that must be indicated on any request regarding the equipment).
Drooping characteristic.

Suitable for plama cutting.

Welding torch type which has to be used with this equipment to correctly achieve a safe system.
Secondary open-circuit voltage (peak value).

Duty cycle percentage.

The duty cycle expresses the percentage of 10 minutes during which the equipment may run at a certain
current 12 and U2 voltage without overheating.

Cutting current.

Secondary voltage with 12 cutting current.

This voltage depends on the distance between nozzle and the workpiece. If this distance increases
also the cutting voltage increases and the duty cycle X% may decrease.

Rated supply voltage.

50- or 60-Hz three-phase power supply.

This is the maximum value of the absorbed current.

This is the maximum value of the actual current absorbed, considering the duty cycle.

Degree of housing protection.

Degree 1 as the second digit means that this device is not suitable for use outdoors.

This device is not suitable for use outdoors.

Suitable for use in h

1-The device has been designed for use in environments with a pollution rating of 3. (See IEC 60664).

2-This device complies with standard IEC 61000-3-12 provided that the system’s maximum permitted impedance
Zmax is less than or equal to 98 mQ (Item No 334) or 66 mQ (Iltem No 336) or 22 mQ (Item No 337) at the interface
point between the user’s system and the mains. The fitter or the device user are responsible for connecting the
device to a power supply with a maximum permitted system impedance Zmax less than or equal to 98 mQ (ltem
No 334) or 66 mQ (Item No 336) or 22 mQ (Item No 337).
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ART. 334
Mains voltage (U1) 208V | 220V | 230V | 400V | 440V
Mains fuse (delayed action) 20A 12A

Max power consumption

12,0 kVA

Cutting current range

20+70A

50 A @ 100 %

60 A@ 100 %

Cutting current 10 min/40°C (IEC 60974-1) 60 A @60 % 70A @60 %
70A@35 %

Open-circuit voltage (U0) 278V | 202V | 305V 263 V 288 \/

working temperature -10°C + 40°C

transport and storage temperature -25°C + 55°C

CEBORA torches CP70C / CP162C

Cutting current (12) 70 A

Cutting voltage (U2) 140V

Max. actual supply current (I1 eff max) 21 A 14 A

Mains voltage tolerance +10%

Mains frequency 50/60 Hz

Mains connection Zmax @ U1=400 V - - - <98 mQ -

performance @ U1=400 V - - - >85 % -

Consumption in an inactive state - - - <50W -

Overvoltage class 1]

Degree of pollution (IEC 60664-1) 3

Degree of protection IP IP23S

Cooling type AF

Electromagnetic compatibility class A

Max. gas inlet pressure

0,9 MPa /9 bar / 130 psi

Marking

CE S

Dimensions WxDxH

286 mm x 515 mm x 406 mm

Weight

26 kg
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ART. 336
Mains voltage (U1) 208V | 220V | 230V | 400V | 440V
Mains fuse (delayed action) 32A 25A
Max power consumption 20,5 kVA
Cutting current range 20110 A

60 A@ 100 %

90 A @ 100 %

Cutting current 10 min/40°C (IEC 60974-1) 65A @60 % 95 A @60 %
80A@35% 110 A@ 50 %

Open-circuit voltage (U0) 280V | 296V | 310V | 277V | 305V

working temperature -10°C + 40°C

transport and storage temperature -25°C + 55°C

CEBORA torches CP70C / CP162C

Cutting current (12) 80 A ‘ 110A

Cutting voltage (U2) 140V

Max. actual supply current (I1 eff max) 30A 23 A

Mains voltage tolerance +10%

Mains frequency 50/60 Hz

Mains connection Zmax @ U1=400 V - - - <66 mQ

performance @ U1=400 V - - - >85 %

Consumption in an inactive state - - - <50 W

Overvoltage class 1]

Degree of pollution (IEC 60664-1) 3

Degree of protection IP IP23S

Cooling type AF

Electromagnetic compatibility class A

Max. gas inlet pressure 0,9 MPa /9 bar / 130 psi

Marking CE S

Dimensions WxDxH

297 mm x 504 mm x 558 mm

Weight

34 kg
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ART. 337
Mains voltage (U1) 208V | 220V | 230V | 400V | 440V
Mains fuse (delayed action) 50 A 32A
Max power consumption 22,0 kVA
Cutting current range 20+ 130 A
105 A@ 100 % 125 A@ 100 %
Cutting current 10 min/40°C (IEC 60974-1) 125 A@ 60 % 130 A@ 80 %
130 A@ 50 %
Open-circuit voltage (U0) 345V | 365V | 382V 334V | 365V
working temperature -10°C + 40°C
transport and storage temperature -25°C + 55°C
CEBORA torches CP70C / CP162C
Cutting current (12) 130 A
Cutting voltage (U2) 160 V
Max. actual supply current (I1 eff max) 50 A 34 A
Mains voltage tolerance +10%
Mains frequency 50/60 Hz
Mains connection Zmax @ U1=400 V - - - <22 mQ -
performance @ U1=400 V - - - >85 % -
Consumption in an inactive state - - - <50W -
Overvoltage class 1
Degree of pollution (IEC 60664-1) 3
Degree of protection IP IP23S
Cooling type AF
Electromagnetic compatibility class A
Max. gas inlet pressure 0,9 MPa /9 bar /130 psi
Marking CE S

Dimensions WxDxH

297 mm x 613 mm x 558 mm

Weight

40 kg

NOTE:

After consulting the above table, size the power source electrical supply panel as appropriate. If using a three-phase
400V electrical panel with 32 A sockets, reduce the cutting current to 120 A.
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2.3 Gases: specifications and working conditions
following are described the specifications of the used gases, with their purity and working conditions:

GAS FLOW
USED TITLE MAX INLET PRESSURE RATE
Air Clean, dry and oil free as per ISO 8573-1: 2010 0.9 MPa 250 I/min
standard. Class 1.4.2 (particulate-water-oil)* (9 bar/ 130 psi)
0.9 MPa :
Argon [99.997% (9 bar/ 130 psi) 250 I/min

* 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 ym;
<10 solid particles per m3 of air with size between 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 equal to 0.1 mg per m3 of air.

3 INSTALLATION

3.1 Unpacking and placement
Use appropriate lifting and handling measures.

For Item No 337
The power source, including its wooden pallet, weighs approximately 45 kg. Use appropriate lifting and handling
measures.
To remove the wooden pallet forming part of the packaging:
¢ Remove the fastening straps
¢ Remove the cardboard packaging
Lift the power source with the aid of another person or a fork lift. In the latter case, follow all the fork lift manufacturer’s
safety guidelines.
Air enters the power source at the rear and leaves it through the grates on the front. Position the power source in order
to ensure a wide ventilation area and maintain a distance of at least 1 m from any walls.
Do not stack the power source or place anything on it.
Position the power source on a mainly flat surface with a gradient of no more than 10°.

3.2 Welding torch assembly

After inserting the mobile fitting M into the guard K, insert it onto the fixed fitting J, by fully tightening the fitting collar
M to prevent air leaks that could hinder effective operation.

Do not dent the contact tip, do not bend the mobile fitting M pins.

Screw the guard K onto the panel.

3.3 Start-up

The machine must be installed by professional personnel. All connections must be carried out according to
current regulations, and in full observance of accident prevention laws (CEIl 26-36 /IEC60974-9 standard) .

Connect the gas supply to fitting C making sure that the system can deliver sufficient flow and pressure to the torch
being used.

If the air is supplied from a compressed air cylinder, the cylinder must be equipped with a pressure regulator; never
connect a compressed air cylinder directly to the machine regulator. Pressure may exceed the regulator’s
capacity and it could explode.

Connect power cable A: the yellow-green lead of the power cable must be connected to an efficient earth system;
the remaining leads must be connected to the power supply line by means of a switch, located near the cutting area if
possible to permit fast deactivation in an emergency.

The capacity of the circuit breaker or fuses in line with the circuit breaker must be the same as current I1eff consumed
by the device during cutting.
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Max current I1eff consumed can be deduced by reading the technical data on the device against available supply
voltage U1.
The cross-section of any extensions must comply with maximum current consumption I1eff.

4 USE
When the device is turned on by means of knob B, the display N shows:

For Item No 334-336

Information

Power Source 336
Version panel 04
Version control 01
Torch CP162C MAR 6m

\_#

- power source item number;

- firmware version installed in the panel board ;
- firmware version installed in the control board ;
- type of torch fitted

(CP 70C MAR/DAR; CP 162C MAR/DAR)

length of the welding torch when fitted (6/15 m)

For Item No 337

Information

Power Source 337
Version 04
Build Feb 20 2017
Torch CP162C MAR 6m

\_#

- power source item number;

- installed firmware version;

- firmware development date,

- type of torch fitted;

- length of the fitted welding torch

Note: torch type and length are automatically recognised. A few seconds later, display N shows one of the screens de-
scribed below.

In general, knob H is used to select the various items, namely:

- CUT, SELF RESTART, GOUGE and SPOT MARK working modes

- working current;

- working pressure;

- cutting gas;

- material

Press knob H on the individual item selected. It will then become bold and the item can be changed.
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41 Cutting (“CUT” operating mode)

i =110 A

MILD STEEL 0 1.50

Air 5.5 bar CP162C
\_ﬂ

Choose the type of material to be cut (Mild Steel, Stainless Steel or Aluminium) and the cutting gas (Air or Nitrogen
N2).

Then regulate the cutting current based on:

- type of material chosen and the thickness to be cut

- the gas used

following directions shown in the cutting tables.

While the current is adjusted, display N will show the correct diameter of the nozzle to be used.

Now the correct working pressure can be set by selecting the relevant item and pressing knob H: gas then flows from
the torch.

11OA

MILD STEEL 0 1.50

Air 5.5bar [IC1CIMCICIC]
\_y

Now turn pressure regulator knob D.

The correct working pressure is highlighted by central leds lighting up alongside the set value. If the pressure is too
low or too high, this is highlighted by the left or right led flashing.

Once the pressure is adjusted, lock knob D by pushing it downward.

Display N shows cutting speed based on thickness, for the set material and current.
In particular, when the material is selected and knob H is given a long press, the following figure appears:

Cutting Charts 04

Mild Steel 110 A
Thickness = 12 mm
Vg = 1,60 m/min
Vp = 1,75 m/min

- 04 = version of the cutting tables installed
- Vq = quality cutting speed
- Vq = production cutting speed

Press the torch trigger to strike the pilot arc. If you do not start cutting, after 2 seconds the pilot arc goes out; to turn
it back on, press the trigger again.
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Do not keep the pilot arc lit unnecessarily in the air: this will increase consumption of the electrode, diffuser and noz-
Zle.

Connect the ground cable clamp to the workpiece and make sure that the clamp and the workpiece are in good
electrical contact, especially with painted sheet metal, oxidized, or insulated metal. Do not connect the clamp to the
piece of material to be removed.

Hold the torch upright while cutting.

Once cutting is completed and after having released the trigger, air will keep coming out of the torch to allow it to cool.
Do not turn off the unit before this time has elapsed.

For CP70C MAR torch
For cutting currents from 20 to 45 A with nozzle 0.9 mm and 45 to 70 A with nozzle 1.1 mm, cutting can be carried out
by resting the nozzle guard directly on the workpiece.

For CP162C MAR torch

With a 20 to 40 A cutting current and a 0.80 mm diameter nozzle cutting can be carried out by resting the nozzle di-
rectly on the workpiece.

For currents greater than 40 A, it is essential to use the appropriate nozzle guard as indicated in the cutting tables.
When holes are to be cut or cutting must be started from the workpiece centre (see fig. 4) the welding torch must be
placed in an angled position and then slowly straightened to prevent melted metal from being sprayed onto the nozzle
guard. This must be done when making holes in pieces thicker than 3 mm.

If making circular cuts, we recommend using the special calipers supplied upon request. It is important to remember
that the calipers may make it necessary to employ the above-mentioned starting technique.

Closely follow the instructions contained in the cutting
chart regarding the pierce height, the working height and
the maximum cutting thickness depending on the current
(see fig. 5). Also refer to the instruction manual of the op-
cut | tional kit Item No 441 (for ltem No 334-336) or Item No 433

Start (for Item No 337) for the pantograph connection.

Pierce
height

Cutting
height

J

\ Fig. 4J \

4.2 Grid cutting (SELF RESTART operating mode)

SELF
RESTART 110 A
MILD STEEL O 1.50
Air 5.5 bar CP162C '

To cut drilled plates or grids, select this operating mode.

For the material, gas and cutting current settings, as well as for the adjustment of the working pressure refer to para-
graph 4.1. When cutting is completed, keep the button pressed and the pilot arc will restart automatically.

Use this function only if required, to avoid excessive wear of the electrode and nozzle.
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4.3 GOUGING (“GOUGE” operating mode)

N

GOUGE 110 A
MILD STEEL J 1.50
Air 5.5 bar CP162C

To run gouging operations, which is only available for the hand torch, select this mode.
For the material, gas and cutting current settings, as well as for the adjustment of the working pressure refer to par-
agraph 4.1.

This operation makes it possible to remove defective welds, separate welded pieces, prepare edges, etc. For this
operation use the appropriate nozzle.

The current value to be used varies from 50 A 70 A for torch CP70C and from 60 A to 130 A for torch CP162C depend-
ing on the thickness and quantity of material to be removed. With the welding torch in slanted position (fig. 6) proceed
towards the melted metal so that the gas coming out of the welding torch keeps it away.

The angle of the welding torch in relation to the workpiece depends on the penetration to be obtained. As melted
dross tends to stick to the nozzle holder and nozzle guard during this procedure, it is best to frequently clean them so
as to avoid double arc events which may destroy the nozzle in a matter of seconds.

Given the strong (infra-red and ultraviolet) radiation emission during this operation, it is recommended that the operator and people
in the vicinity wear adequate PPE.

4 I |

Fig. 6
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4.4 SPOT MARK (“SPOT MARK” working mode)
for Item No 337 only

SPOT
MARK 20 A
MILD STEEL 20 ms

Air 5.5bar [ IMCICICT

Select this mode to carry out spot mark operations.
For spot mark material, gas and cutting current settings, and for adjustment of working pressure refer to section 4.1.
Throughout the spot mark operation, select the relevant item and press knob H to adjust the time.

A spot mark is a particular type of mark where the trace takes the form of a spot instead of a line or any design typical
of normal marking.

After setting the relevant parameters, the spot mark operation can be managed and carried out using a hand torch or
a straight torch directly from the CNC, maintaining the same cutting parameters and consumables.

For a straight torch, i.e. with a CNC interface fitted in the power source, a digital signal at the relevant pins (see wiring
diagram) switches operation from cutting mode to spot mark mode (CUT -> SPOT MARK), and this is shown on the
display N.

4.5 Additional functions

You can set additional parameters for the power source using the second functions menu. To access this menu, which
is currently available only in English, hold down knob H (Fig. 1) and turn on the power source: the display N will show:

For Item No 334-336 For Item No 337

Settings Settings
Language — English Language —— English
Measure System ___ Metric/Impertial Measure System —_, Metric/Impertial
LCD Contrast — MIN...MAX LCD Contrast — MIN...MAX
Advanced Parameters —__ password* Advanced Parameters ) password*
Factory Setup —— ON/OFF Engine Drive ___) YES/NO

Factory Setup —— ON/OFF

\_ﬁ“/\'_ﬁé‘J

- Language: language selection (only English currently available)

— Measure System: select the unit of measure, metric or imperial. You can also choose whether to view thicknesses
in mm or inches and speeds in m/min. or in./min.

— LCD Contrast: select the contrast level for the display, ranging from a minimum (MIN) to a maximum (MAX) value,
by turning knob H (Fig. 1)

— Advanced Parameters: you can change certain internal parameters of the power source (password protected;
authorised personnel only)

— Engine Drive: option to select the type of power input. If the power source is fed by motor generator, select YES

— Factory Setup: to restore factory settings, select ON
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5 REPLACING CONSUMABLES

IMPORTANT: Switch the power source off before replacing any consumables.
L 4 &‘
—F B
l —s

—@

— E
Fig.8

K ) U Fig.8/A/ @ —E )

With reference to Fig. 8 and 8/A for torch CP 162C and Fig. 9 for torch CP 70C, parts subject to wear are as follows:
electrode A, swirl ring B, nozzle C and nozzle guard E. These should be replaced after unscrewing nozzle holder D.
Sometimes, for torch CP 162C, it may be necessary to clean the inside of swirl ring B. If necessary, use the appropriate
tool as indicated in figure 8/A. Electrode A must be replaced when it shows a crater approx 1.2 mm at the centre.

CAUTION: when unscrewing the electrode do not force it but apply force gradually until the thread is released. The new
electrode must be screwed into its seat and locked without fully tightening.

Nozzle C must be replaced when its central hole is damaged or becomes larger than the hole on a new part. Delaying
replacement of electrode and nozzle causes part overheating, which can reduce the lifetime of swirl ring B.

After replacement, check that nozzle holder D is sufficiently tightened.

CAUTION: screw nozzle holder D onto the welding torch body only when electrode A, swirl ring B, nozzle C and nozzle
guard E are fitted.

If these parts are not present, device operation and the operator's safety are at risk.

6 HELPFUL HINTS

- Should the equipment air contain plenty of moisture and oil the use of a filter dryer is recommended. This will pre-
vent excessive oxidation and wearing of consumables, welding torch damage and reduction in cutting rapidity and
quality.

- Air impurities cause oxidation of the electrode and nozzle and may make pilot arc start-up more difficult. If this con-
dition is present, clean the electrode terminal end and the nozzle interior with thin abrasive paper.

- Make sure that the new electrode and nozzle that are going to be assembled are perfectly clean and oil-free.

- To avoid welding torch damage always use Cebora original parts.
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7 DESCRIPTION OF PROTECTIVE DEVICES

The equipment comes with different protective devices highlighted by “Err” on the displays N (see table below ERROR
CODES).

To assure efficiency of these protective devices:

¢ Do not remove nor by-pass the protective devices.

¢ Replace them with original Cebora spare parts.

¢ Always replace any damaged parts of the machine or the welding torch with original parts.

¢ Use torches CEBORA Type CP 162C and CP 70C only.

ERROR DESCRIPTION DISPLAY | POSSIBLE SOLUTION
Hazardous voltage Err 40 Contact the CEBORA Service Department
Torch protection device not enabled Err 50 Fit the guard

No torch recognition at start-up or recognition

modified in an invalid state Err 51 Contact the CEBORA Service Department

Torch error Err 88 Contact the CEBORA Service Department

Err 53 Switch off the power source, remove the start com-

Start button pressed at power up (TRG) mand and restart the power source

Electrode exhausted Err 55 Replace electrode and nozzle

Mains voltage does not meet specifications Err 67 Check the supply voltage value

Do not turn off the power source, so as to maintain
the fan in operation and therefore obtain effective
cooling.

Resetting of normal operation occurs automatically
once the temperature returns within the permitted
limits.

If the problem persists, contact the CEBORA Servi-
ce Department.

Err 73
(THO)

Overtemperature of output diodes or
transformer

Do not turn off the power source, so as to maintain
the fan in operation and therefore obtain effective
cooling.

Err 74 Resetting of normal operation occurs automatically
(THT1) once the temperature returns within the permitted
limits.

If the problem persists, contact the CEBORA Servi-
ce Department.

IGBT module over-temperature

Low air pressure at the inlet " Increase the gas supply pressure
(GAS LO) 4 )
High air pressure at the inlet " Decrease the gas supply pressure
9 (GAS HI) 9 y '

Err 80 Check that the nozzle holder is correctly screwed

Incorrect assembly of nozzle holder (OPN) into place

Err 90 Turn on the CNC, exit emergency status,

CNC in emergency status or off (rob) check the power source-CNC connection.
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8 CUTTING QUALITY

There are several parameters and combinations of them that affect the quality of the cut: This manual shows the opti-
mal settings for cutting a particular material. However, due to the installation differences as well as pantographs and
the variation of the characteristics of the cutting materials, the optimal parameters may require changes with respect
to those indicated in the present cutting tables. The following points may help the user to make the changes neces-
sary to obtain a good cutting quality.

As shown in these cutting tables, for each thickness of a particular material can be used different currents cutting.
If prevail productivity needs, set the maximum allowable current and the speed in the column V production.

Before making any adjustments, verify that:

¢ the torch is perpendicular to the cutting plane.

¢ electrode, nozzle and nozzle protection are not worn out and that their combination is responsive to the chosen
work.

¢ the cutting direction, in function of the shape to be obtained, is correct. Remind that the best side of a cut is always
the right with one respect to the torch motion direction (the plasma used has diffuser holes in a clockwise direc-
tion).

If you need to cut high thicknesses, particular attention should be given during the step of lead-out: in particular,
when trying to remove the accumulation of molten material around the cutting start hole, so as to avoid double arc
phenomena when the torch comes by again to the starting point. Moerover, keep the nozzle protection always clean
from molten slag which sticked.

The following table shows some of the most frequent problems and their solutions.

PROBLEM CAUSE SOLUTION
Electrode or nozzle worn out Replace both
Oblique cutting | Stand off too high Lower stand off
Cutting speed too high Adjust speed
Cutting speed too high Adjust speed
Nozzle diameter too large compared to the Check cutting tables
current set
Insufficient : : :
penetration Excesswe plate thickness in Increase cutting speed
processing compared to the current set
Ground wire not in good electrical contact with | Check the tightness of the earth terminal to the
the cutting plane CNC
Presence of Cutting speed too low Adjust speed
dlroovgss:,p*eed Cutting speed too high Reduce cutting current
Stand off too low Raise stand off
Presence of Cutting speed too high Adjust speed
high speed Cutting speed too low Increase cutting current
dross" **
Stand off too high Lower stand off
Rounded cut Cutting speed too high Adjust speed
edge Stand off too high Lower the stand off

* The low speed dross are thick dross, of globular shape, easy to remove. The kerf is fairly large.
** The high speed dross are thin dross, hard to remove. In case of very high speed, the cut wall is rather rough.
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9 REPAIR AND MAINTENANCE

Any maintenance operation must be carried out by qualified personnel in compliance with standard CEI 26-
29 (IEC 60974-4).

9.1 Power source and torch maintenance

a proper maintenance both of the power source and the torch, ensures an optimal performance and lengthen the life
of all its components, including consumables. Therefore, we recommend to perform the operations listed in the table
below.

If, during an inspection, a highly worn component part

is found or one that is not working properly, contact the

CEBORA assistance service.

PERIOD MAINTENANCE OPERATIONS
Daily ¢ Check the correct pressure of the feed gas.
Weekly ¢ Check the correct operating of the generator fan;

¢ Clean torch threads and check that there are no signs of corrosion or electrical discharge

Monthly ¢ Check the torch wire with respect to cracking, abrasions or losses;
e Check the power cord of the unit about cracks or abrasions.

Every six months | e Clean the air filter every six months, making sure that in the tray E there is no trace of con-
densation;

¢ Replace the the torch O-ring, ordering art.1398 kit for CP162C torch and art.2002 kit for
CP70C torch.

For maintenance of the inner parts of the power source, request the assistance of qualified personnel. In particu-
lar, it is recommended to periodically perform the following operations.

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

¢ In particular, provide to clean with compressed air the IGBT module radiators and the diode assembly, directing the
air jet on them;

¢ Check that the electrical connections are tight and free of overheating;

¢ Check the internal pneumatic circuit with regard to cracks or leaks.

Also check periodically the grounding system.

9.2 Precautions after repairs

After making repairs, take care to organize the wiring so that there is secure insulation between the primary and sec-
ondary sides of the machine.

Do not allow the wires or the gas pipes to come into contact with moving parts or those that heat up during operation.
Reassemble all clamps as they were on the original machine, to prevent a connection from occurring between the
primary and secondary circuits should a wire accidentally break or be disconnected.

Also mount the screws with geared washers as on the original machine.
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WICHTIG: DIESE BETRIEBSANLEITUNG MUSS VOR DER VERWENDUNG DES GERATS AUFMERKSAM
DURCHGELESEN WERDEN.

WICHTIG: Vor der Lektiire dieser Betriebsanleitung muss man die Anweisungen im Handbuch 3301151
»Allgemeine Sicherheitshinweise“ aufmerksam gelesen und vollstandig verstanden haben.

Urheberrecht.

Das Urheberrecht an der vorliegenden Betriebsanleitung verbleibt beim Hersteller. Der Text und die
lllustrationen entsprechen der technischen Ausstattung des Gerdts zum Zeitpunkt der Drucklegung.
Anderungen vorbehalten. Kein Teil dieser Verdffentlichung darf ohne vorherige schriftliche Genehmigung
des Herstellers in irgendeiner Form oder mit irgendeinem Mittel reproduziert, archiviert oder an Dritte
weitergegeben werden. Fiir Hinweise auf etwaige Fehler und fiir Vorschlage zur Verbesserung der
Betriebsanleitung sind wir dankbar.

Diese Betriebsanleitung am Verwendungsort des Gerats aufbewahren, damit sie jederzeit zu Rate gezogen
werden kann.

Das Gerat darf ausschlieBlich zum SchweiBen oder Schneiden verwendet werden. Das Gerat darf nicht zum
Laden von Batterien, Auftauen von Rohren oder Starten von Motoren verwendet werden.

Dieses Gerat darf nur von geschultem Fachpersonal installiert, verwendet, gewartet und repariert werden.
Unter Fachpersonal sind Personen zu verstehen, die dank ihrer Berufsausbildung, ihres Wissens und ihrer
Erfahrung imstande sind, die ihnen zugewiesene Arbeit richtig zu beurteilen und mégliche Gefdhrdungen zu
erkennen.

Jede vom ausdriicklich angegebenen Verwendungszweck abweichende Verwendung und jede Verwendung,
die von den in dieser Verdéffentlichung angegebenen Verfahrensweisen abweicht oder ihnen zuwiderléuft, ist
als zweckwidrige Verwendung anzusehen. Der Hersteller (ibernimmt im Falle der zweckwidrigen Verwendung,
die zu Unféllen mit Personenschaden und zu Betriebsstérungen der Anlage fiihren kann, keine Haftung.
Dieser Haftungsausschluss wird bei Inbetriebnahme der Anlage durch den Anwender anerkannt.

Der Hersteller hat nicht die Méglichkeit, die Beachtung der vorliegenden Anweisungen sowie die Bedingungen
und Verfahrensweisen fiir die Installation, den Betrieb, die Verwendung und die Wartung des Gerétes zu
liberwachen.

Eine unsachgemaBe Ausfiihrung der Installation kann zu Sachschiaden und unter Umstidnden auch zu
Personenschaden fiihren. Fiir Verluste, Schdden oder Kosten, die auf fehlerhafte Installation, unsachgemaBen
Betrieb oder unsachgemiaBe Verwendung und Wartung zuriickzufiihren sind oder in irgendeiner Weise damit
zusammenhéangen, wird keine Haftung libernommen.

Es ist nicht erlaubt, zwei oder mehr Stromquellen parallel zu schalten.

Sollte die Parallelschaltung mehrerer Stromquellen erforderlich sein, muss hierfiir bei CEBORA eine
schriftliche Genehmigung eingeholt werden. CEBORA legt dann in Einklang mit den einschlagigen Produkt-
und Sicherheitsvorschriften die Modalitaten und Bedingungen fiir die gewiinschte Anwendung fest.

Installation und Betrieb des Geréats bzw. der Anlage missen gemaB der Norm IEC EN 60974-4 erfolgen.

Die Haftung in Bezug auf die Funktionsweise dieser Anlage ist ausdrticklich auf ihren Betrieb beschrankt. Jede weitere
Haftung jedweder Art wird ausdricklich ausgeschlossen. Dieser Haftungsausschluss wird bei Inbetriebnahme der
Anlage durch den Anwender anerkannt.

Der Hersteller hat nicht die Méglichkeit, die Beachtung der vorliegenden Anweisungen sowie die im Handbuch
3301151 aufgefihrten Bedingungen und Verfahrensweisen fir die Installation, den Betrieb, die Verwendung und die
Wartung des Geréates zu Uberwachen.

Eine unsachgeméBe Ausfiihrung der Installation kann zu Sachschaden und infolgedessen zu Personenschéden fuhren.
Far Verluste, Schaden oder Kosten, die auf fehlerhafte Installation, unsachgeméaBen Betrieb oder unsachgemaBe
Verwendung und Wartung zuriickzuflhren sind oder in irgendeiner Weise damit zusammenhangen, wird keine
Haftung Gbernommen.

Die SchweiB-/Schneidstromquelle entspricht den auf ihrem Typenschild angegebenen Vorschriften. Der Betrieb der in
automatische oder halbautomatische Anlagen integrierten SchweiB-/Schneidstromquelle ist zuléssig.
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_________________________________________________________________________________________________________________________________________________________|
Es obliegt dem Installateur der Anlage, die vollstdndige Kompatibilitdt und die ordnungsgeméBe Funktionsweise
aller in der Anlage verwendeten Komponenten zu prifen. DemgemaB haftet CEBORA nicht flr Fehlfunktionen/
Beschadigungen ihrer SchweiB3-/Schneidstromquellen oder von Komponenten der Anlage, die darauf zurlckzufihren
sind, dass der Installateur diese Prifungen nicht durchgefuhrt hat.

Cebora Ubernimmt keine Haftung fiir Druck-, Schreib- oder inhaltliche Fehler in der vorliegenden Betriebsanleitung.

1 SYMBOLE

WARNUNG Hinweis auf eine mégliche Gefahr, die schwere Personenschaden zur Folge haben

A konnte.

Hinweis auf eine mdégliche Gefahr, dessen Missachtung leichte Personenschaden

VORSICHT oder Sachschaden an den Geréaten zur Folge haben kénnte.

Hinweis auf wichtige Informationen flir den Anwender, deren Missachtung Schaden

R e an den Geraten zur Folge haben kdnnte.

Verfahrensweisen, die zu beachten sind, um den optimalen Betrieb des Geréts zu

HINWEIS gewabhrleisten.

Die Farbe des Felds gibt an, um welchen der folgenden Arten von Hinweisen es sich handelt: GEFAHR, WARNUNG,
VORSICHT, SICHERHEITSHINWEIS oder HINWEIS.

1.1  Warnhinweisschild Codenummer 3098964

4 "\ Die nachstehenden Erlauterungen beziehen sich auf die
nummerierten Felder auf dem an der Stromquelle ange-
brachten Schild..

1. Die beim Schneiden entstehenden Funken kdnnen
Explosionen oder Bréande ausldsen.

1.1 Keine entflammbaren Materialien im Schneidbereich
aufbewahren.

1.2 Die beim Schneiden entstehenden Funken kdnnen
Brande ausldsen. Einen Feuerldscher in der unmittelba-
ren Nahe bereit halten und sicherstellen, dass eine Per-
son anwesend ist, die ihn notfalls sofort einsetzen kann.
1.3 Niemals Schneidarbeiten an geschlossenen Behél-
tern ausfuhren.

2. Der Plasmalichtbogen kann Verbrennungen und Ver-
letzungen verursachen.

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

2.2 Das Werkstlick nicht in der Nahe des Schnittverlaufs
festhalten.

2.3 Einen kompletten Kérperschutz tragen.

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

3.1 Isolierhandschuhe tragen. Keinesfalls feuchte oder
schadhafte Schutzhandschuhe verwenden.

3.2 Sicherstellen, dass eine angemessene lIsolierung
vom Werkstlick 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.
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4.2 Zum Abflihren der Dampfe eine lokale Zwangsliftungs- oder Absauganlage verwenden.

4.3 Zum Beseitigen der Dampfe einen Sauglifter verwenden.

5. Die Strahlung des Lichtbogens kann Verbrennungen an Augen und Haut verursachen. Daher muss die Bedien-
person einen Augenschutz mit mindestens Schutzstufe DIN 11 und einen geeigneten Gesichtsschutz benutzen.

5.1 Schutzhelm und Schutzbrille tragen. Einen geeigneten Gehdérschutztragen und bei Hemden den Kragen zukndp-
fen. Einen SchweiBerschutzhelm mit einem Filter mit der geeigneten Ténung tragen. Einen kompletten Korper-
schutz tragen.

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

7. Die Warnhinweisschilder nicht abdecken oder entfernen.

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Dieses Gerat ist eine Konstant-Gleichstromquelle, die zum Schneiden mit einem Plasmalichtbogen von elektrisch
leitenden Werkstoffen (Metalle und Legierungen) konstruiert wurde. In Verbindung mit dem Brenner bildet es eine An-
lage zum Plasmaschneiden mit einem Gas (Luft oder Stickstoff), die vollstdandig von einem Mikroprozessor gesteuert
wird. Die maximale Stromabgabe betrdgt: 70 A @ X 60% (Art. 334), 110 A @ X 50% (Art. 336), 130 A @ X 50% (Art.
337). Alle Prozessparameter (Material, Gas und Strom) kénnen am Display eingestellt werden und auf Grundlage
dieser Einstellungen wird automatisch der optimale Gasdruck angegeben.Fir die verschiedenen Schneidstréme und
Gasarten stehen unterschiedliche Satze von kalibrierten und erprobten Verbrauchteilen zur Verfligung, die auf die
maximale Schnittqualitét ausgelegt sind.

2.1 Beschreibung Des Geréats
(Abb. 1 und Abb. 1/A)

A) Netzkabel

B) Netzschalter

C) Gasanschluss (IG 1/4“ Gas)

D) Gasdruckregler

E) Kondenswasserauffangbehélter

F) Schnittstellen-Steckverbinder (auf Anfrage)
G) Massekabelanschluss

H) Regler zum Wahlen und Einstellen der Schneidparameter
J) Fester Brenneranschluss

K) Schutz des Brenneranschlusses

M) Fliegender Brenneranschluss

N) Display fur die Anzeige der Schneidparameter usw.
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2.2 Erlauterung der technischen Daten, die auf dem Typenschild der Maschine angegeben sind

3~ L= Statischer Dreiphasen-Frequenzumrichter Transformator-Gleichrichter.

N°. Seriennummer, die bei allen Anfragen zum Gerét stets anzugeben ist.
Y Fallende Kennlinie.

- %P.A.C. Geeignet zum Plasmaschneiden.

torch type Brennertyp, der mit diesem Gerat verwendet werden muB, um ein sicheres System zu bilden.

uo Leerlaufspannung Sekundérseite (Scheitelwert).

X Relative Einschaltdauer.
Drickt den Prozentsatz von 10 Minuten, wéhrend der die Vorrichtung bei einem bestimmten Strom 12
und Spannung U2 arbeiten kann, ohne eine Uberhitzung

12 Schneidstrom.

U2 Sekundarspannung bei Schneidstrom 12.
Diese Spannung ist abhangig vom Abstand zwischen Duse und Werkstlick. VergréBert sich dieser Ab-
stand, erhéht sich auch die Schneidspannung, was eine Verringerung der relativen Einschaltdauer X%
mit sich bringen kann.

U1 Nennspannung.

3~ 50/60Hz Dreiphasige Stromversorgung 50 oder 60 Hz.

1 max. Maximale Stromaufnahme.

11 eff. Maximale effektive Stromaufnahme unter BerUc ksichtigung der relativen Einschaltdauer.

P21 Schutzart des Gehauses. Die zweite Ziffer 1 gibt an, dass dieses Gerét nicht im Freien bei Regen betrie-
ben werden darf.

Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit erhéhter Gefédhrdung.

HINWEISE:

1-Das Gerét ist flr den Betrieb in Umgebungen mit Verunreinigungsgrad 3 konzipiert. (Siehe IEC 60664).

2-Dieses Gerét entspricht der Norm IEC 61000-3-12 unter der Voraussetzung, dass die maximal zuldssige Impedanz
Zmax am VerknUpfungspunkt zwischen der Abnehmeranlage und dem &ffentlichen Versorgungsnetz kleiner oder
gleich 98 mQ (Art. 334) oder 66 mQ (Art. 336) oder 22 mQ (Art. 337) ist. Es liegt in der Verantwortung des Installa-
teurs bzw. des Betreibers des Gerats, erforderlichenfalls in Absprache mit dem &6ffentlichen Energieversorgungs-
unternehmen sicherzustellen, dass das Geré&t ausschlieBlich an eine Anlage angeschlossen wird, deren maximal
zulassige Netzimpedanz Zmax kleiner oder gleich 98 mQ (Art. 334) oder 66 mQ (Art. 336) oder 22 mQ (Art. 337) ist.
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ART. 334
Netzspannung (U1) 208V | 220V | 230V 400V | 440V
Sicherung (trége) 20A 12A

Max. Leistungsaufnahme

12,0 kVA

Schneidstrombereich

20+ 70A

50 A@ 100 %

60 A @ 100 %

Schneidstrom 10 min/40°C (IEC60974-1) 60 A @60 % 70A @60 %
70A@35%

Leerlaufspannung (UO) 278V | 292V | 305V 263 V 288 V

Betriebstemperatur -10°C + 40°C

Transport- und Lagertemperatur -25°C + 55°C

CEBORA Brenner CP70C / CP162C

Schneidstrom (12) 70 A

Schneidspannung (U2) 140V

Max. effektive Stromaufnahme (I1eff max.) 21 A 14 A

Toleranz der Netzspannung +10%

Netzfrequenz 50/60 Hz

Zmax Netzanschluss bei U1=400 V - - - <98 mQ -

Wirkungsgrad bei U1=400 V - - - >85 % -

Verbrauch im inaktiven Zustand - - - <50 W -

Uberspannungskategorie 0l

Verschmutzungsgrad (IEC 60664-1) 3

Schutzart IP IP23S

Kuhlung AF

EMV Klasse A

Max. Eingangsdruck Gas 0,9 MPa /9 bar / 130 psi

Kennzeichnung CE S

Abmessungen BxTxH

286 mm x 515 mm x 406 mm

Gewicht

26 kg
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ART. 336

Netzspannung (U1)

208V | 220V | 230V | 400V | 440V

Sicherung (trége) 32 A 25A
Max. Leistungsaufnahme 20,5 kVA
Schneidstrombereich 20+110A
60 A @ 100 % 90A @100 %
Schneidstrom 10 min/40°C (IEC60974-1) 65A @60 % 95 A@60 %
80A@35% 110 A@ 50 %
Leerlaufspannung (UO) 280V | 296V | 310V 277V | 305V

Betriebstemperatur -10°C + 40°C

Transport- und Lagertemperatur -25°C + 55°C

CEBORA Brenner ‘ CP70C / CP162C ‘
Schneidstrom (12) 80 A ‘ 110 A
Schneidspannung (U2) 140V

Max. effektive Stromaufnahme (I1eff max.) 30A 23 A
Toleranz der Netzspannung +10%

Netzfrequenz 50/60 Hz

Zmax Netzanschluss bei U1=400 V - - - <66 mQ -
Wirkungsgrad bei U1=400 V - - - >85 % -
Verbrauch im inaktiven Zustand - - - <50W -
Uberspannungskategorie 0l

Verschmutzungsgrad (IEC 60664-1) 3

Schutzart IP IP23S

Kuhlung AF

EMV Klasse A

Max. Eingangsdruck Gas 0,9 MPa /9 bar / 130 psi
Kennzeichnung CE S

Abmessungen BxTxH

297 mm x 504 mm x 558 mm

Gewicht

34 kg
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ART. 337

Netzspannung (U1)

208V | 220V | 230V

400V | 440V

Sicherung (trége) 50 A 32A
Max. Leistungsaufnahme 22,0 kVA
Schneidstrombereich 20+ 130 A

105A @ 100 %

125A @ 100 %

Schneidstrom 10 min/40°C (IEC60974-1)

125 A @60 %

130A @80 %

130 A@ 50 %

Leerlaufspannung (U0)

345V | 365V | 382V

334V | 365V

Betriebstemperatur -10°C + 40°C

Transport- und Lagertemperatur -25°C + 55°C

CEBORA Brenner ‘ CP70C / CP162C ‘
Schneidstrom (I2) 130 A
Schneidspannung (U2) 160 V

Max. effektive Stromaufnahme (I1eff max.) 50 A 34 A
Toleranz der Netzspannung +10%

Netzfrequenz 50/60 Hz

Zmax Netzanschluss bei U1=400 V - - - <22 mQ
Wirkungsgrad bei U1=400 V - - - >85 %
Verbrauch im inaktiven Zustand - - - <50 W
Uberspannungskategorie 0
Verschmutzungsgrad (IEC 60664-1) 3

Schutzart IP IP23S

Kuhlung AF

EMV Klasse A

Max. Eingangsdruck Gas 0,9 MPa /9 bar / 130 psi
Kennzeichnung CE S

Abmessungen BxTxH

297 mm x 613 mm x 558 mm

Gewicht

40 kg

HINWEIS:

Zur richtigen Bemessung des Schaltschranks fir die Stromversorgung der Stromquelle die obenstehende Tabelle
heranziehen. Wird ein Schaltschrank mit 400 V Dreiphasenwechselspannung mit Steckdosen von 32 A verwendet,

muss der Schneidstrom auf 120 A herabgesetzt werden.

3301009/F



_________________________________________________________________________________________________________________________________________________________|
2.3 Gas: Besondere Arbeitsbedingungen

Nachstehend werden die Eigenschaften der verwendeten Gase mit Angabe der Reinheit und der Arbeitsbedingungen
angegeben:

Verwendete
Gase Reinheit Max. Eingangsdruck Volumenstrom
Sauber, trocken und dlfrei nach
ISO 8573-1: 2010 0.9 MPa ;
Luft Klasse 1.4.2 (9 bar/ 130 psi) 250 I/min
(Partikel, Wasser, Oly*
; 0.9 MPa ‘
Stickstoff 99.997% (9 bar/ 130 psi) 250 I/min

* Die Norm ISO 8573-1: 2010 sieht fur die Klasse 1.4.2 Folgendes 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 pm;

< 10 Feststoffpartikel pro Kubikmeter Luft im GroBenbereich von 1,0 bis 5,0 pm.

e Wasser: Der Drucktaupunkt darf héchstens 3°C betragen.

« OlI: Die Gesamtkonzentration an Ol darf héchsten 0,1 mg pro Kubikmeter Luft betragen.

3 INSTALLATION

3.1 Auspacken und Aufstellen

Zum Anheben und Transportieren geeignete Hebezeuge verwenden.

Fir Art. 337

Das Gewicht der Stromquelle inkl. Holzpalette betragt 45 kg. Zum Anheben und Transportieren geeignete Hebezeuge
verwenden.

Zum Entfernen der Holzpalette, die Teil der Verpackung ist, wie folgt verfahren:

e Die Umreifungsbénder entfernen.

e Den Verpackungskarton entfernen.

Die Stromquelle entweder zu zweit von Hand oder mit Hilfe eines Hubwagens anheben. Im letztgenannten Fall alle
vom Hersteller des Hubwagens angegebenen Sicherheitsregeln beachten.

Die Stromquelle saugt die Luft auf ihrer Rickseite an und stdBt sie durch das Gitter auf der Vorderseite aus. Die
Stromquelle so aufstellen, dass ausreichend Platz fur die Liftung ist; von Wénden einen Mindestabstand von 1 m
einhalten.

Die Stromquelle weder auf andere Geréte stellen noch andere Dinge auf die Stromquelle legen.

Die Stromquelle auf einer im Wesentlichen ebenen Flache aufstellen, deren Neigung hdchstens 10° betragen darf.

3.2 Montage des Brenners

Den beweglichen Anschluss M erst in die Schutzeinrichtung K und dann in den festen Anschluss J einflhren; die
Uberwurfmutter des Anschlusses M bis zum Anschlag anziehen, um zu verhindern, dass Luft austreten kann, da an-
dernfalls der einwandfreie Betrieb beeintrachtigt werden kdnnte.

Darauf achten, den Stromkontaktzapfen nicht zu verbeulen und die Stifte des beweglichen Anschlusses M nicht zu
verbiegen.

Die Schutzeinrichtung K auf die Tafel schrauben.

3.3 Inbetriebnahme

Die Installation des Gerats muss durch Fachpersonal erfolgen. Alle Anschliisse miissen nach den geltenden
Bestimmungen und unter strikter Beachtung der Unfallverhiitungsvorschriften ausgefiihrt werden (Normen
CEIl 26-36 / IEC 60974-9).

Die Gasversorgung an den Anschluss C anschlieBen und sicherstellen, dass die Anlage in der Lage ist, ein dem ver-
wendeten Brenner angemessenes Gasvolumen mit dem erforderlichen Druck zu liefern.

Wenn die Luftversorgung Uber eine Druckluftflasche erfolgt, muss diese mit einem Druckregler ausgestattet sein;
niemals eine Druckluftflasche direkt an den Druckminderer des Gerats anschlieBen. Der Druck kénnte die
Kapazitat des Druckminderers iliberschreiten und bewirken, dass der Druckminderer explodiert.
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Das Netzkabel A anschlieBen: Der gelb-griine Schutzleiter des Netzkabels muss an einen wirksamen Erdungsan-
schluss der Anlage angeschlossen werden; die Ubrigen Leiter miissen Uber einen Schalter ans Netz angeschlossen
werden; der Schalter sollte sich mdglichst in der N&he des Arbeitsbereichs befinden, damit er im Notfall schnell ausge-
schaltet werden kann.

Der Nennstrom des LS-Schalters bzw. der mit dem Schalter in Reihe geschalteten Schmelzsicherungen muss gleich
der Stromaufnahme 1eff des Geréats beim Schneiden sein.

Die Stromaufnahme [1eff bei der jeweiligen verfiigbaren Nennspannung U1 kann den auf dem Gerat angegebenen
technischen Daten entnommen werden.

Ggf. verwendete Verlangerungen muissen einen der Stromaufnahme I1eff max angemessenen Querschnitt haben.

4 BETRIEB

Wenn das Gerat mit dem Regler B eingeschaltet wird, werden auf dem Display N die folgenden Informationen an-
gezeigt:

Fiir Art. 334-336

Information
Power Source 336
Version panel 04
Version control 01
Torch CP162C MAR 6m

\—

- Artikelnummer der Stromquelle;
- Version der installierten Firmware der Karte der Steuertafel;
- Version der installierten Firmware der Steuerkarte ;
- angeschlossener Brennertyp
(CP 70C MAR/DAR; CP 162C MAR/DAR)
- Lange des angeschlossenen Schlauchpakets (6/15 m).

Fiir Art. 337

Information

Power Source 337
Version 04
Build Feb 20 2017
Torch CP162C MAR 6m

\—

- Artikelnummer der Stromquelle;

- Version der installierten Firmware;

- Entwicklungsdatum der Firmware;

- angeschlossener Brennertyp;

- Lange des angeschlossenen Schlauchpakets.

Hinweis: Brennertyp und Lange des Schlauchpakets werden automatisch erkannt. Einige Sekunden spéter erscheint auf
dem Display N einer der in den folgenden Abschnitten beschriebenen Bildschirme.

Der Regler H dient im Allgemeinen zum W&hlen der verschiedenen Eintrage, wie z.B.:
- Arbeitsmodus (CUT, SELF RESTART, GOUGE und SPOT MARK);
- Arbeitsstrom;
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- Arbeitsdruck;

- Schneidgas;

- Werkstoff.

Drickt man den Regler H kurz, nachdem man einen Eintrag gewahlt hat, wird der Eintrag in Fettdruck angezeigt und
man kann dann die Einstellungen vornehmen.

4.1 Schneiden (Arbeitsmodus ,,CUT*)

B ==—=110 A

MILD STEEL 9 1.50

Air 5.5 bar CP162C
\_9"

Den zu schneidenden Werkstoff (Mild Steel, Stainless Steel oder Aluminium) und das Schneidgas (Luft oder Stickstoff
N2) wahlen.

Dann den Schneidstrom in Abh&ngigkeit von den folgenden Parametern einstellen:

- Werkstoff und Dicke des Werkstlcks;

- verwendetes Gas.

Hierbei die Angaben in der Schneidtabelle beachten.

Waéhrend der Einstellung des Stroms wird auf dem Display N der richtige Durchmesser der zu verwendenden Diise
angezeigt.

Nun kann man den richtigen Arbeitsdruck einstellen, indem man den entsprechenden Eintrag wahlt und auf den Reg-
ler H drlickt: Das Gas tritt dann aus dem Brenner aus.

cuT g 110 A

MILD STEEL 0 1.50

Air 55bar [ ] JICICIC]
\_s/

An diesem Punkt den Regler D des Druckminderers drehen.

Der richtige Arbeitsdruck wird durch das Aufleuchten der mittleren LEDs neben dem eingestellten Wert angezeigt.
Wenn der Druck zu niedrig oder zu hoch ist, wird dies durch das Blinken der linken bzw. rechten LED signalisiert.
Nachdem der Druck eingestellt wurde, den Regler D nach unten dricken, um ihn zu blockieren.

Auf dem Display N kénnen die Schneidgeschwindigkeiten in Abhangigkeit von der Dicke, dem Werkstoff und dem
Strom angezeigt werden, die gewahlt wurden.

Wahlt man den Werkstoff und driickt den Regler H [&ngere Zeit, erscheint der nachstehend abgebildete Bildschirm:

Cutting Charts 04

Mild Steel 110 A
Thickness = 12 mm
Vq = 1,60 m/min
Vp = 1,75 m/min

\_"
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. ______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________|
- 04 = Version der installierten Schneidtabellen

- Vq = Schneidgeschwindigkeit ,,Qualitat”

- Vp = Schneidgeschwindigkeit ,,Produktion”

Den Brennertaster driicken, um den Pilotlichtbogen zu ziinden. Wenn man nicht innerhalb von 2 Sekunden mit dem
Schneiden beginnt, erlischt der Pilotlichtbogen wieder; zum erneuten Ziinden muss man daher wieder den Brenner-
taster drlcken.

Den Pilotlichtbogen nicht unnétig in der Luft brennen lassen, da sich sonst der Verbrauch der Elektrode, des Diffusors
und der Duse erhoéht.

Die Klemme des Massekabels an das Werkstlck anschlieBen; sicherstellen, dass zwischen der Klemme und dem
Werkstiick ein guter elektrischer Kontakt gegeben ist; dies gilt insbesondere bei lackierten oder oxidierten Werk-
stiicken sowie bei Werkstlcken mit einer isolierenden Beschichtung. Die Klemme nicht an den Teil des Werkstlcks
anschlieBen, der abgetrennt werden soll.

Waéhrend des Schneidens den Brenner senkrecht halten.

Nach Abschluss des Schneidvorgangs und nach L&sen des Brennertasters strdmt einige Zeit weiterhin Luft aus dem
Brenner fir dessen Kiihlung aus. Man sollte das Gerat nicht vor Ablauf dieser Zeit ausschalten.

Fiir den Brenner CP70C MAR

Mit Schneidstromen von 20 bis 45 A mit Dise 0,9 mm bzw. von 45 bis 70 A mit Dise 1,1 mm kann man schneiden,
indem man den Dusenschutz direkt auf das Werkstlck aufsetzt.

Fiir den Brenner CP162C MAR

Mit einem Schneidstrom zwischen 20 und 40A und einem Disendurchmesser von 0,80 mm kann man die Diise zum
Schneiden direkt auf das Werkstiick aufsetzen.

Bei Strédmen Uber 40 A muss man unbedingt den geeigneten Disenschutz nach den Angaben in den Schneidtabellen
verwenden.

Um Lécher zu schneiden oder den Schnitt in der Werkstlickmitte zu beginnen (siehe Abb. 4), muss man den Brenner
geneigt halten und dann langsam aufrichten, damit das geschmolzene Metalle nicht auf den Disenschutz spritzt. In
dieser Weise ist zu verfahren, wenn man in Werkstticke mit einer Dicke von mehr als 3 mm L&cher schneiden méchte.
Fur kreisrunde Schnitte empfiehlt sich die Verwendung des auf Anfrage hierfir lieferbaren Zirkels. Dabei ist zu be-
achten, dass die Verwendung eines Zirkels mdglicherweise die Anwendung der oben beschriebenen Technik flir den
Beginn des Schneidvorgangs erforderlich macht.

Die Angaben in den Schneidtabellen zu Einstechhéhe, Ar-
beitshéhe und maximalen Dicken in Abh&ngigkeit vom
Strom genau beachten (siehe Abb. 5). AuBerdem die Be-
triebsanleitung des optionalen Satzes Art. 441 (fur Art. 334-

336) oder Art. 433 (fur Art. 337) fir den Anschluss an den
cut Pantographen zu Rate ziehen.
Start
Pierce Cutting
height height
o J
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4.2 Schneiden von Gitterwerk (Arbeitsmodus ,SELF RESTART*)

SELF

RESTART 110 A
MILD STEEL D 1.50
Air 5.5 bar CP162C ,

Diesen Arbeitsmodus zum Schneiden von Lochblechen und Gitterwerk aktivieren.
Fur die Einstellungen von Werkstoff, Gas und Schneidstrom und auch fur die Einstellung des Arbeitsdrucks siehe Ab-
schnitt 4.1. Am Ende des Schnitts wird der Pilotlichtbogen, wenn man den Taster gedrickt hélt, automatisch wieder

gezlndet.

Diese Funktion nur im Bedarfsfall verwenden, um eine unnétige Abnutzung der Elektrode und der Diise zu

vermeiden.

4.3 Brennputzen (Arbeitsmodus ,,GOUGE%)

S

GOUGE 110 A
MILD STEEL g 1.50
Air 5.5 bar CP162C

Dieser Arbeitsmodus muss zum Brennputzen gewéhlt werden; er steht nur fir den Handbrenner zur Verfiigung.
Fur die Einstellungen von Werkstoff, Gas und Schneidstrom und auch fur die Einstellung des Arbeitsdrucks siehe

Abschnitt 4.1.

Mit diesem Verfahren kann man fehlerhafte SchweiBungen entfernen, verschweiBte Werkstlicke trennen, Kanten
vorbereiten usw. Hierzu muss man die geeignete Dise verwenden.

)

Der zu verwendende Strom variiert je nach der Dicke des
Werkstiicks und der Menge des abzutragenden Materials
zwischen 50 A bis 70 A beim Brenner CP70C und zwischen
60 A und 130 A beim Brenner CP162C. Bei diesem
Verfahren muss der Brenner geneigt gehalten (Abb. 6) und
in Richtung des geschmolzenen Materials bewegt werden,
damit dieses von dem aus dem Brenner austretenden Gas
entfernt werden kann.

Die Neigung des Brenners zum Werkstick ist von der
gewinschten Eindringung abh&ngig. Da die wahrend des
Prozesses geschmolzene Schlacke dazu neigt, sich an
der Disenspannhlilse und am DUsenschutz festzusetzen,
sollten diese Teile haufig gereinigt werden, um das
Auftreten von Erscheinungen (Doppellichtbogen) zu
verhindern, welche die Dise innerhalb weniger Sekunden
zerstdren kénnen.

In Anbetracht der intensiven (infraroten und ultravioletten) Strahlung, die wahrend dieses Prozesses emittiert wird, empfiehlt sich ein
sehr sorgfaltiger Schutz des Bedieners und all der Personen, die sich in der Nahe des Arbeitsplatzes aufhalten.

60
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4.4 Punktmarkieren (Arbeitsmodus ,,SPOT MARK*) - nur fiir Art. 337

SPOT
MARK 20 A
MILD STEEL 20 ms

Air 5.5 bar [ ][I JMCICIC]

Diesen Arbeitsmodus zum Punktmarkieren wéahlen.

Fur die Einstellungen von Werkstoff, Gas und Schneidstrom und auch fir die Einstellung des Arbeitsdrucks zum
Punktmarkieren siehe Abschnitt 4.1. Zum Einstellen der Zeit fir das Punktmarkieren den entsprechenden Eintrag
wahlen und auf den Regler H driicken. Dann die Zeit einstellen.

Das Punktmarkieren ist ein besonderes Markierverfahren, bei dem die Spur aus einem Punkt besteht und nicht aus
einer Linie oder einer sonstigen Figur, wie es beim normalen Markieren der Fall ist.

Hierzu muss man zun&chst einige Parameter einstellen. Dann kann man den Punktmarkierprozess unter Beibehaltung
derselben Schnittparameter und Verbrauchsteile entweder mit dem Handbrenner oder mit dem von der CNC-
Steuerung gesteuerten Maschinenbrenner ausfihren.

Wenn der Maschinenbrenner und folglich die CNC-Schnittstelle der Stromquelle verwendet werden, erfolgt die
Umschaltung vom Schneidmodus zum Punktmarkiermodus (CUT -> SPOT MARK) durch eine digitales Signal an den
entsprechenden Kontaktstiften (siehe Schaltplan) . Dies wird auf dem Display N angezeigt.

4.5 Zusatzliche Funktionen

Uber das Menii ,Nebenfunktionen® kénnen weitere Parameter der Stromquelle eingestellt werden. Man kann dieses
Men, das derzeit nur in englischer Sprache verfligbar ist, aufrufen, indem man den Drehregler H von Abb. 1 gedriickt
halt und dann die Stromquelle einschaltet. Auf dem Display N erscheint dann die folgende Anzeige:

Bei art.334-336 Bei art.337

Settings

Language —— English

Settings

Language — English

Measure System —_ Metric/Impertial
LCD Contrast — MIN...MAX
Advanced Parameters ___ password”

Measure System —_ Metric/Impertial
LCD Contrast —) MIN...MAX
Advanced Parameters ___ password*

Engine Drive —__ YES/NO

Factory Setup —— ON/OFF
y,

Factory Setup —— ON/OFF
\_ﬂ

— Language: Sprachenwahl (derzeit nur Englisch).

— Measure System: Wahl der MaBeinheit: metrisch oder imperial. Im Einzelnen kann man zwischen der Anzeige der
Dicken und Geschwindigkeiten in mm und m/min bzw. Zoll und Zoll/Minute wahlen.

— LCD Contrast: Einstellung des Kontrasts des Displays im Bereich von MIN bis MAX mit dem Drehregler H von Abb.
1.

- Advanced Parameters: Zum Andern einiger interner Parameter der Stromquelle (passwortgeschiitzt; nur befugtes
Personal).

— Engine Drive: Wahl der Art der Stromversorgung. Wird die Stromquelle von einem Motor-Generator gespeist,
,YES* einstellen.

— Factory Setup: Zum Wiederherstellen der Fabrikeinstellungen ,,ON“ wéahlen.
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5 AUSWECHSELN DER VERBRAUCHSTEILE

WICHTIG: Vor dem Auswechseln irgendeines Verbrauchsteils die Stromquelle ausschalten.

ﬂ Aob.9 KL
o

A
B
C

R

| 4
4
el C

D
J !

A
B
C
D
E

Abb.8 Abb.8/A

g o\ / Y,

In den Abbildungen 8 und 8/A sind die Verbrauchsteile des Brenners CP 162 C und in der Abbildung 9 die des Bren-
ners CP 70C dargestellt: Zum Auswechseln der Elektrode A, des Diffusors B, der Dise C und des Disenschutzes E
muss man zuerst die Disenspannhiilse D abschrauben. Unter Umstédnden muss beim Brenner CP 162C der Diffusor
B innen gereinigt werden. Hierzu das hierflr vorgesehene Werkzeug verwenden, das in Abbildung 8/A gezeigt wird.
Die Elektrode A ist auszuwechseln, wenn sie in der Mitte einen Krater von rund 1,2 mm Tiefe aufweist.

ACHTUNG: Zum Ausschrauben der Elektrode die Kraft nicht ruckweise aufwenden, sondern allmé&hlich erhéhen, bis sich
das Gewinde 18st. Die neue Elektrode muss in ihre Aufnahme geschraubt und blockiert werden, ohne jedoch bis zum An-
schlag anzuziehen.

Die Diise C ist auszuwechseln, wenn die Mittelbohrung beschédigt ist oder sich im Vergleich zur Bohrung einer neuen
Diise erweitert hat. Werden die Elektrode oder die Diise zu spét ausgetauscht, fiihrt dies zu einer Uberhitzung der
Teile und infolgedessen zu einer Verkiirzung der Lebensdauer des Diffusors B.

Nach dem Austausch sicherstellen, dass die Disenspannhiilse D ausreichend fest angezogen ist.

ACHTUNG: Die Dusenspannhulse D darf erst dann auf den Brenner geschraubt werden, nachdem die Elektrode A,
der Diffusor B, die Dise C und der Disenschutz E montiert wurden.

Wenn diese Teile fehlen, kann es zu Fehlfunktionen des Gerats und insbesondere zu einer Gefahrdung des
Bedienungspersonals kommen.

6 PRAKTISCHE RATSCHLAGE

- Wenn die Luft der Anlage Feuchtigkeit und Ol in betridchtlichem Umfang enthalt, sollte man einen Trockenfilter ver-
wenden. Dies verhindert eine UbermaBige Oxidation und Verschlei3 der Verbrauchsteile, Schdden am Brenner und
eine Minderung von Schneidgeschwindigkeit und Schnittgute.

e Die Verunreinigungen in der Luft beglinstigen die Oxidation der Elektrode und der DUse und kénnen auch das Zin-
den des Pilotlichtbogens erschweren. Wenn dies der Fall ist, das Endstlick der Elektrode und die Dlse innen mit sehr
feinkérnigem Schleifpapier reinigen.

- Vor der Montage von neuen Elektroden und Disen sicherstellen, dass sie sauber und fettfrei sind.

- Stets Originalersatzteile verwenden, um Schéaden am Brenner zu verhindern.
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7 BESCHREIBUNG DER SCHUTZEINRICHTUNGEN

Das Gerat verfugt Uber mehrere Schutzfunktionen, die durch die Anzeige “Err” auf den Displays N signalisiert werden

(siehe die nachstehende Tabelle FEHLERCODES).

Zur Gewahrleistung der Wirksamkeit dieser Schutzeinrichtungen:

¢ Die Sicherheitsvorrichtungen keinesfalls entfernen oder kurzschlieBen.

e AusschlieBlich Originalersatzteile verwenden.

e Beschéadigte Teile des Gerats oder des Brenners ausschlieBlich durch Originalteile ersetzen.
e Nur die Brenner CEBORA Typ CP 162C und CP 70C verwenden.

FEHLERBESCHREIBUNG ANZEIGE | MOGLICHE ABHILFE

Gefahrliche Spannung Err 40 Den Kundendienst von CEBORA kontaktieren.

Brennerschutz fehlt. Err 50 Brennerschutz montieren.

Brenner beim E}.ngchalten nicht erkannt oder Err 51 Den Kundendienst von CEBORA kontaktieren.

Erkennung ungliltig

Fehler beim Brenner Err 88 Den Kundendienst von CEBORA kontaktieren.
A . Err 53 Die Stromquelle ausschalten, den Startbefehl au-

Starttaster beim Einschalten gedrickt (TRG) fheben und die Stromquelle wieder einschalten.

Elektrode verbraucht. Err 55 Elektrode tnd DUse auswechseln.

Falsche Netzspannung. Err 67 Den Wert der Netzspannung kontrollieren.
Die Stromquelle nicht ausschalten, damit der Lifter
eingeschaltet bleibt und die Kihlung effizient ist.

) Err 73 Das Gerat kehrt automatisch wieder in den norma-

Ubertemperatur der Ausgangsdioden oder des len Betriebszustand zuriick, wenn die Temperatur

(THO) . . . .

Transformators. wieder innerhalb der zuldssigen Grenzen liegt.
Lasst sich das Problem nicht beheben, den Kun-
dendienst von CEBORA kontaktieren.
Die Stromquelle nicht ausschalten, damit der Lifter
eingeschaltet bleibt und die Kiihlung effizient ist.
Das Gerat kehrt automatisch wieder in den norma-

- Err 74 len Betriebszustand zuriick, wenn die Temperatur

Ubertemperatur am Modul IGBT (TH1) wieder innerhalb der zuldssigen Grenzen liegt.
Lasst sich das Problem nicht beheben, den Kun-
dendienst von CEBORA kontaktieren.

Luftdruck am Eingang zu niedri Err 78 Den Versorgungsdruck erhéhen

. Err 79
Luftdruck am Eingang zu hoch Den Versorgungsdruck herabsetzen.
(GAS HI)
. . . Err 80 Kontrollieren, dass die Dusenspannhilse richtig

Disenspannhiilse falsch montiert (OPN) verschraubt ist

Den CNC-Pantographen einschalten, den Not-Aus-
Err 90 Zustand aufheben
CNC-Pantograph ausgefallen oder ausgeschaltet. (rob) und die Verbindung zwischen Stromquelle und

CNC-Pantograph kontrollieren.
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8 SCHNITTQUALITAT

Verschiedene Parameter und Parameterkombinationen beeinflussen die Schnittqualitat: In der vorliegenden Betriebs-
anleitung sind die optimalen Einstellungen zum Schneiden eines bestimmten Werkstoffs angegeben.

Doch wegen der unvermeidlichen Abweichungen aufgrund der unterschiedlichen Eigenschaften der installierten Pan-
tographen und der zu schneidenden Werkstoffe kénnen die in den o.g. Tabellen angegebenen Parametereinstellun-
gen Anderungen erfordern.

Der Benutzer kann die erforderlichen Anderungen anhand der nachstehenden Punkte vornehmen, die erforderlich
sind, um eine gute Schnittqualitat zu erhalten.

Wie aus diesen Schneidtabellen zu ersehen ist, kdnnen flr jede Dicke eines bestimmten Werkstoffs verschiedene
Schneidstrdme verwendet werden.

Wenn die Produktivitédt Vorrang hat, kann man den maximal zuldssigen Strom und die in der Spalte V Produktion an-
gegebene Geschwindigkeit einstellen. Vor Ausflihrung irgendeiner Einstellung sicherstellen, dass:

e der Brenner senkrecht zur Schneidebene ist;

¢ Elektrode, Dise und Dusenschutz nicht zu stark abgenutzt sind und dass ihre Kombination fiir die auszufiihrende
Arbeit geeignet ist;

¢ die Schneidrichtung fir die auszufihrende Figur stimmt.

Man bedenke, dass die beste Seite flr einen Schnitt stets die bezogen auf die Bewegungsrichtung des Brenners
rechte Seite ist (der verwendete Plasma-Diffusor hat die Bohrungen im Uhrzeigersinn).

Beim Schneiden von groBen Dicken ist wahrend des Einstechens besondere Aufmerksamkeit erforderlich: Insbe-
sondere muss man versuchen, Ansammlungen geschmolzenen Materials um das Einstechloch zu entfernen, um das
Auftreten eines Doppellichtbogens zu verhindern, wenn der Brenner erneut tUber den Ausgangspunkt fahrt. AuBerdem
muss der DUsenschutz stets von Metallschlacke gesaubert werden. In der nachstehenden Tabelle sind einige der am
haufigsten auftretenden Probleme und mdgliche AbhilfemaBnahmen aufgefihrt

PROBLEM URSACHE LOSUNG
Elektrode oder Duse abgenutzt Beide auswechseln
Schrage Brennerabstand zu groB Brennerabstand verringern
Schnittkante 9 9
Schnittgeschwindigkeit zu hoch Geschwindigkeit regulieren
Schnittgeschwindigkeit zu hoch Geschwindigkeit regulieren

Dusendurchmesser zu groB fiir den

. Schneidtabellen kontrollieren
eingestellten Strom

Eindringung - .
unzureichend Werkstuckdlcke zu groB fur den Schneidstrom erhdhen
eingestellten Strom
Schlechter Kontakt zwischen Massekabel und | Verschraubung des Masseanschlusses am
Schneidtisch CNC-Pantographen kontrollieren
Bartbildung Schnittgeschwindigkeit zu niedrig Geschwindigkeit regulieren
wegen zu Schneidstrom zu hoch Schneidstrom herabsetzen
niedriger
Geschwindigkeit * Brennerabstand zu klein Brennerabstand vergréBern
Schnittgeschwindigkeit zu hoch Geschwindigkeit regulieren
E:rr’]tgldung Wegen 2l s hneidstrom zu niedrig Schneidstrom erhdhen
Geschwindigkeit Brennerabstand zu grof3 Brennerabstand verringern
Runde Schnittgeschwindigkeit zu hoch Geschwindigkeit regulieren
Schnittkante Brennerabstand zu groB Brennerabstand verringern
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_________________________________________________________________________________________________________________________________________________________|
* Die Bérte bei niedriger Geschwindigkeit (low speed dross) sind dicke und kugelférmige Bérte, die leicht entfernt
werden kdnnen. Die Schnittfuge (kerf) ist eher breit. Die Schnittfuge (kerf) ist eher breit.

** Bei den Bérten bei hoher Geschwindigkeit (high speed dross) handelt es sich um diinne, schwer zu entfernende
Bérte. Die Schnittflanken sind bei sehr hoher Geschwindigkeit eher rau.

9 WARTUNG UND REPARATUR

Alle Wartungsarbeiten miissen von einem Fachmann in Einklang mit der Norm CEI 26-29 (IEC 60974-4) aus-
gefiihrt werden.

9.1 Wartung der Stromquelle und des Brenners

Die fachgerechte Wartung der Stromquelle und des Brenners gewahrleistet das optimale Betriebsverhalten und die
lange Lebensdauer aller inrer Komponenten, Verbrauchsteile eingeschlossen.

Daher sollten die in der nachstehenden Tabelle aufgefiihrten Tatigkeiten regelmaBig ausgefiihrt werden.

Wenn bei einer Kontrolle festgestellt wird, dass eine Komponente liberméBig abgenutzt ist oder nicht ordnungsgeman
funktioniert, den Kundendienst von CEBORA kontaktieren.

Mit der Wartung der internen Bauteile der Stromquelle einen Fachmann beauftragen.

Insbesondere sollten regelmaBig die nachstehend aufgefiihrten Tatigkeiten ausgefiihrt werden.

¢ Innenreinigung mit (sauberer, trockener und Olfreier) Druckluft, um die Staubansammlungen zu entfernen.

Nach Mdglichkeit einen Sauger verwenden.

e Im Einzelnen die Kiihlkérper des IGBT-Moduls und der Diodengruppe mit Druckluft reinigen; dabei den Luftstrahl
auf sie richten.

* Kontrollieren, dass die elektrischen Verbindungen fest angezogen sind und keine Zeichen von Uberhitzung aufwei-
sen.

¢ Den internen Druckluftkreislauf auf Rissbildung und undichte Stellen untersuchen. AuBerdem regelmaBig die Erdung
der Anlage kontrollieren.

FRIST WARTUNGSTATIGKEITEN

Taglich e Sicherstellen, dass die Gase mit dem richtigen Druck zugefiihrt werden

e Sicherstellen, dass die Lifter der Stromquelle ordnungsgeman funktionieren
Woéchentlich | e Die Gewinde des Brenners reinigen und kontrollieren, dass sie keine Zeichen von Korrosion oder
elektrischen Entladungen aufweisen

¢ Das Schlauchpaket auf Rissbildung, Abrieb und undichte Stellen untersuchen

Monatlich e Das Netzkabel der Stromquelle auf Rissbildung und Abrieb kontrollieren

¢ Den Filter reinigen; kontrollieren, dass sich im Behalter kein Kondenswasser befindet.
Halbjahrlich | ® Die O-Ringe des Brenners auswechseln. Hierzu den Satz Art. 1398 flir den Brenner CP 162C und
den Satz Art. 2002 fiir den Brenner CP 70C bestellen.

9.2 Sicherheitsvorkehrungen nach einem Reparatureingriff

Nach Ausflhrung einer Reparatur darauf achten, die Verdrahtung wieder so anzuordnen, dass eine sichere Isolierung
zwischen Primar- und Sekundérseite des Geréats gewahrleistet ist. Darauf achten, dass die Drahte und Gasschlauche
nicht mit beweglichen Teilen oder mit Teilen, die sich wahrend des Betriebs erwdrmen, in Beriihrung kommen kénnen.
Alle Kabelbinder wieder wie beim Originalgerat anbringen, damit es nicht zu einem Schluss zwischen Primar- und
Sekundarkreis kommen kann, wenn sich ein Leiter I6st oder bricht.

AuBerdem die Schrauben mit den gezahnten Unterlegscheiben wieder wie beim Originalgerét anbringen.
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IMPORTANT : AVANT D'UTILISER LAPPAREIL, LIRE ATTENTIVEMENT CE MANUEL ET VEILLER A BIEN
COMPRENDRE TOUTES LES INSTRUCTIONS QU’IL CONTIENT.

IMPORTANT : Avant la lecture de ce manuel d’instructions, lire attentivement et veiller a bien comprendre les
«Mises en garde générales» réf. 3301151.

Droits d’auteur.

Les droits d’auteur de ce mode d’emploi appartiennent au fabricant. Le texte et les figures correspondent
a 'équipement technique de l'appareil au moment de I'impression sous réserve de modifications. Aucun
extrait de cette publication ne peut étre reproduit, stocké dans un systéme d’archivage ou transmis a des
tiers sous quelque forme ou par quelque moyen que ce soit, sans l'autorisation écrite préalable du fabricant.
Nous vous saurions gré de nous signaler des erreurs et des suggestions éventuelles afin d’améliorer le mode
d’emploi.

Conserver toujours ce manuel sur le lieu d’utilisation de I'appareil pour toute consultation ultérieure

Léquipement doit étre utilisé exclusivement pour réaliser des opérations de soudage ou de découpe. Ne pas
utiliser cet appareil pour charger des batteries, dégivrer des tuyaux ou démarrer des moteurs.

Seul le personnel expérimenté et formé peut installer, utiliser, entretenir et réparer cet équipement. Le
personnel expérimenté est une personne qui peut évaluer le travail qui lui est confié et déterminer les risques
éventuels en vertu de sa formation professionnelle, de ses connaissances et de son expérience.

Toute utilisation divergeant de ce qui est expressément indiqué et mise en ceuvre différemment ou
contrairement a ce qui est précisé dans cette publication, constitue un usage impropre. Le fabricant décline
toute responsabilité découlant d’'un usage impropre pouvant causer des accidents corporels et d’éventuels
dysfonctionnements de l'installation.

Cette exonération de responsabilité est prévue dés la mise en service de l'installation par I'utilisateur.

Le respect de ces instructions comme les conditions et méthodes de mise en service, de fonctionnement,
d’utilisation et de maintenance de I'appareil ne peuvent pas étre vérifiés par le fabricant.

Une mise en service inappropriée peut entrainer des dommages matériels et éventuellement corporels. Par
conséquent, le fabricant décline toute responsabilité en cas de pertes, dommages ou frais découlant ou liés
de quelque maniére que ce soit a une mauvaise mise en service, a un mauvais fonctionnement ou a un usage
et une maintenance impropres.

Le raccordement en paralléle de deux ou plusieurs générateurs n’est pas autorisé.

Pour tout raccordement en paralléle de plusieurs générateurs, demander a CEBORA une autorisation écrite.
Celle-ci définira et autorisera, conformément aux réglementations en vigueur en matiére de produits et de
sécurité, les modalités et les conditions de I'utilisation demandée.

La mise en service et la gestion de I'’équipement/l'installation doivent étre conformes a la norme IEC/CEI EN 60974-4.
La responsabilité concernant le fonctionnement de cette installation est expressément limitée a la fonction de
I’installation. Toute autre responsabilité, de quelque type que ce soit, est expressément exclue. Cette exonération de
responsabilité est prévue des la mise en service de I'installation par I'utilisateur.

Le respect de ces instructions, ainsi que les conditions et les méthodes de mise en service, de fonctionnement,
d’utilisation et de maintenance de I'appareil indiquées dans le manuel 3301151 ne peuvent pas étre vérifiés par le
fabricant.

Une mise en service incorrecte peut causer non seulement des dommages matériels mais aussi, par conséquent, des
dommages aux personnes. Par conséquent, le fabricant décline toute responsabilité en cas de pertes, dommages ou
frais découlant ou liés de quelque maniére que ce soit a une mauvaise mise en service, a un mauvais fonctionnement
ou a un usage et une maintenance impropres.

Le générateur de soudage/découpe est conforme aux réglementations mentionnées sur la plaque signalétique du
générateur. Le générateur de soudage/découpe peut étre intégré dans des installations automatiques ou semi-
automatiques.

C’est a linstallateur gu’il incombe de vérifier la parfaite compatibilité et le fonctionnement correct de tous les
composants utilisés dans linstallation. Par conséquent, Cebora S.p.a. décline toute responsabilité en cas de
fonctionnement défectueux ou de dommages causés, aussi bien a ses générateurs de soudage/découpe qu’aux
composants de l'installation, par le défaut de vérification de la part de l'installateur.

Cebora décline toute responsabilité quant aux éventuelles erreurs typographiques, orthographiques ou de contenu
de ce manuel.
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1 SYMBOLES

é AVERTISSEMENT ggyeie une situation de danger potentiel qui pourrait entrainer des blessures

PRUDENCE sceptible d'entrainer des blessures corporelles mineures et des dommages

j Indique une situation de danger potentiel qui, en cas de non-respect, est su-
matériels aux équipements.

Fournit a I'utilisateur des informations importantes dont le non-respect est susceptible

MISE EN GARDE !

d'endommager les équipements.

INDICATIONS Procédures a suivre pour utiliser de maniére optimale I'équipement.

Selon la couleur de I'encadré, I'opération peut représenter une situation de : DANGER, AVERTISSEMENT, PRUDENCE,
MISE EN GARDE ou INDICATION.

1.1 Plaquette des avertissements code 3098464
Le texte suivant correspond aux cases numérotées de la plaque appliquée sur le générateur.

1. Les étincelles provoquées par la découpe peuvent causer des explosions ou des incendies.

1.1 Tenir les matieres inflammables a I'’écart de la zone de découpe.

1.2 Les étincelles provoquées par la découpe peuvent causer des incendies. Maintenir un extincteur a proximité et
faire en sorte qu’une personne soit toujours préte a I'utiliser.
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Larc plasma peut provoquer des lésions et des brllures.

Débrancher I'alimentation électrique avant de démonter la torche.

Ne jamais garder les matiéres a proximité du parcours de découpe.

Porter des équipements de protection complets pour le corps.

Les décharges électriques provoquées par la torche ou le cable peuvent étre mortelles. Se protéger de maniére
adéquate contre les décharges électriques.

Porter des gants isolants. Ne jamais porter des gants humides ou endommagés.

S’assurer d’étre isolés de la piece a découper et du sol.

Débrancher la fiche du cordon d’alimentation avant d’intervenir sur la machine.

Linhalation des exhalations produites par la découpe peut étre nuisible pour la santé.

Tenir la téte a I'’écart des exhalations.

Utiliser un systéme de ventilation forcée ou de déchargement des locaux pour éliminer toute exhalation.

Utiliser un ventilateur d’aspiration pour éliminer les exhalations.

Les rayons de I'arc peuvent irriter les yeux et briler la peau. Par conséquent, 'opérateur doit se protéger les yeux
avec des verres ayant un degré de protection supérieur ou égal a DIN11 et il doit également se protéger le visage.
Porter un casque et des lunettes de sécurité. Utiliser des dispositifs de protection adéquats pour les oreilles et
des blouses avec col boutonné. Utiliser des masques et casques de soudeur avec filtres de degré approprié.
Porter des équipements de protection complets pour le corps.

Lire la notice d’instruction avant d’utiliser la machine ou avant d’effectuer toute opération.

Ne pas enlever ni couvrir les étiquettes d’avertissement.

DESCRIPTION GENERALE

Cette machine est un générateur de courant continu constant, congu pour la découpe de matériaux électroconduc-
teurs (métaux et alliages) avec procédé arc plasma. Avec la torche, il constitue une installation de découpe plasma
mono-gaz (air ou azote) entierement gérée par microprocesseur, en mesure de fournir un courant max. de 70 A @ X
60% (art.334), 110 A @ X 50% (art.336), 130 A @ X 50% (art.337).

Tous les paramétres du procédé (matériau, gaz et courant) peuvent étre sélectionnés depuis I’écran, et la pression
optimale de gaz est automatiquement indiquée en fonction des éléments choisis.

Différentes séries de consommables sont disponibles en fonction du courant de découpage, calibrés et testés afin
d’obtenir la meilleure qualité de découpe.

21

Description de la machine
(Fig. 1 et Fig. 1/A)

A) Cordon d’alimentation

B) Interrupteur d’alimentation

C) Raccord d’alimentation du gaz (filetage 1/4» gaz femelle)

D) Bouton de réglage de la pression du gaz d’alimentation

E) Réservoir de récupération du condensat

F) Connecteur d’interface (sur demande)

Q) Prise pour le cable de mise a la terre

H) Bouton pour la sélection et le réglage des paramétres de découpe

J) Raccord fixe pour la torche

K) Protection embranchement de la torche

M) Raccord mobile de la torche

N) Ecran pour I'affichage des paramétres de découpe et autre
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2.2 Explication des données techniques indiquées sur la plaque d’identification de la machine

3~-QDH = Convertisseur statique de fréequence triphasé transformateur-redresseur
NO

B
_Frac,

torch type
uo
X

12
u2

U1

3~ 50/60Hz
1 max.

11 eff.

P21

Numéro matricule a citer toujours pour toute question concernant la machine.
Caractéristique descendante.

Pour découpe plasma.

Type de torche qui doit étre utilisée avec cette machine

Tension a vide secondaire (valeur de créte).

Facteur de service en pourcentage.

Exprime le pourcentage de 10 minutes durant lesquelles la machine peut fonctionner a un certain cou-
rant 12 et tension U2 sans surchauffer.

Courant de découpe.

Tension second. avec courant de découpe I12. Cette tension dépend de la distance entre buse et piece a
découper. Si cette distance augmente, la tension de découpe augmente également, tandis que le
facteur de service X% peut diminuer.

Tension nominale d’alimentation.

Alimentation triphasée 50 ou 60 Hz.

Est la valeur maximale du courant absorbé.

Est la valeur maximale du courant effectif absorbé compte tenu du facteur de service.

Degré de protection de la carcasse

Degré 1 Le deuxieme chiffre indique que cette machine n’est pas indiquée pour opérer a I'extérieur.
Appropriée pour un usage a haut risque milieux.

REMARQUES :

1-La machine est congue pour opérer dans des milieux avec un degré de pollution de 3. (Voir IEC 60664).

2-Cette machine est conforme a la norme IEC 61000-3-12 a condition que I'impédance maximale Zmax admise de
I’installation soit inférieure ou égale a 98 mQ (art. 334) ou a 66 mQ (art. 336) ou a 22 mQ (art. 337) au point d’inter-
face entre I'installation de I'utilisateur et le réseau public. Il revient a l'installateur ou a I'utilisateur de la machine de
garantir, apres avoir éventuellement consulté I'opérateur du réseau de distribution, que la machine est reliée a une
alimentation avec une impédance maximale de systéme admise Zmax inférieure ou égale a 98 mQ (art. 334) ou a

66 mQ (art. 336) ou a 22 mQ (art. 337).
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ART. 334
Tension de réseau (U1) 208V | 220V | 230V | 400V | 440V
Fusible de secteur (temporisé) 20A 12A

Puissance absorbée max.

12,0 kVA

Plage courant de découpe

20+ 70A

50 A@ 100 %

60 A @ 100 %

Courant de découpe 10 min/40 °C (IEC60974-1) 60 A @60 % 70 A @60 %
70A@35%

Tension a vide (UO) 278V ‘ 292V ‘ 305V 263V 288V

Température de fonctionnement -10°C + 40°C

Température de transport et de stockage -25°C + 55°C

Torches CEBORA CP70C / CP162C

Courant de découpe (12) 70 A

Tension de découpe (U2) 140V

Courant effectif d'alimentation maximal (11 eff. max.) 21 A 14 A

Tolérance tension de réseau +10%

Fréquence de réseau 50/60 Hz

Raccordement au réseau Zmax @ U1 = 400 V - - - <98 mQ -

Rendement @ U1 = 400 V - - - >85 % -

Consommation a I'état inactif - - - <50W -

Classe de surtension 01l

Degré de pollution (CEI 60664-1) 3

Degré de protection IP IP23S

Type de refroidissement AF

Classe de compatibilité électromagnétique A

Pression maximale d’entrée de gaz 0,9 MPa /9 bar / 130 psi

Marquage CE S

Dimensions (LxPxH)

286 mm x 515 mm x 406 mm

Poids

26 kg
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ART. 336

Tension de réseau (U1)

208V | 220V | 230V | 400V | 440V

Fusible de secteur (temporisé)

32A 25A

Puissance absorbée max.

20,5 kVA

Plage courant de découpe

20+110A

60 A@ 100 % 90 A@ 100 %

Courant de découpe 10 min/40 °C (IEC60974-1)

65A @60 % 95 A@60 %

80A@35% 110A @50 %

Tension a vide (UQ)

280V | 296V | 310V | 277V | 305V

Température de fonctionnement -10°C + 40°C
Température de transport et de stockage -25°C + 55°C

| | |
Torches CEBORA CP70C / CP162C
Courant de découpe (12) 80 A ‘ 110 A
Tension de découpe (U2) 140V
Courant effectif d'alimentation maximal (11 eff. max.) 30A 23 A
Tolérance tension de réseau +10%
Fréquence de réseau 50/60 Hz
Raccordement au réseau Zmax @ U1 = 400 V - - - <66 mQ -
Rendement @ U1 =400 V - - - >85 % -
Consommation a I'état inactif - - - <50W -
Classe de surtension 11
Degré de pollution (CEI 60664-1) 3
Degré de protection IP IP23S
Type de refroidissement AF
Classe de compatibilité électromagnétique A
Pression maximale d’entrée de gaz 0,9 MPa /9 bar / 130 psi
Marquage CE S

Dimensions (LxPxH)

297 mm x 504 mm x 558 mm

Poids

34 kg
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ART. 337

Tension de réseau (U1)

208V | 220V | 230v | 400V | 440V

Fusible de secteur (temporisé) 50 A 32A
Puissance absorbée max. 22,0 kVA
Plage courant de découpe 20+130A

105 A@ 100 % 125A @ 100 %

Courant de découpe 10 min/40 °C (IEC60974-1)

125 A @60 % 130A @80 %

130A @50 %

Tension a vide (UQ)

345V | 365V | 382V | 334V | 365V

Température de fonctionnement -10°C + 40°C
Température de transport et de stockage -25°C + 55°C
| | |
Torches CEBORA CP70C / CP162C
Courant de découpe (12) 130 A
Tension de découpe (U2) 160 V
Courant effectif d'alimentation maximal (11 eff. max.) 50 A 34 A
Tolérance tension de réseau +10%
Fréquence de réseau 50/60 Hz
Raccordement au réseau Zmax @ U1 = 400 V - - - <22 mQ -
Rendement @ U1 = 400 V - - - >85 % -
Consommation a I'état inactif - - - <50 W -
Classe de surtension 1]
Degré de pollution (CEI 60664-1) 3
Degré de protection IP IP23S
Type de refroidissement AF
Classe de compatibilité électromagnétique A
Pression maximale d’entrée de gaz 0,9 MPa /9 bar / 130 psi
Marquage CE S

Dimensions (LxPxH)

297 mm x 613 mm x 558 mm

Poids

40 kg

REMARQUE :

Pour dimensionner le tableau électrique de fagon appropriée pour I'alimentation du générateur, il faut se référer au
tableau ci-dessus. Au cas ou I'on souhaite utiliser un tableau électrique a 400 V triphasé avec des prises a 32 A, il faut
réduire le courant de découpe a 120 A.

76 3301009/F



.|
2.3 Gaz: specifications et conditions de travail

Les spécifications des gaz utilisés, avec leur degré de pureté et les conditions de travail correspondantes, sont indi-
quées ci-dessous :

Gaz Pression
L Titre maximale Portée
utilisés , .
d’entrée
Propre, sec et sans huile, confor-
mément a la norme ISO8573-1 :
. 2010. 0.9 MPa ;
A Classe 1.4.2 (9 bar/ 130 psi 250 /min
(matiéres
particulaires — eau — huile) *
0.9 MPa ;
Azote 99.997% (9 bar/ 130 psi) 250 I/min
* la norme ISO 8573-1: 2010 prévoit, pour la Classe 1.4.2 :
e Matiéres particulaires: < 20.000 particules solides par m3 d'air, avec une taille comprise entre 0,1 et 0,5 pm; <400
particules solides par m3 d'air, avec une taille comprise entre 0,5 et 1,0 ym; < 10 particules solides par m3 d'air, avec
une taille comprise entre 1,0 et 5,0 ym.
e Eau : le point de rosée de pression d'air doit étre inférieur ou égal a 3 °C.
e Huile : la concentration totale d'huile doit étre inférieure ou égale a 0,1 mg par m3 d'air.

3 INSTALLATION

3.1 Déballage et positionnement

Utiliser des moyens de levage et de manutention appropriés.

(Pour art. 337)

Le générateur, y compris la plateforme en bois, a un poids d’environ 45 kg. Utiliser des moyens de levage et de ma-
nutention appropriés.

Pour retirer la plateforme en bois qui fait partie de 'emballage :

e Retirer les sangles de fixation

e Retirer 'emballage en carton

Soulever le générateur avec I'aide d’'une autre personne ou a I'aide d’un chariot élévateur. Dans ce dernier cas, il faut
suivre toutes les lignes directrices de sécurité du fabricant de chariot élévateur.

Le générateur aspire I'air par I'arriere et le fait ressortir par les grilles se trouvant a I'avant. Placer le générateur de
fagon a garder une grande zone de ventilation et le tenir a une distance d’au moins 1 m des murs.

Veiller a ne pas empiler le générateur et a ne poser aucun objet dessus.

Placer le générateur sur une surface sensiblement plane et dans tous les cas, avec une inclinaison ne dépassant pas
10 °.

3.2 Montage de la torche

Aprés avoir inséré le raccord mobile M dans la protection K, il faut I'insérer sur le raccord fixe J, en vissant a fond le
collier du raccord M pour éviter toute fuite d’air qui pourrait compromettre un bon fonctionnement.

Il ne faut pas abimer le pivot porte-courant ni plier les fiches du raccord mobile M.

Visser la protection K sur le panneau.

3.3 Mise en ceuvre

Le transport et l'installation de la machine doivent étre effectuées par du personnel qualifié. Toutes les
connexions doivent étre conformes a la réglementation en vigueur et réalisées dans le respect de la loi sur la
prévention des accidents (norme CEIl 26-36 /IEC60974-9).

Raccorder I'alimentation du gaz au raccord C aprés avoir vérifié que I'installation peur fournir un débit et une pression
adéquate a la torche utilisée.
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Si I'air est fourni a partir d’'une bouteille d’air comprimé, la bouteille doit étre munie d’un régulateur de pression ; la
bouteille d’air comprimé ne doit jamais étre reliée directement au réducteur de la machine. La pression pour-
rait dépasser la capacité du réducteur qui pourrait, par conséquent, exploser.

Brancher le cable d’alimentation A : le conducteur jaune-vert doit étre connecté a une prise de terre efficace de I'ins-
tallation ; les autres conducteurs doivent étre connectés a la ligne d’alimentation par I'intermédiaire d’un interrupteur
placé, si possible, a proximité de la zone de découpe afin de pouvoir I'éteindre rapidement en cas d’urgence.

Le calibre du disjoncteur différentiel ou des fusibles installés en série avec I'interrupteur doit étre le méme que celui
du courant [1eff absorbé par I'appareil pendant la découpe.

Le courant Heff maximum absorbé est déterminé par la lecture des données techniques figurant sur I'appareil au
niveau de la tension d’alimentation U1 a disposition.

Les éventuelles rallonges doivent avoir une section adaptée au courant I1eff maximum absorbé.

4 UTILISATION
Lors de I'allumage de I'appareil avec le bouton B, I’écran N affiche :

Pour art. 334-336

Information
Power Source 336
Version panel 04
Version control 01
Torch CP162C MAR 6m
\_ﬁj
- I’article du générateur ;
- la version du micrologiciel installée sur la carte du panneau ;
- la version du micrologiciel installée sur la carte de contréle ;

- le type de torche montée
(CP 70C MAR/DAR ; CP 162C MAR/DAR)
- la longueur de la torche montée (6/15 m)

Pour art. 337

Information

Power Source 337
Version 04
Build Feb 20 2017
Torch CP162C MAR 6m

\_ﬁj

- I’article du générateur ;

- la version du micrologiciel installée ;

- la date de développement du micrologiciel ;
- le type de torche montée ;

- la longueur de la torche montée

Remarque : le type et la longueur de la torche sont automatiquement identifiés. Aprés quelques secondes, apparait sur
I'écran N I'un des affichages décrits dans les paragraphes suivants.
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En général, le bouton H sert a sélectionner les différents éléments, comme :

- mode de fonctionnement (CUT, SELF RESTART, GOUGE et SPOT MARK)

- courant d’utilisation ;

- pression d’utilisation ;

- gaz de découpe ;

- matériau

En maintenant le bouton H brievement enfoncé sur 'unique élément sélectionné, celui-ci s’inscrit en caractéres gras
et il peut ensuite étre modifié

41 DECOUPE (mode de travail « CUT »)

e =—=110 A

MILD STEEL 0 1.50
Air 5.5 bar CP162C
\_#

Choisir le type de matériau a découper (acier doux, acier inoxydable ou aluminium) et le gaz de découpe (air ou azote
N2).

Régler ensuite le courant de découpe en fonction :

- du type de matériau choisi et de I’épaisseur a découper ;

- du gaz utilisé

en suivant les instructions données dans les tableaux de découpe.

Lors du réglage du courant, I’écran N affiche le diametre de la buse a utiliser.

Il est maintenant possible de définir la pression d’utilisation correcte en sélectionnant I’élément correspondant et en
appuyant sur le bouton H : ainsi, le gaz sort de la torche.

e =—=110 A

MILD STEEL 0 1.50

Air 5.5bar [ JICICIC]
\_J

A ce stade, tourner le bouton D du réducteur de pression.

La pression d’utilisation est correcte si les leds centrales, a c6té de la valeur prédéfinie, s’allument. La pression est
trop basse ou, a I'inverse, trop élevée, si les leds respectivement de gauche ou de droite s’allument.

Une fois la pression réglée, bloquer le bouton D en appuyant vers le bas.
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L'écran N affiche les vitesses de découpe (a la fois de « qualité » Vq et de « production » Vp) en fonction de I’épaisseur,
pour le matériau et le courant fixés.
En particulier, en sélectionnant le matériau et en maintenant le bouton H enfoncé, la figure ci-dessous s’affiche :

Cutting Charts 04

Mild Steel 110 A
Thickness = 12 mm
Vg = 1,60 m/min
Vp = 1,75 m/min

- 04 = la version des tableaux de découpe
- Vq = vitesse de découpe de qualité
- Vq = vitesse de découpe de production

Appuyer sur le bouton de la torche pour amorcer I’arc pilote. Si 'on ne commence pas la découpe, aprés 2 secondes
I’arc pilote s’éteint. Pour le rallumer, il faut appuyer a nouveau sur le bouton.

Il faut veiller a ne pas tenir inutilement I'arc pilote allumé en I'air : cela ne fait qu’augmenter la consommation de I'élec-
trode, du diffuseur et de la buse.

Raccorder la pince du cable de mise a la terre a la piece, en s’assurant que la borne et la piéce sont bien en contact
électrique, en particulier avec les téles vernies, oxydées ou avec des revétements d’isolation. Ne pas raccorder la
pince au bout du matériau qui doit étre supprimé.

Maintenir la torche a la verticale pendant la découpe.

Une fois la découpe terminée et aprés avoir laché le bouton, I'air continue de sortir de la torche pour qu’elle refroi-
disse. Il est recommandé de ne pas éteindre IPappareil avant la fin de ce laps de temps.

Pour torche CP70C MAR
Pour un courant de découpe de 20 a 45 A avec une buse de 0,9 mm de diametre et de 45 a 70 A avec une buse de
1,1 mm, il est possible d’effectuer une découpe en posant directement la buse sur la piece.

Pour torche CP162C MAR

Avec un courant de découpe de 20 a 40 A et une buse de 0,80 mm de diamétre, il est possible d’effectuer une dé-
coupe en appuyant directement la buse sur la piece.

Avec un courant supérieur a 40 A, il est indispensable d’utiliser la protection de buse spécifique comme indiqué dans
les tableaux de découpe

Au cas ou il serait nécessaire de réaliser des trous ou de commencer la découpe a partir du centre de la piece (voir
fig. 4), la torche doit étre maintenue en position inclinée avant d’étre redressée lentement afin d’éviter les projections
de métal fondu sur la protection de la buse. Il faut procéder de la sorte lorsque I'on effectue des trous dans des pieces
de plus de 3 mm d’épaisseur.

Pour effectuer des découpes circulaires, il est recommandé d’utiliser le compas spécifique fourni sur demande. Il est

important de rappeler que l'utilisation du compas peut rendre nécessaire d’utiliser la technique de départ indiquée
ci-dessus.

//N;

Veiller a suivre scrupuleusement les indications figurant
dans les tableaux de découpe en ce qui concerne la hau-
teur de percée, la hauteur de travail et les épaisseurs
maximales de découpe en fonction du courant (voir fig. 5).

Il faut également se référer au manuel d’instructions du kit
en option art. 441 (pour art. 334-336) ou art. 433 (pour art.
Start 337) pour la connexion au pantographe.
Pierce g
height g
\_ Fig. 4 J \

3301009/F



4.2 Découpe sur grille (mode de travail « SELEF-RESTART »)

SELF

RESTART 110 A
MILD STEEL D 1.50
Air 5.5 bar CP162C |

Pour découper des tdles percées ou des supports grillagés, sélectionner ces modalités.

Pour les paramétres relatifs au matériau, au gaz et au courant de découpe, il faut se référer au paragraphe 4.1, de
méme que pour le réglage de la pression d’utilisation. A la fin de la découpe, si le bouton est maintenu enfoncé, I'arc
pilote se réamorce automatiquement.

Utiliser cette fonction uniquement si cela est nécessaire pour éviter une usure inutile de I’électrode et de la
buse.

4.3 Décriquage (mode de travail « GOUGE »)

N

GOUGE 110 A
MILD STEEL O 1.50
Air 5.5 bar CP162C

Pour réaliser des opérations de décriquage, sélectionner cette modalité, qui est disponible uniquement pour la torche
manuelle.

Pour les paramétres relatifs au matériau, au gaz et au courant de découpe, il faut se référer au paragraphe 4.1, de
méme que pour le réglage de la pression d’utilisation.

Cette opération permet d’éliminer des soudures défectueuses, diviser des pieces soudées, préparer des bords, etc.
Pour cette opération, il faut utiliser la buse spécifique.

4 ‘ |

Fig. 6

)

La valeur du courant a utiliser varie de 50 A a 70 A pour la torche CP70C et de 60 A a 130 A pour la torche CP162C en
fonction de I’épaisseur et de la quantité de matiere a enlever. Pour cette opération il faut maintenir la torche inclinée
(fig. 6) et avancer vers la matiere fondue de fagon a ce que le gaz sortant de la torche I’éloigne.
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Linclinaison de la torche par rapport a la pieéce dépend de la pénétration que I’on souhaite obtenir. Etant donné que
les scories fondues pendant le procédé ont tendance a rester accrochées au porte-buse et a la protection de la
buse, il est bon de les nettoyer fréquemment pour éviter tout phénoméne (double arc) qui pourrait détruire la buse en
quelques secondes.

Vu la forte émission de radiations (infrarouges et ultraviolettes) pendant ce procédé, il est fortement recommandé que les personnes
opérant a proximité du poste de travail soient parfaitement protégées.

4.4 Marquage par point (mode de fonctionnement « SPOT MARK>») - seulement pour I’art. 337

SPOT
MARK 20 A
MILD STEEL 20 ms

Air 5.5bar [ IEC1CIC]

Pour réaliser des opérations de marquage par points, également appelées burinage, il faut sélectionner cette moda-
lité.

Pour les parametres relatifs au matériau, au gaz et au courant de marquage par points, il faut se référer au paragraphe
4.1, de méme que pour le réglage de la pression d’utilisation. Pour la durée du marquage par points, sélectionner
I’élément correspondant et régler le temps en appuyant sur le bouton H.

Le marquage par points est un type de marquage particulier ou la trace consiste en un point, et non en une ligne ou
un dessin comme pour un marquage normal.

Aprés avoir réglé certains parametres, il est possible de gérer et de réaliser le marquage par points directement de-
puis la machine de soudage CNC, en maintenant les mémes parameétres de découpe et les mémes consommables.
Dans le cas d’une torche droite, par conséquent avec une interface CNC montée dans le générateur, au moyen d’un
signal numérique sur les broches correspondantes (voir schéma électrique), on passe du mode découpe au mode
marquage par points (CUT-> SPOT MARK) affiché sur I’écran N.

4.5 Fonctions supplémentaires

Pour définir d’autres paramétres du générateur, entrer dans le menu des secondes fonctions. Pour accéder a ce menu,
qui n’est actuellement disponible qu’en anglais, maintenir le bouton rotatif H de la fig. 1 enfoncé et allumer le généra-
teur : I’écran N affiche :

Pour art. 334-336 Pour art. 337

Settings Settings
Language —— English Language —— English
Measure System —, Metric/Impertial Measure System —, Metric/Impertial
LCD Contrast —— MIN...MAX LCD Contrast —— MIN...MAX
Advanced Parameters ) password* Advanced Parameters —_, password”
Factory Setup —» ON/OFF Engine Drive —__, YES/NO

Factory Setup —— ON/OFF

— Language: sélection de la langue (actuellement, seul I'anglais est disponible).

— Measure System: sélection du systeme d’unités de mesure, métrique ou impérial. Il est possible, en particulier, de
choisir I'affichage de I'épaisseur et de la vitesse, respectivement en mm et m/min ou en pouces et pouces/minute.

— LCD Contrast: sélection du niveau de contraste de I’écran, d’'une valeur minimale MIN a une valeur maximale MAX,
en tournant le bouton rotatif H de la fig. 1.

— Advanced Parameters: possibilité de modifier certains parameétres internes du générateur (fonction protégée par
un mot de passe ; réservée au personnel autorisé).
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— Engine Drive: possibilité de sélectionner le type d’alimentation électrique. En particulier, si le générateur est ali-
menté par un motogénérateur, sélectionner YES.
— Factory Setup: pour rétablir les réglages d’usine, sélectionner ON.

5 REMPLACEMENT DES CONSOMMABLES

IMPORTANT : éteindre le générateur avant d’effectuer tout remplacement de consommable.

4 . ( \ /Fig.g g A

Q B

.
'_
4

A _
— @

—@

B
C

- E
Fig.8

\ ) K Fig.8/A/ ’ —E )

En référence a la fig. 8 et 8/A pour la torche CP 162C et fig. 9 pour la torche CP 70C, les piéces particulierement sou-
mises a usure sont : I'électrode A, le diffuseur B, la buse C et la protection de la buse E qui doivent étre remplacés
apres avoir dévissé le porte-buse D. Pour la torche CP 162C, il peut parfois étre nécessaire de nettoyer 'intérieur du
diffuseur B. Il faut, le cas échéant, utiliser I'outil comme indiqué a la figure 8/A. Lélectrode A doit &tre remplacée lorsqu’elle
présente un cratere d’environ 1,2 mm de profondeur au centre.

ATTENTION : pour dévisser I'électrode, ne pas exercer d’efforts brusques, mais une force progressive jusqu’au déblocage
du filet. La nouvelle électrode doit étre vissée dans son logement et bloquée sans étre serrée a fond.

La buse C doit étre remplacée lorsque l'orifice central est abimé ou bien plus large que celui de la piéce neuve. Le
fait de tarder a remplacer I’électrode et la buse provoque un chauffage excessif des pieces et peut compromettre la
durée du diffuseur B.

S’assurer, apres le remplacement, que le porte-buse D est suffisamment serré.

ATTENTION : visser le porte-buse D sur le corps de la torche uniquement si I’électrode A, le diffuseur B, la buse C et
la protection de la buse E sont montés.

Si ces piéces manquent, cela compromet le fonctionnement de la machine et surtout la sécurité de 'opéra-
teur.

6 CONSEILS PRATIQUES

- Si I'air de l'installation contient de I'humidité et de I'huile en exces, il est conseillé d’utiliser un filtre de séchage. cela
permet d’éviter une oxydation excessive et 'usure des éléments soumis a usure, 'endommagement de la torche et la
réduction de la vitesse et de la qualité de découpe.

- Les impuretés présentes dans I'air favorisent I'oxydation de I'électrode et de la buse et peuvent rendre difficile I'al-
lumage de l'arc pilote. Si cette condition se vérifie, nettoyer la partie terminale de I'électrode et I'intérieur de la buse
avec du papier émeri fin.

- S’assurer que la nouvelle électrode et la nouvelle buse, qui doivent &tre montées, soient bien propres et dégraissées.

- Pour éviter de détériorer la torche, utiliser toujours des piéces de rechange originales.
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7 DESCRIPTION DES PROTECTIONS

La machine est munie de plusieurs protections signalées par «Err» sur les afficheurs N (voir tableau suivant des CO-

DES D’ERREUR).
Pour garantir I’'efficacité de ces protections :

¢ Ne pas éliminer ou court-circuiter les protections.

e N’utiliser que des piéces originales.

e Remplacer toujours avec des piéces originales toutes parties éventuellement abimées de la machine ou de

la torche.

e Utiliser exclusivement des torches CEBORA type CP 162C et CP 70C.

DESCRIPTION DE L'ERREUR ECRAN | SOLUTION POSSIBLE

Tension dangereuse Err 40 Contacter le service d'assistance CEBORA
Protection de la torche non insérée Err 50 Monter la protection

Torche non reconnue Ior.s_ Qe la MISE Sous tgnswn Err 51 Contacter le service d'assistance CEBORA

ou reconnaissance modifiée en état non valide.

Erreur torche Err 88 Contacter le service d'assistance CEBORA

Bouton de marche enfoncé lors de la mise sous Err 53 Eteindre le générateur, supprimer la commande de
tension (TRG) marche et mettre en fonction le générateur
Electrode usée Err 55 Remplacer I'électrode et la buse

Tension d'alimentation hors spécification Err 67 Controler la valeur de la tension d'alimentation

Ne pas éteindre le générateur pour maintenir le ven-
tilateur en fonction et obtenir un refroidissement ef-
ficace.

Surchauffe des diodes de sortie ou du I(E.H_'z:))’ Le fonctionnement normal est activé automatique-

transformateur ment dés que la température revient dans les limi-
tes autorisées.
Si le probleme persiste, contacter le service d'assi-
stance CEBORA
Ne pas éteindre le générateur pour maintenir le ven-
tilateur en fonction et obtenir un refroidissement ef-
ficace.

Surchauffe du module IGBT Err 74 Le fonqtlonnement nqrmal est a_ct|ve automa_th_ue-

(THT) ment des que la température revient dans les limites

autorisées.
Si le probléme persiste, contacter le service d'assi-
stance CEBORA

Faible pression de I'entrée d'air Err 78 Augmenter la pression du gaz d'alimentation

P (GAS LO) |"Y9 P 9 :
. , - Err 79 . . o .
Haute pression de I'entrée d'air (GAS HI) Diminuer la pression du gaz d'alimentation.
. Err 80 R o
Mauvais montage du porte-buse (OPN) Controler que le porte-buse est vissé correctement
CNC en urgence ou éteint Err 90 Allumer le CNC, sortir de I'urgence,
9 (rob) contrdler la connection générateur-CNC.

3301009/F



8 QUALITE DE DECOUPE

Les parameétres et les combinaisons pouvant influencer la qualité de découpe sont nombreux : dans le présent ma-

nuel figurent les réglages optimums pour la découpe matériaux donnés.

Cependant, compte tenu des différences inévitables dues a l'installation sur différents pantographe et aux caracté-

ristiques variées des matériaux découpés, il peut s’avérer nécessaire d’apporter des modifications aux parametres

indiqués dans les tableaux de découpe actuelles pour arriver a des parametres optimums.

Les points suivants peuvent aider l'utilisateur a effectuer les changements nécessaires afin d’obtenir une bonne qua-

lité de découpe.

Comme le montrent ces tableaux de découpe, plusieurs courants de découpage peuvent étre utilisés pour chaque

épaisseur d’un matériau particulier.

En cas d’exigences de productivité élevée, régler le courant maximal admissible et la vitesse indiquée dans la colonne

V production.

Avant de procéder a un quelconque réglage, vérifier que :

e |a torche est perpendiculaire au plan de découpe.

e |'électrode, la buse et la protection de la buse ne sont pas trop usées et qu’elles sont correctement associées pour
le travail a effectuer.

¢ |a direction de découpe est correcte en fonction de la figure a obtenir.

Il convient de rappeler que le meilleur coté d’'une découpe est toujours le cbté droit par rapport a la direction du mou-

vement de la torche (le diffuseur plasma utilisé a des trous dans le sens des aiguilles d’'une montre).

En cas de découpe de pieces a forte épaisseur, il faut &tre particulierement vigilant au cours de la percée. Il convient

notamment d’essayer d’enlever 'accumulation de matiére fondue autour du trou du début de découpe, de fagon a

éviter les phénomenes de double arc lorsque la torche repasse par le point de départ. En outre, la protection de la

buse doit toujours rester propre, sans aucune adhérence de scories de métal fondu.
Le tableau suivant indique quelques-uns des problémes les plus fréquents et la solution correspondante.

PROBLEME CAUSE SOLUTION

. Electrode ou buse usée Remplacer les deux
Découpe
en biseau Hauteur (stand off) trop élevée Baisser la hauteur (stand off)

Vitesse de découpe trop élevée

Régler la vitesse

Pénétration
insuffisante

Vitesse de découpe trop élevée

Régler la vitesse

Diameétre de la buse trop grand par rapport au
courant réglé

Controler les tableaux de découpe

Epaisseur excessive de la piéce travaillée par
rapport au courant réglé

Augmenter le courant de découpe

Mauvais contact électrique entre le cable de
mise a la terre et le plan de découpe

Vérifier |a fixation de la borne de mise a la terre
a la machine de soudage CNC

Présence de "ba-
vures de vitesse
réduite" *

Vitesse de découpe trop faible

Régler la vitesse

Courant de découpage trop élevée

Baisseir le courant de découpage

Hauteur (stand-off) trop basse

Augmenter la hauteur (stand-off)

Présence de "ba-
vures de vitesse
élevée" **

Vitesse de découpe trop élevée

Régler la vitesse

Courant de découpage trop faible

Augmenter le courant de découpage

Hauteur (stand off) trop élevée

Baisser la hauteur (stand off)

Aréte de coupe
arrondie

Vitesse de découpe trop élevée

Régler la vitesse

Hauteur (stand off) trop élevée

Baisser la hauteur (stand off)

* Les bavures de vitesse réduite (low speed dross) sont des bavures épaisses, de forme globulaire, faciles a éliminer.
La saignée (Kerf) est plutbt large.
** Les bavures de vitesse élevée (high speed dross) sont des bavures minces, difficiles a éliminer. L'encoche, en cas
de trés grande vitesse, est plutét rugueuse.
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9 ENTRETIEN ET REPARATION

Toute opération d’entretien doit étre effectuée par du personnel qualifié qui doit respecter la norme CEIl 26-
29 (IEC 60974-4).

9.1 Entretien du générateur et de la torche

Un bon entretien du générateur et de la torche est la garantie d’une performance optimale et il prolonge la durée de
vie de tous les composants, y compris les consommables.

Par conséquent, il est recommandé d’effectuer les opérations énumérées dans le tableau ci-dessous.

Si, a la suite d’'un contrble, on constate I'usure excessive ou le mauvais fonctionnement d’'un composant, il convient
de contacter le service d’assistance CEBORA.

PERIODE OPERATIONS D’ENTRETIEN

Chaque jour e Contrdler la bonne pression des gaz d’alimentation.

Chaque semaine | Contrdler le bon fonctionnement des ventilateurs du générateur;
e Nettoyer les fils de la torche et contréler qu'il n'y a aucun signe de corrosion ou de décharge

électrique.
Chaque mois e Controdler le cable de la torche pour s’assurer qu’il n’y a ni craquelures, ni abrasions, ni fuites;
e Contréler le cable d’alimentation du générateur pour s’assurer qu’il n’y a ni craquelures ni
abrasions.

Chaque semestre |e Nettoyer le filtre a air, en vérifiant qu’il n'y a aucune trace de condensat dans le réservoir E ;
e Remplacer les joints toriques de la torche, en commandant le kit art. 1398 pour torche CP
162C ; kit art. 2002 pour torche CP 70C

Lentretien de la structure interne du générateur requiert I'intervention de personnel qualifié.

En particulier, il est recommandé d’effectuer périodiquement les opérations suivantes.

¢ Nettoyer I'intérieur a I’'air comprimé (propre, sec et sans huile) pour éliminer 'accumulation de poussiere.

Si possible, utiliser un aspirateur ;

¢ En particulier, nettoyer les radiateurs du module IGBT et du groupe diodes a I'air comprimé, en dirigeant le jet d’air
dessus ;

e Contrdler que les connexions électriques sont bien serrées et qu’elles ne présentent pas de surchauffes ;

e Contréler le circuit pneumatique interne pour s’assurer qu’il N’y a ni craquelures ni fuites.

Vérifier également périodiquement la mise a la terre du systéeme.

9.2 Mesures a adopter aprés une intervention de réparation

Apres avoir exécuté une réparation, faire attention a rétablir le cablage de fagon qu’il y ait un isolement sir entre le
c6té primaire et le c6té secondaire de la machine. Ne pas laisser les fils ou les tuyaux de gaz entrer en contact avec
les pieces en mouvement ou avec celles qui chauffent pendant le fonctionnement. Remonter tous les colliers comme
sur la machine originale de maniéere a éviter que, si par hasard un conducteur se casse ou se débranche, les cotés
primaire et secondaire puissent entrer en contact.

Remonter en outre les vis avec les rondelles dentelées comme sur la machine originale.
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ES MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA EQUIPO DE CORTE EN PLASMA

IMPORTANTE: ANTES DE USAR EL APARATO LEER ATENTAMENTE Y COMPRENDER EL CONTENIDO DE ESTE
MANUAL.

IMPORTANTE: Antes de leer este manual de instrucciones, leer atentamente y comprender el contenido del
manual Advertencias generales 3301151.

Derechos de autor.

Los derechos de autor de estas instrucciones de uso son de propiedad del fabricante. El texto y las figuras
corresponden al equipamiento técnico del aparato hasta la fecha de impresiéon del manual, con reserva de
modificaciones. No esta permitida la reproduccion, memorizacion en sistemas de memoria ni la transmision
a terceros de ninguna parte de esta publicacion, bajo cualquier forma y cualquier medio, sin la previa
autorizacion escrita del Fabricante. Agradeceremos la indicacion de eventuales errores o sugerencias para
mejorar las instrucciones de uso.

Conservar este manual en el lugar de uso del aparato para futuras consultas.

El aparato esta destinado exclusivamente a operaciones de soldadura o corte. Este aparato no debe usarse
para cargar baterias, descongelar tubos o poner en marcha motores.

Las operaciones de instalacion, uso, mantenimiento y reparacion de este aparato deben ser efectuadas
exclusivamente por personal experto y capacitado. Por personal experto se entienden personas que pueden
evaluar el trabajo que les ha sido asignado e identificar posibles riesgos en base a su formacidén profesional,
conocimiento y experiencia.

Todo uso no conforme con las expresas indicaciones de esta publicacion o ejecutado en modo diverso o
contrario a las mismas se considera uso impropio. El fabricante declina toda responsabilidad derivada de un
uso impropio que pueda ser causa de accidentes personales y de eventuales problemas de mal funcionamiento
de la instalacion.

Tal exclusion de responsabilidad es aceptada por el usuario a la puesta en funcionamiento de la instalacion.

El fabricante no puede controlar que se observen estas instrucciones asi como las condiciones y los
procedimientos de instalacion, funcionamiento, uso y mantenimiento del aparato.

Un procedimiento de instalacion inadecuado puede comportar dainos materiales y eventualmente danos
personales. Por tanto, el fabricante no se asume alguna responsabilidad por pérdidas, dafnos o costes
derivados, o de alguna manera relacionados, a una incorrecta instalaciéon, a un mal funcionamiento, asi
como a operaciones de uso y mantenimiento inadecuadas.

No se permite la conexion paralela de dos o mas generadores.

Para la eventual conexion paralela de varios generadores, solicitar autorizacion escrita a CEBORA para que
esta pueda definir y autorizar las operaciones y condiciones de la aplicaciéon necesaria de conformidad con
las normativas vigentes en materia de producto y seguridad.

La instalacion y gestion del equipo / instalacién debe ser conforme con la normativa IEC EN 60974-4.

La responsabilidad sobre el funcionamiento de esta instalacion esta limitada expresamente a las funciones de la
misma. Queda excluido expresamente cualquier otro tipo de responsabilidad. Tal exclusion de responsabilidad es
aceptada por el usuario a la puesta en funcionamiento de la instalacion.

El fabricante no puede controlar que se observen estas instrucciones asi como las condiciones y los procedimientos
de instalacion, funcionamiento, uso y mantenimiento del aparato contenidas en el manual 3301151.

Un procedimiento de instalacién inadecuado puede comportar dafios materiales y, por ende, también personales. Por
tanto, el fabricante no se asume alguna responsabilidad por pérdidas, dafios o costes derivados, o de alguna manera
relacionados, a una incorrecta instalacién, a un mal funcionamiento, asi como a operaciones de uso y mantenimiento
inadecuadas.

El generador de soldadura o corte es conforme con las normativas indicadas en la placa de datos técnicos del mismo.
El generador de soldadura o corte puede utilizarse incorporado en instalaciones automaticas o semiautomaticas.

El instalador de la instalacion tiene la responsabilidad de evaluar la plena compatibilidad y el correcto funcionamiento
de todos los componentes que forman parte de la misma. Por tanto, en caso de inobservancia de tales controles por
parte del instalador, Cebora S.p.A. declina toda responsabilidad ante cualquier mal funcionamiento o dafo del propio
generador y de componentes de la instalacién.

Cebora no se asume alguna responsabilidad por errores tipograficos, ortograficos o de contenido del presente
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1 SIMBOLOGIA

ﬁ AVISO Indica una situacién de peligro potencial que podria comportar graves lesiones per-
sonales.
Indica una situacion de peligro potencial que, si no se respeta la advertencia, podria
PRUDENCIA : ~ .
comportar lesiones personales leves y danos materiales a los aparatos.

Proporciona al usuario informacién importante cuya inobservancia podria comportar
dafnos materiales a los aparatos.

ADVERTENCIA!

INDICACION Procedimientos a seguir para un uso 6ptimo del aparato.

Segun el color del recuadro, la operacion puede representar una situacién de: PELIGRO, AVISO, PRUDENCIA,
ADVERTENCIA o INDICACION.

1.1 Placa de las advertencias cédigo 3098464

1. Las chispas provocadas por el corte pueden causar explosiones o incendios.

1.1 Mantener los materiales inflamables lejos del area de corte.

1.2 Las chispas provocadas por el corte pueden causar incendios. Tener un extintor ala mano de manera que
una persona esté lista para usarlo.
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1.3 Nunca cortar contenedores cerrados.

2. Elarco plasma puede provocar lesiones y quemaduras.

2.1 Desconectar la alimentacién eléctrica antes de desmontar el soplete.

2.2 No tener el material cerca del recorrido de corte.

2.3 Llevar una proteccion completa para el cuerpo.

3. Las sacudidas eléctricas provocadas por el soplete o el cable pueden ser letales. Protegerse adecuadamente
contra el riesgo de sacudidas eléctricas.

3.1 Llevar guantes aislantes. No llevar guantes mojados o dafados.

3.2 Asegurarse de estar aislados de la pieza a cortar y del suelo.

3.3 Desconectar el enchufe del cable de alimentacion antes de trabajar en la maquina.

4. Inhalar las exhalaciones producidas durante el corte puede ser nocivo a la salud.

41 Mantener la cabeza lejos de las exhalaciones.

4.2 Usar un sistema de ventilacién forzada o de descarga local para eliminar las exhalaciones.

4.3 Usar un ventilador de aspiracion para eliminar las exhalaciones.

5. Los rayos del arco pueden herir los ojos y quemar la piel. Por eso el operador tiene que proteger los ojos con
lentes de grado de proteccion igual o mayor que DIN11 y la cara de manera adecuada.

5.1 Llevar casco y gafas de seguridad. Usar protecciones adecuadas para orejas y batas con el cuello abotonado.
Usar mascaras con casco con filtros de gradacion correcta. Llevar una proteccion completa para el cuerpo.

6. Leer las instrucciones antes de usar la maquina o de ejecutar cualquiera operacién con la misma.

7. No quitar ni cubrir las etiquetas de advertencia.

2 DESCRIPCION GENERAL

Este aparato es un generador de corriente continua constante, proyectado para el corte de materiales electroconduc-
tores (metales y aleaciones) con el procedimiento de arco plasma. En conjunto con la antorcha constituye un sistema
para corte por plasma con unico gas (aire o nitrégeno) completamente gestionado por microprocesador, capaz de
proporcionar una corriente max. de 70 A @ X 60 %(art.334), 110 A@ X 50 %(art.336), 130 A@ X 50 %(art.337). Todos
los parametros de proceso (material, gases y corriente) pueden ser seleccionados desde el display y, en funcién de
tal configuracién, automaticamente se indica la presién optimizada de los gases.

Se encuentran disponibles diferentes sets de productos consumibles, en funcién de la corriente de corte, calibrados
y testados a fin de obtener la maxima calidad de corte.

2.1 Descripcion del aparato (fig. 1Y fig. 1/A)

A) Cable de alimentacion
B) Interruptor de alimentacion
C) Racor de alimentacion del gas (rosca 1/4” gas hembra)

D) Mando para regulacion de la presion del gas de alimentacion
E) Cubeta de recogida condensacion

F) Conector interfaz (bajo pedido)

@) Toma de corriente para el cable de masa

H) Mando para seleccion y regulacién de los parametros de corte
J) Racor fijo para antorcha

K) Proteccion para conexion antorcha

M) Racor mévil de la antorcha

N) Display para visualizacion de parametros de corte y otros
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2.2 Explicaciéon de los datos técnicos citados en la placa de caracteristicas de la maquina

3~-QDH = Convertidor estatico de frecuencia trifasico transformador-rectificador.
NO

B
_Feac,

torch type
uo
X

12
u2

U1

3~ 50/60Hz
1 max.

11 eff.

P21

NOTAS:

Numero de matricula que se citara en cualquier peticion correspondiente al aparato.
Caracteristica descendiente.

Adapto al corte al plasma.

Tipo de soplete que puede ser utilizado con este aparato.

Tensién en vacio secundaria (valor de pico).

Factor de servicio porcentaje.

El factor de servicio expresa el porcentaje de 10 minutos en el que el aparato puede trabajar a una de-
terminada corriente 12 y U2

sin recalentarse.

Corriente de corte.

Tension ecundaria con corriente de corte 12.

Esta tension depende de la distancia entre la boquilla y la pieza a cortar. Si esta distancia aumenta
también la tensién de corte aumentay el factor de servicio X% puede disminuir.

Tensién nominal de alimentacion.

Alimentacion trifasica 50 o 60 Hz.

Es el valor maximo de la corriente absorbida.

Es el valor maximo de la corriente efectiva absorbida considerando el factor de servicio.

Grado de proteccién de la carcasa.

Grado 1 como segunda cifra significa que este aparato no es idéneo para trabajar en el exterior.

Idéneo para trabajar en ambientes con riesgo aumentado.

1- El aparato estéa proyectado para funcionar en ambientes con grado de contaminacién 3. (Véase IEC 60664).

2- Este equipo es conforme con la Norma IEC 61000-3-12 a condicion de que la impedancia maxima Zmax admitida
por la instalacion sea inferior o igual a 98 mQ (art. 334) o bien a 66 mQ (art. 336) o bien a 22 mQ (art. 337) en el
punto de interfaz entre la instalacién del usuario y la red publica. Es responsabilidad del instalador o del usuario
garantizar, consultando eventualmente al operador de la red de distribucion, que el equipo esté conectado a una
fuente de alimentacién con impedancia maxima de sistema Zmax inferior o igual a 98 mQ (art. 334) o bien a 66 mQ
(art. 336) o bien a 22 mQ (art. 337)
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ART. 334

Tension de red (U1)

208V | 220V | 230V

400V | 440V

Fusible de red (de retraso de tiempo) 20A 12A
Potencia absorbida max. 12,0 kVA
Rango corriente de corte 20+=70A

50 A@ 100 % 60 A @ 100 %

Corriente de corte 10 min/40°C (IEC60974-1) 60 A @60 % 70A @60 %
70A@35%

Tension en vacio (UO) 278V | 292V | 305V 263 V 288 V

Temperatura de funcionamiento -10°C + 40°C

Temperatura de transporte y almacenamiento -25°C + 55°C

Antorchas CEBORA CP70C / CP162C

Corriente de corte (12) 70 A

Tensién de corte (U2) 140V

Corriente efectiva max de alimentacion (11 eff max) 21 A 14 A

Tolerancia tensién de red +10%

Frecuencia red 50/60 Hz

Conexién a lared Zmax @ U1=400 V - - - <98 mQ -

Rendimiento @ U1=400 V - - - >85% -

Consumo en estado inactivo - - - <50W -

Clase de sobretension 01l

Grado de contaminacion (IEC 60664-1) 3

Grado de proteccion IP IP23S

Tipo de refrigeracion AF

Clase de compatibilidad electromagnética A

Presion max. de entrada gas 0,9 MPa /9 bar / 130 psi

Marcado CE S

Dimensiones LxPxH

286 mm x 515 mm x 406 mm

Peso

26 kg
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ART. 336
Tension de red (U1) 208V | 220V | 230V | 400V | 440V
Fusible de red (de retraso de tiempo) 32A 25A
Potencia absorbida max. 20,5 kVA
Rango corriente de corte 20+110A

60 A @ 100 %

90 A@ 100 %

Corriente de corte 10 min/40°C (IEC60974-1)

65A @60 %

95 A@60 %

80A@35%

110A @50 %

Tension en vacio (UO)

280V | 296V | 310V

277V | 305V

Temperatura de funcionamiento

-10°C + 40°C

Temperatura de transporte y almacenamiento

-25°C + 55°C

Antorchas CEBORA

CP70C

/ CP162C

Corriente de corte (12)

80 A

| 110 A

Tensién de corte (U2)

140V

Corriente efectiva max de alimentacion (11 eff max)

30A

23 A

Tolerancia tensiéon de red

+10%

Frecuencia red

50/60 Hz

Conexion a la red Zmax @ U1=400 V

<66 mQ -

Rendimiento @ U1=400 V

>85% -

Consumo en estado inactivo

<50 W -

Clase de sobretension

Grado de contaminacién (IEC 60664-1)

Grado de proteccion IP

IP23S

Tipo de refrigeracion

AF

Clase de compatibilidad electromagnética

A

Presién max. de entrada gas

0,9 MPa /9 bar /130 psi

Marcado

CE S

Dimensiones LxPxH

297 mm x 504 mm x 558 mm

Peso

34 kg
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ART. 337
Tensién de red (U1) 208V | 220v | 230v | 400v | 440V
Fusible de red (de retraso de tiempo) 50 A 32A
Potencia absorbida max. 22,0 kVA
Rango corriente de corte 20+ 130 A

105 A @ 100 % 125 A @ 100 %

Corriente de corte 10 min/40°C (IEC60974-1)

125A @60 % 130A @80 %

130 A @50 %

Tension en vacio (U0) 345V | 365V | 382v [ 334v | 365V
Temperatura de funcionamiento -10°C + 40°C

Temperatura de transporte y almacenamiento -25°C + 55°C

Antorchas CEBORA CP70C / CP162C

Corriente de corte (12) 130 A

Tension de corte (U2) 160V

Corriente efectiva max de alimentacion (11 eff max) 50 A 34 A
Tolerancia tension de red +10%

Frecuencia red 50/60 Hz

Conexién a la red Zmax @ U1=400 V - - - <22 mQ -
Rendimiento @ U1=400 V - - - >85 % -
Consumo en estado inactivo - - - <50W -
Clase de sobretensién 1]

Grado de contaminacion (IEC 60664-1) 3

Grado de proteccién IP IP23S

Tipo de refrigeracion AF

Clase de compatibilidad electromagnética A

Presion max. de entrada gas 0,9 MPa /9 bar / 130 psi
Marcado CE S

Dimensiones LxPxH

297 mm x 613 mm x 558 mm

Peso

40 kg

NOTA:

Las dimensiones del cuadro eléctrico para la alimentacién del generador deben responder a los datos de la tabla
arriba indicada. En caso de usar un cuadro eléctrico de 400 V trifasico con tomas de 32 A, es necesario reducir la

corriente de corte a 120 A.
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2.3 Gas: especificaciones y condiciones de trabajo

a continuacion se indican las especificaciones de los gases utilizados, con respectiva pureza y condiciones de tra-
bajo:

Gases | Titulo Presion maxima de entrada Caudal
utilizados

Limpio, seco y sin aceite, segun

lo di to por | ti
o dispuesto por la normativa 0.9 MPa

Aire  |1SO8573-1: 2010. . 250 I/min
Clase 1.4.2 (9 bar/ 130 psi)
(particulado / agua / aceite)*
Nitrége- 0.9 MPa .
no 99.997% (9 bar/ 130 psi) 250 I/min

* |la normativa ISO 8573-1: 2010 establece, para la Clase 1.4.2:

e Particulado: < 20.000 particulas sélidas por m3 de aire con dimensiones comprendidas entre 0.1 y 0.5 pm; <400
particulas sélidas por m3 de aire con dimensiones comprendidas entre 0.5y 1.0 ym; < 10 particulas
so6lidas por m3 de aire con dimensiones comprendidas entre 1.0 y 5.0 pm.

e Agua: el punto de rocio del aire en presién debe ser inferior o igual a 3 °C.

e Aceite:  la concentracion total de aceite debe ser inferior o igual a 0.1 mg por m3 de aire.

3 INSTALACION

3.1 Desembalaje y emplazamiento

Utilizar medios adecuados de elevacidon y desplazamiento.

Para Art. 337

El generador, junto con la tarima de madera, pesa aproximadamente 45 Kg. Utilizar medios adecuados de elevacién
y desplazamiento.

Para retirar la plataforma de madera que forma parte del embalaje:

e Sacar los flejes de fijacion.

e Extraer el embalaje de cartén.

Levantar el generador con el auxilio de otra persona o mediante una carretilla elevadora. En este ultimo caso, seguir
todas las indicaciones de seguridad proporcionadas por el fabricante de la carretilla.

El generador toma el aire por la parte trasera y lo emite a través de las rejillas de la parte delantera. Emplazar el ge-
nerador dejando una amplia zona de ventilacién y mantener una distancia minima de 1 m respecto de las paredes.
No apoyar el generador sobre otros elementos ni apoyar otros elementos sobre el mismo.

Colocar el generador sobre una superficie prevalentemente horizontal; en caso de inclinacién, esta no debe superar
los 10°.

3.2 Montaje de la antorcha

Tras haber introducido el racor mévil M en la proteccion K, introducirlo en el racor fijo J enroscando a fondo la brida
del racor M a fin de evitar pérdidas de aire que podrian perjudicar su buen funcionamiento.

No abollar el perno portacorriente ni plegar las clavijas del racor mévil M.

Enroscar la proteccion K en el tablero.

3.3 Puesta en funcionamiento

La instalacion de la maquina debe ser efectuada por personal cualificado. Todas las conexiones deben
cumplir con lo dispuesto por las normas vigentes y estar realizadas con plena observancia de las normas de
prevencion de accidentes (norma CEIl 26-36 / IEC60974-9).

Conectar la alimentacién del gas en el racor C asegurandose de que la instalacién pueda abastecer un caudal y una
presion adecuados para la antorcha en uso.

Si la alimentacién del aire proviene de una bombona de aire comprimido, esta debe dotarse de un regulador de pre-
sién; nunca conectar una bombona de aire comprimido directamente al reductor de la maquina. La presiéon
podria superar la capacidad del reductor, que por consiguiente podria explotar.

Conectar el cable de alimentacién A: el conductor amarillo-verde del cable debe conectarse a una toma de tierra
eficiente de la instalacion; los restantes conductores deben conectarse a la linea de alimentacién mediante un inte-
rruptor en lo posible colocado cerca de la zona de corte, para permitir un rapido apagado en caso de emergencia.
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La capacidad del interruptor termomagnético o de los fusibles instalados en serie con el interruptor tiene que ser igual
a la corriente I1eff absorbida por el aparato durante el corte.

La corriente [1eff max absorbida esta indicada entre los datos técnicos del aparato, junto con la tension de alimen-
tacion U1 disponible.

Los eventuales cables de prolongacion deben ser de seccidén adecuada para la corriente I1eff max. absorbida.

4 MODO DE USO

Cuando se enciende el aparato mediante el mando B, en el display N se visualiza:

Para Art. 334-336

Information
Power Source 336
Version panel 04
Version control 01
Torch CP162C MAR 6m

\—

- el articulo del generador;

- la version firmware instalada en la tarjeta del
panel;

- la version firmware instalada en la tarjeta de
control;

- el tipo de antorcha instalada
(CP 70C MAR/DAR; CP 162C MAR/DAR)

- la longitud de la antorcha instalada (6/15 m).

Para Art. 337

Information

Power Source 337
Version 04
Build Feb 20 2017
Torch CP162C MAR 6m

\_;J

- el articulo del generador;

- la version firmware instalada;

- la fecha de desarrollo del firmware;
- el tipo de antorcha instalada;

- la longitud de la antorcha instalada

Nota: el tipo y la longitud de la antorcha se reconocen de modo automatico. Unos segundos después, en el display N apa-
rece una de las pantallas descritas en los siguientes apartados.

En general, con el mando H se seleccionan varias opciones, a saber:

- modalidades de trabajo CUT, SELF RESTART, GOUGE y SPOT MARK

- corriente de trabajo;

- presion de trabajo;

- gas de corte;

- material

Pulsando apenas el mando H en la opcién seleccionada, esta se destaca en negrita y es posible modificarla.
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41 CORTE (Modalidad de trabajo ”"CUT”)

e =—=110 A

MILD STEEL 0 1.50

Air 5.5 bar CP162C
\_ﬁ’

Elegir el tipo de material para cortar: Mild Steel (Acero Dulce), Stainless Steel (Acero Inoxidable) o Aluminio; vy il gas
de corte: Aire o Nitrogeno N2.

Regular la corriente de corte en funcién de:

- el tipo de material y el espesor de corte

- el gas utilizado

siguiendo las instrucciones de las tablas de corte.

Durante la regulacion de la corriente en el display N se visualiza el diametro de la tobera para usar.

Entonces es posible programar la presion de trabajo seleccionando la opcién correspondiente y pulsando el mando
H: el gas salira asi por la antorcha.

e =—=110 A

MILD STEEL 0 1.50

Air 5.5bar [JC1C1IMCICIC]
_J

Girar entonces el mando D del reductor de presion.

La presion de trabajo correcta sera indicada por el encendido de los led centrales, al lado del valor configurado. Una
presidon demasiado baja o alta es indicada por el parpadeo del led izquierdo o derecho, respectivamente.

Una vez regulada la presion, bloquear el mando D presionandolo hacia abajo.

En la pantalla N es posible visualizar las velocidades de corte en funcién del espesor, el material y la corriente con-

figurados.
En particular, seleccionando el material y pulsando prolongadamente el mando H se visualiza la siguiente figura:

Cutting Charts 04

Mild Steel 110 A
Thickness = 12 mm
Vq = 1,60 m/min
Vp = 1,75 m/min

- 04 = version de las tablas de corte instaladas
- Vq = velocidad de corte de calidad
- Vp = velocidad de corte de produccién

Presionar el pulsador de la antorcha para encender el arco piloto. Si no se comienza el corte, al cabo de 2 segundos
se apagara el arco piloto; en ese caso, para reencenderlo presionar nuevamente el pulsador.
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No mantener el arco piloto encendido inutilmente en el aire: con ello se aumenta el consumo del electrodo, del difusor
y de la tobera.

Conectar la pinza del cable de masa a la pieza por cortar asegurandose de que el borne y la pieza estén en contacto
eléctrico, sobre todo en caso de chapas barnizadas, oxidadas o con revestimientos aislantes. No conectar la pinza a
la parte de material que se ha de sacar.

Mantener la antorcha vertical durante el corte.

Una vez acabado el corte y tras soltar el pulsador, el aire continta saliendo por la antorcha para permitir su enfria-
miento. Es aconsejable no apagar el aparato antes que acabe este proceso.

Para antorcha CP70C MAR
Con corriente de corte de 20 a 45 Ay tobera de 0,9 mm o corriente de 45 a 70 A y tobera de 1,1 mm, es posible efec-
tuar un corte apoyando directamente la proteccion de la tobera en la pieza.

Para antorcha CP162C MAR

Con corriente de corte de 20 a 40 A y tobera de 0,80 mm de diametro es posible efectuar un corte apoyando direc-
tamente la tobera a la pieza.

En caso de corrientes superiores a 40 A es indispensable usar la proteccion de tobera a tal efecto, como se indica
en las tablas de corte.

Si es necesario efectuar agujeros o empezar el corte desde el centro de la pieza (véase fig. 4), hay que colocar la
antorcha en posicién inclinada y enderezarla lentamente, de manera que el metal fundido no salpique sobre la pro-
teccion de la tobera. Esta operacion debe efectuarse cuando se perforan piezas de espesor superior a 3 mm.

Si se han de ejecutar cortes circulares, se aconseja utilizar el compas correspondiente, suministrado bajo pedido.
Cabe recordar que el uso del compas puede requerir la aplicacidon de la técnica de partida arriba indicada.

//\A;

Aplicar escrupulosamente las indicaciones de las tablas
de corte por lo que se refiere a la altura de desfonde, la
altura de trabajo y los espesores maximos de corte en fun-

cion de la corriente (véase fig. 5). Ademas, para efectuar la
conexion al pantégrafo véase el manual de instrucciones
del kit opcional art. 441 (para Art. 334-336) o art. 433 (para
Start art. 337).
Pierce g
height g
\ Fig.4 / \

4.2 Corte de rejillas (modalidad de trabajo “SELF-RESTART”)

SELF

RESTART 110 A
MILD STEEL 0 1.50
Air 5.5 bar CP162C

Seleccionar esta modalidad para cortar chapas perforadas o enrejados.

Véase el apartado 4.1 para las configuraciones de material, gas y corriente de corte, asi como para regular la presién de
trabajo. Al final del corte, manteniendo presionado el pulsador, el arco piloto volvera a encenderse automaticamente.
Utilizar esta funcién solo cuando es necesario para evitar un inatil desgaste del electrodo y de la tobera.
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4.3 Escarpado (modalidad de trabajo “GOUGE”)

S

GOUGE 110 A
MILD STEEL D 1.50
Air 5.5 bar CP162C ,

Para ejecutar operaciones de escarpado seleccionar esta modalidad, habilitada solo para la antorcha manual.
Véase el apartado 4.1 para las configuraciones de material, gas y corriente de corte, asi como para regular la presion
de trabajo.

Esta operacién permite quitar soldaduras defectuosas, separar piezas soldadas, preparar solapas, etc. Para esta
operacioén hay que usar la tobera correspondiente.

El valor de corriente para usar varia de 50 a 70 A con la antorcha CP70C y de 60 a 130 A con la antorcha CP162C, en
funcion del espesor y de la cantidad de material que se tenga que escarpar. La operacién debe efectuarse mante-
niendo la antorcha inclinada (fig. 6) y avanzando hacia el material fundido, de forma que el gas emitido por la antorcha
lo aleje.

La inclinacién de la antorcha respecto de la pieza depende de la penetracién que se quiera obtener. Dado que las
escorias fundidas durante el procedimiento tienden a adherirse al portatobera y a la proteccion, es aconsejable
limpiarlos a menudo para evitar fendmenos como el doble arco, que pueden destruir la tobera en pocos segundos.
Dada la fuerte emision de radiaciones (infrarrojas y ultravioletas) durante este procedimiento, se aconseja una proteccion muy aten-
ta del operador y de las personas que se encuentren en las cercanias del puesto de trabajo.

a |

Fig. 6
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4.4 Marcado spot (modalidad de trabajo “SPOT MARK?”) - solo para art. 337

SPOT
MARK 20 A
MILD STEEL 20 ms

Air 5.5 bar [ I JIMCICIC]

Seleccionar esta modalidad para efectuar operaciones de marcado spot, llamados también “golpe de punzén”.
Véase el apartado 4.1 para las configuraciones de material, gas y corriente de marcado spot, asi como para regular
la presion de trabajo. Para configurar la duracién del marcado spot, seleccionar la opcion correspondiente y regular
el tiempo pulsando el mando H.

El marcado spot es un tipo de marcado especial en que la marca consiste en un punto, en lugar de una linea o cual-
quier otro trazo del marcado normal.

Configurados los parametros correspondientes, es posible gestionar y efectuar el marcado spot tanto con la antor-
cha manual como con la antorcha recta directamente desde el CNC, manteniendo los mismos parametros de corte
y los mismos consumibles.

En caso de antorcha recta, con la interfaz CNC instalada en el generador, mediante una sefal digital en los respec-
tivos pins (véase esquema eléctrico) se pasa de la modalidad corte a la del marcado spot (CUT -> SPOT MARK), lo
cual se visualiza en el display N.

4.5 Funciones suplementarias

Mediante el menu Segundas Funciones es posible configurar otros parametros del generador. Para acceder al mend,
actualmente disponible solo en inglés, encender el generador mientras se tiene pulsado el mando H de Fig. 1. En el
display N se visualizara lo siguiente:

Con el art. 334-336 Con el art. 337

Settings

Language —— English

Settings

Language —— English

Measure System — Metric/Impertial
LCD Contrast — MIN...MAX
Advanced Parameters —__ password”

Measure System —_ Metric/Impertial
LCD Contrast —) MIN...MAX
Advanced Parameters ___ password*

Engine Drive ___ YES/NO

Factory Setup —— ON/OFF
\_y

Factory Setup —— ON/OFF
\—

— Language: seleccidn del idioma (actualmente disponible solo en inglés)

— Measure System: seleccién de la unidad de medida (sistema métrico o imperial). En particular, es posible selec-
cionar la visualizacion de los valores de espesor y velocidad respectivamente en mm y m/min o bien en pulgadas
(inch) y pulgadas por minuto (inch/min).

- LCD Contrast: seleccién del grado de contraste del display, desde un valor minimo (MiN) hasta un valor maximo
(MAX), girando el mando H de Fig. 1.

— Advanced Parameters: posibilidad de modificar algunos parametros internos del generador (reservado a personal
autorizado, dotado de credenciales de acceso).

— Engine Drive: posibilidad de seleccionar el tipo de alimentacién eléctrica. En particular, si el generador recibe ali-
mentacién de un motogenerador es necesario seleccionar “YES”.

— Factory Setup: si se desea restablecer la configuracion de fabrica, seleccionar “ON”.

3301009/F 103



5 SUSTITUCION DE LOS MATERIALES CONSUMIBLES

IMPORTANTE: Apagar el generador antes de efectuar cualquier sustitucién de consumibles.

. ( \ /Fig.g g h

D

-~

A _
— @

—

- E
Fig.8

\ ) K Fig.8/A/ ’ —E )

Con referencia a las fig. 8 y 8/A (antorcha CP 162C) y a la fig. 9 (antorcha CP 70C), los componentes sujetos a des-
gaste son: el electrodo A, el difusor B, la tobera C y la proteccioén tobera E, que deben sustituirse tras desenroscar
el portatobera D. A veces, para la antorcha CP 162C puede ser necesario limpiar la parte interna del difusor B. En
este caso utilizar la herramienta correspondiente como se ilustra en la figura 8/A. El electrodo A debe sustituirse cuando
presenta un crater central de aprox. 1,2 mm de profundidad.

ATENCION: para desenroscar el electrodo no ejercer esfuerzos bruscos sino una fuerza progresiva hasta provocar el des-
bloqueo de la rosca. El electrodo nuevo debe enroscarse en el alojamiento y bloquearse sin apretar hasta el tope.

La tobera C debe sustituirse cuando presenta el agujero central dafiado o agrandado en comparacién con el de la
pieza nueva. La sustitucién tardia del electrodo y la tobera provoca un sobrecalentamiento de las piezas que puede
afectar la duracion del difusor B.

Después de la sustitucion, cerciorarse de que el portatobera D quede apretado lo suficiente.

ATENCION: el portatobera D debe enroscarse en el cuerpo de la antorcha solo cuando estan montados el electrodo
A, el difusor B, la tobera Cy la proteccion E.

La falta de dichas piezas compromete el funcionamiento del aparato y, en particular, la seguridad del ope-
rador.

6 CONSEJOS PRACTICOS

- Si el aire de la instalacion contiene humedad y aceite en cantidad se aconseja utilizar un filtro desecador para evitar
una excesiva oxidacion y usura de las piezas gastables, dafios al soplete y reduccion de la velocidad y calidad de
corte.

- Las impurezas presentes en el aire favorecen la oxidacién del electrodo y de la boquilla y pueden rendir dificulto-
so el encendido del arco piloto. Si se verifica esta condicién limpiar la parte terminal del electrodo y el interior de la
boquilla con papel abrasivo fino.

- Asegurarse de que el electrodo y la boquilla nuevos que van a ser montados estén bien limpios y desengrasados.
- Para evitar dafiar el soplete utilizar siempre repuestos originales.
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7 DESCRIPCION DE LOS DISPOSITIVOS DE PROTECCION

El aparato esta provisto de muchas protecciones indicadas por la palabra “Err” en lo display N (véase la siguiente
tabla CODIGOS DE ERROR).Para garantizar la eficiencia de estas protecciones:

¢ No eliminar ni cortocircuitar las seguridades.

e Utilizar solamente repuestos originales.

e Sustituir siempre con material original eventuales partes danadas de la maquina o del soplete.
e Utilizar solo antorchas CEBORA tipo CP 162C y CP 70C.

DESCRIPCION ERROR DISPLAY | POSIBLE SOLUCION
Tension peligrosa Err 40 Contactar con el Servicio de Asistencia CEBORA
Proteccion de la antorcha sin colocar Err 50 Montar la proteccién
No se reconoce la antorcha ?I. encendido o se Err 51 Contactar con el Servicio de Asistencia CEBORA
reconoce en un estado no valido
Error antorcha Err 88 Contactar con el Servicio de Asistencia CEBORA
Pulsador de arranque presionado al encendido Err 53 Apagar el generador, eliminar el mando de start y
(TRG) volver a encender el generador
Electrodo agotado Err 55 Sustituir electrodo y tobera
Tension de alimentacion fuera de rango Err 67 Controlar el valor de la tensién de alimentacién
No apagar el generador a fin de mantener el ven-
tilador funcionando y obtener asi un eficaz enfria-
Err 73 miento.
Sobretemperatura de los diodos de salida o del El restablecimiento del funcionamiento normal se
(THO) : .
transformador obtiene de modo automatico cuando la temperatu-
ra retorna dentro de los limites admitidos.
Si el problema persiste contactar con el Servicio de
Asistencia CEBORA
No apagar el generador a fin de mantener el ven-
tilador funcionando y obtener asi un eficaz enfria-
miento.
. Err 74 El restablecimiento del funcionamiento normal se
Sobretemperatura del modulo IGBT (THT) obtiene de modo automatico cuando la temperatu-
ra retorna dentro de los limites admitidos.
Si el problema persiste contactar con el Servicio de
Asistencia CEBORA
Presién baja de la entrada de aire Err 78 Aumentar la presion del gas de alimentacién
‘ (GAS LO) P 9 '
., . Err 79 Lo . . .
Presién alta de la entrada de aire (GAS HI) Disminuir la presién del gas de alimentacion.
Montaje erréneo del portatobera Err 80 Controlar que el portatobera esté enroscado cor-
(OPN) rectamente
CNC en emeraencia o apacado Err 90 Encender el CNC, salir de la emergencia,
9 pag (rob) controlar la conexion del generador-CNC.
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8 CALIDAD DEL CORTE

Varios son los parametros y sus combinaciones que influyen en la calidad del corte: en el presente manual se indican
las regulaciones mas adecuadas para efectuar el corte de un determinado material.

No obstante, debido a las inevitables diferencias causadas por la instalacion en distintos pantégrafos y a la variedad
de caracteristicas de los materiales cortados, los parametros optimizados pueden requerir modificaciones respecto
de aquellos sefialados en las presentes tablas de corte.

Los siguientes puntos pueden ayudar al usuario a introducir las variaciones necesarias para obtener un corte buena
calidad.

Tal como se ilustra en las presentes tablas de corte, para cada espesor de un determinado material, es posible utilizar
diferentes corrientes de corte.

Si prevalecen exigencias de productividad, programar la corriente maxima permitida y la velocidad indicada en la
columna V produccion.

Antes de efectuar cualquier regulacién verificar que:

¢ |a antorcha esté perpendicular respecto del plano de corte;

e electrodo, tobera y proteccion tobera no estén excesivamente desgastados y que su combinacién corresponda al
trabajo seleccionado;

e |a direccion de corte, en funcion de la figura a obtener, sea correcta.

Recuérdese que el mejor lado para efectuar un corte es siempre aquel derecho respecto de la direccién de movimien-
to de la antorcha (el difusor plasma utilizado tiene los agujeros dispuestos en sentido horario).

En caso de cortar elevados espesores, debe prestarse particular atenciéon durante la fase de penetracion: en espe-
cial, tratar de quitar la acumulacién de material fundido en torno al agujero de inicio del corte a fin de evitar fenéme-
nos de doble arco cuando la antorcha vuelve a pasar por el punto de partida. Asimismo, téngase siempre limpia la
proteccion de la tobera eliminando posibles escorias de metal fundido que se adhieren a ella. En la siguiente tabla se
indican algunos de los problemas mas frecuentes que pueden presentarse y cada respectiva solucién.

PROBLEMA CAUSA SOLUCION

Tobera o electrodo desgastado Sustituir ambos

Corte inclinado Stand off demasiado alto Bajar el stand off

Velocidad de corte excesiva Regular la velocidad

Velocidad de corte excesiva Regular la velocidad

Tobera con didmetro excesivo respecto de la

) Controlar las Tablas de Corte
corriente programada

Penetracién insu-
ficiente

Espesor excesivo de la pieza en elaboracion

. Aumentar la corriente de corte
respecto de la corriente programada

Cable de masa no hace buen contacto
eléctrico con el plano de corte

Verificar el apriete del terminal de masa en el
CNC

Presencia de “re-
babas de baja ve-
locidad” *

Velocidad de corte insuficiente

Regular la velocidad

Corriente de corte excesiva

Reducir la corriente de corte

Stand off insuficiente

Alzar el stand off

Presencia de “re-
babas de alta ve-

locidad” *

Velocidad de corte insuficiente

Regular la velocidad

Corriente de corte insuficiente

Aumentar la corriente de corte

Stand off demasiado alto

Aumentar la corriente de corte

Borde de corte
redondeado

Velocidad de corte excesiva

Regular la velocidad

Stand off demasiado alto

Bajar el stand off

* Las rebabas de baja velocidad (low speed dross) son rebabas espesas, de forma globular, facilmente removibles.

El surco de corte (kerf) resulta demasiado amplio.
** Las rebabas de alta velocidad (high speed dross) son rebabas delgadas, de dificil remocién.
La pared del corte, en el caso de velocidad muy alta, queda mas bien rugosa.
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9 MANTENIMIENTO Y REPARACION

Cada intervencion de mantenimiento debe ser efectuada por personal cualificado seguin la norma CEI 26-29
(IEC 60974-4).

9.1 Mantenimiento del generador y de la antorcha

un correcto mantenimiento del generador y de la antorcha garantiza las mejores prestaciones y prolonga la vida de
todos sus componentes, incluidas las piezas consumibles.

Por lo tanto, se aconseja ejecutar oportunamente las operaciones sefaladas en la siguiente tabla.

Si, al efectuar un control, se observa que un componente esta excesivamente desgastado o funciona de modo anor-
mal, sirvase contactar con el Servicio de Asistencia CEBORA.

PERIODO OPERACIONES DE MANTENIMIENTO

Diariamente e Controlar la correcta presion de los gases de alimentacion.

Semanalmente | Controlar el correcto funcionamiento de los ventiladores del generador.
e Limpiar las roscas de la antorcha y controlar ausencia de signos de corrosion o descargas
eléctricas.

Mensualmente e Controlar la ausencia de grietas, abrasiones o pérdidas en el cable de la antorcha.
e Controlar la ausencia de grietas o abrasiones en el cable de alimentacion del generador.

Semestralmente |e Limpiar el filiro del aire y controlar posible presencia de condensacion en la cubeta E.
e Sustituir las juntas téricas de la antorcha, efectuando pedido del kit art. 1398 para antorcha CP
162C; kit art. 2002 para antorcha CP 70C.

Para efectuar mantenimiento de los componentes internos del generador se debe solicitar la intervencién de personal
cualificado.

En particular, se aconseja ejecutar periodicamente las operaciones que a continuacion se indican.

¢ Limpiar la parte interna con aire comprimido (limpio, seco y sin aceite) para eliminar las acumulaciones de polvo.
En lo posible, emplear un aspirador.

¢ En particular, limpiar con aire comprimido los radiadores del médulo IGBT y del grupo diodos, orientando el chorro
de aire hacia ellos.

e Controlar que las conexiones eléctricas estén eficazmente apretadas y que no presenten sobrecalentamientos.

e Controlar la ausencia de grietas o pérdidas en el circuito neumatico interno.

Verificar asimismo, periddicamente, el contacto de tierra del sistema.

9.2 Medidas a tomar después de una INTERVENCION de reparacién

Después de haber realizado una reparacioén, hay que tener cuidado de reordenar el cablaje de forma que exista un
aislamiento seguro entre el lado primario y el lado secundario de la maquina. Evitar que los hilos o los tubos de gas
puedan entrar en contacto con piezas moviles o piezas que se calientan durante el funcionamiento. Volver a montar
todas las abrazaderas como estaban en el aparato original para evitar que, si accidentalmente un conductor se rom-
pe o se desconecta, se produzca una conexion entre el primario y el secundario.

Volver ademas a montar los tornillos con las arandelas dentelladas como en el aparato original.
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IMPORTANTE: ANTES DE USAR O APARELHO, LEIA COM ATENGAO E COMPREENDA O CONTEUDO DESTE
MANUAL.

IMPORTANTE: Antes de ler este manual de instrucoes, leia atentamente e compreenda as indicacoes contidas
no manual de Adverténcias Gerais 3301151.

Direitos autorais.

Os direitos autorais destas instrucoes de uso sao de propriedade do fabricante. O texto e as ilustracoes
correspondem ao fornecimento técnico do equipamento, no momento da impressao com reserva de
alteracoes. Nenhuma parte desta publicacao pode ser reproduzida, memorizada em sistema de arquivacao
ou transmitida a terceiros em qualquer forma ou por qualquer meio, sem que o Fabricante tenha emitido uma
autorizacao prévia por escrito. Agradecemos a assinalacao de possiveis erros e sugestées para melhorar as
instrucdes de uso.

Conserve sempre este manual no local de utilizacao do equipamento para futura consulta.

O equipamento deve ser usado exclusivamente para operacées de soldagem ou de corte. Nao utilize este
equipamento para carregar baterias, descongelar tubos ou acionar motores.

Somente pessoal especializado e treinado pode instalar, usar, efetuar manutencées e reparos deste
equipamento. Por pessoa especializada, entende-se pessoa que possa avaliar o trabalho que lhe é atribuido
e reconhecer possiveis riscos de acordo com sua preparacao profissional, seu conhecimento e experiéncia.

Todo e qualquer uso diverso do indicado expressamente e realizado de forma diferente ou contraria da
indicada nesta publicacao, caracteriza-se por uso imprdprio. O fabricante exime-se de toda responsabilidade
derivada de uso improprio, que cause acidentes a pessoas e possivel mau funcionamento a instalacao.

Tal exclusao de responsabilidade é reconhecida no momento da colocacado em funcionamento da instalacao
por parte do utilizador.

Quer o respeito destas instrucées bem como as condicées e os métodos de instalacao, funcionamento, uso e
manutencao do equipamento ndo podem ser controlados pelo fabricante.

Uma execucao dainstalacao de forma inadequada pode causar danos materiais e possiveis danos a pessoas.
Nao se assume portanto qualquer responsabilidade por perdas, danos ou custos derivados ou relacionados
a uma instalacao incorreta, a um funcionamento errado, além de uma utilizacdo e uma manutencéao
inadequadas.

Nao é permitido ligar em paralelo dois ou mais geradores.

Para uma eventual ligacao em paralelo de varios geradores, peca autorizacao por escrito a CEBORA, a qual
definira e autorizara as modalidades e a condicoes de aplicacao da solicitacao, de acordo com as nornas
vigentes em termos de produto e seguranca.

A instalacao e gestao do equipamento / instalagdo deve respeitar as normas IEC EN 60974-4.

A responsabilidade acerca do funcionamento desta instalagdo é limitada expressamente a funcao da instalagéo.
Qualquer outra responsabilidade, de qualquer tipo, é expressamente excluida. Tal exclusao de responsabilidade &
reconhecida no momento da colocacao em funcionamento da instalacdo por parte do utilizador.

Quer o respeito destas instrucdées bem como as condigdes e os métodos de instalacdo, funcionamento, uso e
manutencéo do equipamento indicados no manual 3301151, ndo podem ser controlados pelo fabricante.

Uma execucdo da instalacdo de forma inadequada pode causar danos materiais e consequentemente danos a
pessoas. Nao se assume portanto qualquer responsabilidade por perdas, danos ou custos derivados ou relacionados
a uma instalacéo incorreta, a um funcionamento errado, além de uma utilizagdo e uma manutenc¢ao inadequadas.

O gerador de soldagem/corte respeita as normas indicadas na plaqueta de dados técnicos do préprio gerador. E
permitido o uso do gerador de soldagem/corte que faz parte das instalacdes automaticas ou semi-automaticas.

E responsabilidade do instalador da instalacdo a verificagdo completa da compatibilidade e do funcionamento
correto de todos os componentes usados na instalagdo. Portanto, Cebora S.p.a exime-se de toda e qualquer
responsabilidade em relacdo a mau funcionamento/danos, tanto dos préprios geradores de soldagem/corte, quanto
dos componentes da instalagao, devido a inobservancia das verificacdes necessarias por parte do instalador.
Cebora ndo assume qualquer responsabilidade por erros tipograficos, ortograficos ou de conteudo deste manual.
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1 SIMBOLOGIA

é AVISO Indica uma situacao de potencial perigo que pode acarretar graves danos a pes-
soas.
- Indica uma situagéo de potencial perigo, que se ndo observada pode causar danos
PRUDENCIA o .
leves a pessoas e danos materiais aos equipamentos.

ADVERTENCIA! Fornece ao utilizador as informagdes importantes, cujo desrespeito pode acarretar

danos aos equipamentos

INDICAQAO Procedimento a ser seguido para obter uma utilizagdo otimal do equipamento.

Em fungéAo da cor do enquadramento, a operagéo podera representar uma situagao de: PERIGO, AVISO, PRUDENCIA,
ADVERTENCIA ou INDICACAO.

1.1 Chapa das adverténcias cédigo 3098464
O texto numerado seguinte corresponde aos campos numerados na placa.

As faiscas provocadas pelo corte podem provocar explosdes ou incéndios.
1.1 Mantenha os materiais inflamaveis afastados da area de corte.

1.2 As faiscas provocadas pelo corte podem provocar incéndios. Tenha um extintor nas proximidades e faga com
que uma pessoa esteja sempre pronta a utiliza-lo.
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1.3 Nunca corte recipientes fechados.

2. 0O arco de plasma pode provocar lesdes e queimaduras.

2.1 Desligue a alimentacéao eléctrica antes de desmontar o magarico.

2.2 Nao tenha o material nas proximidades do percurso de corte.

2.3 Use uma protecg¢ao completa para o corpo.

3. Os choques eléctricos provocados pelo magarico ou pelo cabo podem ser mortais. Proteja-se adequadamente
do perigo de choques eléctricos.

3.1 Use luvas isolantes. Nao use luvas humidas ou estragadas.

3.2 Certifique-se de estar isolado da pega a cortar e o chao.

3.3 Desligue a ficha do cabo de alimentacao antes de trabalhar na maquina.

4. Inalar as exalagdes produzidas durante o corte pode ser nocivo para a saude.

41 Mantenha a cabeca afastada das exalagoes.

4.2 Utilize um equipamento de ventilagao forcada ou de exaustdo local para eliminar as exalacdes.

4.3 Utilize uma ventoinha de aspiracao para eliminar as exalacdes.

5. Osraios do arco podem queimar os olhos e a pele. Portanto, o operador deve proteger os olhos com lentes com
grau de protecao igual ou superior a DIN11 e o rosto de modo adequado.

5.1 Use capacete e 6culos de seguranca. Utilize protec¢cdes adequadas para os ouvidos e camisas com o colarinho
abotoado. Utilize mascaras com capacete com filtros de graduacéo correcta. Use uma protec¢cao completa para
O Ccorpo.

6. Leia as instrugdes antes de utilizar a maquina ou executar qualquer trabalho na mesma.

7. Nao retire nem cubra as etiquetas de adverténcia.

2 DESCRICAO GERAL

Este aparelho € um gerador de corrente continua constante, projectado para o corte de materiais condutores eléctri-
cos (metais e ligas) através do procedimento em arco de plasma. Em conjunto com o magarico forma um equipamen-
to para corte com plasma monogas (ar ou azoto) completamente controlado por microprocessador, capaz de emitir
uma corrente max. de 70 A @ X 60% (art.334), 110 A @ X 50% (art.336), 130 A @ X 50% (art.337). Todos os parametros
do processo (material, gas e corrente) podem ser selecionados no visor e, dependendo da opgéo selecionada, &
automaticamente indicada a presséao ideal do gas.

Estao disponiveis conjuntos diferentes de consumiveis em fung¢do da corrente de corte, calibrados e ensaiados para
obter o maximo de qualidade de corte.

2.1 Descricao do aparelho (fig. 1 E fig. 1/A)

A) Cabo de alimentagcao

B) Interruptor de alimentacao

C) Tomada de alimentacdo do gas (rosca 1/4” gas fémea)

D) Manipulo de regulacédo da pressao do gas de alimentacao

E) Bacia de recolha da condensacgao

)
F) Conector de interface (por encomenda)
G

H

) Tomada para o cabo de massa

) Maniluplo para a selecéo e a regulacédo dos parametros de corte
J) Tomada fixa para a tocha

K) Protecéo do encaixe da tocha

M) Tomada mével da tocha

N) Visor para a visualizagao dos parametros de corte e outros
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2.2 Explicacao dos dados técnicos indicados na chapa de identificacdo da maquina

Conversor estatico de frequéncia trifasica transformador-retificador

N.°

(A
_Feac.

torch type
uo
X

12
u2

U1

3~ 50/60Hz
1 max.

11 eff.

P21

NOTAS:

Numero de série a mencionar para qualquer questao relativa ao aparelho.
Caracteristica descendente.

Adequado para corte com plasma.

Tipo de macarico que pode ser utilizado com este aparelho.

Tensao secundaria a vazio (valor de pico).

Factor de servico em percentagem. Exprime a percentagem de 10 minutos na qual o aparelho pode
trabalhar a uma determinada corrente sem sobreaquecimento.

Corrente de corte.

Tensao secund. com corrente de corte 12.

Esta tensdo depende da distancia entre a agulheta e a peca a cortar. Se esta distancia aumentar tam-
bém aumentara a tensao de corte e o factor de servico X% podera diminuir.

Tensdo nominal de alimentacéo.

Alimentacéo trifasica de 50 ou 60 Hz.

E o valor maximo da corrente consumida.

E o valor maximo da corrente efectiva consumida considerando o factor de servico.

Grau de proteccédo da carcacga.

Grau 1 como segundo algarismo significa que este aparelho ndo é adequado para trabalhar em exterior.
Adequado para trabalhar em ambientes com risco acrescido.

1-O aparelho foi concebido para trabalhar em ambientes com grau de poluicdo 3. (Veja IEC 60664).

2-Este equipamento estda em conformidade com a norma IEC 61000-3-12, na condicdo que a impedancia maxima
Zmax admitida da instalacao elétrica seja inferior ou igual a 98 mQ (art.334), ou 66 mQ (art.336) , ou 22 mQ (art.337)
no ponto de interligacéo entre a instalacéo elétrica do utilizador e a publico. E da responsabilidade do instalador,
ou do utilizador do equipamento, garantir, consultando se necessario o fornecedor da rede de distribuicéo elétrica,
se o0 equipamento esté ligado a uma alimentacdo com impedancia maxima de sistema admitida Zmax inferior ou
igual a 98 mQ (art.334), ou 66 mQ (art.336) , ou 22 mQ (art.337)
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ART. 334
Tensao de rede (U1) 208V | 220V | 230V | 400V | 440V
Fusivel de rede (de agéo atrasada) 20A 12A
Poténcia consumida max. 12,0 kVA
Intervalo de corrente de corte 20+=70A

50 A @ 100 %

60 A@ 100 %

Corrente de corte 10 min/40°C (IEC60974-1) 60 A@ 60 % 70 A @60 %
70A@35 %

Tens&o vacuo (U0) 278V | 292V | 305V | 263V 288 V

Temperatura dei funcionamento -10°C + 40°C

Temperatura de transporte e armazenamento -25°C + 55°C

Tochas CEBORA CP70C / CP162C

Corrente de corte (12) 70 A

Tensao de corte (U2) 140V

Corrente efetiva max. alimentagéo (11 efet. max.) 21A 14 A

Tolerancia de tenséo de rede +10%

Frequéncia de rede 50/60 Hz

Ligacao na rede Zmax @ U1=400 V - - - <98 mQ -

Rendimento @ U1=400 V - - - >85 % -

Consumo em estado inativo - - - <50W -

Classe de sobretensdo 1

Nivel de poluicéo (IEC 60664-1) 3

Grau de protecao IP IP23S

Tipo de arrefecimento AF

Classe de compatibilidade eletromagnética A

Pressdo max. de entrada de géas 0,9 MPa /9 bar / 130 psi

Marca CE S

Dimensdes (CxPxH)

286 mm x 515 mm x 406 mm

Peso

26 kg
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ART. 336
Tenszo de rede (U1) 208V | 220V | 230V | 400V | 440V
Fusivel de rede (de acdo atrasada) 32A 25A
Poténcia consumida max. 20,5 kVA
Intervalo de corrente de corte 20+110A

60 A @ 100 %

90 A@ 100 %

Corrente de corte 10 min/40°C (IEC60974-1) 65A @60 % 95 A @60 %
80A@35 % 110A @50 %

Tens&o vacuo (UO) 280V | 296V | 310V | 277V | 305V

Temperatura dei funcionamento -10°C + 40°C

Temperatura de transporte e armazenamento -25°C + 55°C

Tochas CEBORA CP70C / CP162C

Corrente de corte (12) 80 A ‘ 110 A

Tensao de corte (U2) 140V

Corrente efetiva max. alimentacgéo (I1 efet. max.) 30A 23 A

Tolerancia de tensao de rede +10%

Frequéncia de rede 50/60 Hz

Ligacao na rede Zmax @ U1=400 V - - <66 mQ -

Rendimento @ U1=400 V - - >85 % -

Consumo em estado inativo - - <50W -

Classe de sobretensao Il

Nivel de poluicéo (IEC 60664-1) 3

Grau de protecéao IP IP23S

Tipo de arrefecimento AF

Classe de compatibilidade eletromagnética A

Pressdo max. de entrada de gas 0,9 MPa /9 bar /130 psi

Marca CE S

Dimensdes (CxPxH)

297 mm x 504 mm x 558 mm

Peso

34 kg
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ART. 337
Tensao de rede (U1) 208V | 220V | 230V | 400V | 440V
Fusivel de rede (de agéo atrasada) 50 A 32A
Poténcia consumida max. 22,0 kVA
Intervalo de corrente de corte 20+130A
105 A@ 100 % 125 A @ 100 %
Corrente de corte 10 min/40°C (IEC60974-1) 125A @60 % 130 A@ 80 %
130 A@ 50 %
Tens&o vacuo (UO) 345V | 365V | 382V | 334V | 365V
Temperatura dei funcionamento -10°C + 40°C
Temperatura de transporte e armazenamento -25°C + 55°C
Tochas CEBORA CP70C / CP162C
Corrente de corte (12) 130 A
Tensao de corte (U2) 160 V
Corrente efetiva max. alimentagéo (11 efet. max.) 50 A 34 A
Tolerancia de tensao de rede +10%
Frequéncia de rede 50/60 Hz
Ligacao na rede Zmax @ U1=400 V - - - <22 mQ -
rendimento @ U1=400 V - - - >85 % -
Consumo em estado inativo - - - <50W -
Classe de sobretensdo 1
Nivel de poluicéo (IEC 60664-1) 3
Grau de protecao IP IP23S
Tipo de arrefecimento AF
Classe de compatibilidade eletromagnética A
Pressdo max. de entrada de gas 0,9 MPa /9 bar /130 psi
Marca CE S
Dimensdes (CxPxH) 297 mm x 613 mm x 558 mm
Peso 40 kg
NOTA:

Em relacdo a tabela acima, dimensione de modo adequado o quadro elétrico para a alimentagcdo do gerador. No
caso em que se pretenda usar um quadro elétrico de 400 V trifasico, com tomadas de 32 A, € necessario reduzir a
corrente de corte para 120 A.
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2.3 Gas: especificacoes e condicoes de trabalho

De seguida estdo indicadas as especificacdes dos gases usados, com a respetiva pureza e condi¢cdes de trabalho:

Gases . Pressdo méaxima .
Usados Titulo de entrada Capacidade
Limpo, seco e sem 6leo, segundo a 0.9 MP
Ar normativa 1SO8573-1: 2010. (@ bar/ 130""psi) 250 I/min
Classe 1.4.2 (particulas — agua - 6leo)*
0.9 MPa ;
Azoto 99.997% (9 bar/ 130 psi) 250 I/min

* a normativa ISO 8573-1: 2010 prevé, para a Classe 1.4.2:

e Particulas: < 20.000 particulas sélidas por m3 de ar com dimensoes entre 0,1 e 0,5 ym; < 400 particulas sdlidas
por m3 de ar com dimensdes entre 0,5 e 1,0 um; < 10 particulas sélidas por m3 de ar com dimensdes
entre 1,0 e 5,0 um.

o ponto de orvalho em presséo do ar deve ser igual ou inferior a 3°C.

e Aceite:  a concentracgao total de dleo deve ser igual ou inferior a 0,1 mg por m3 de ar

F;
c
Q0

3 INSTALACAO

3.1 Desembalamento e colocacao

Utilize meios de levantamento e de deslocacao adequados.

Para Art. 337

O gerador, incluindo a palete de madeira, tem um peso aproximado de 45 kg. Utilize meios de levantamento e de
deslocacao adequados.

Para retirar a palete de madeira que faz parte da embalagem:

e Retire as cintas de fixagcao

e Retire a embalagem de cartéo

Levante o gerador com o auxilio de outra pessoa, ou com um empilhador. Neste caso, siga as indicacdes de segu-
ranca do fabricante do empilhador.

O gerador aspira o ar pela parte traseira e esse ar sai pelas grelhas da parte frontal. Coloque o gerador de modo a ter
uma ampla zona de arejamento e mantenha uma distancia de eventuais paredes de pelo menos 1 m.

N&o empilhe o gerador, nem coloque objetos em cima do mesmo.

Coloque o gerador numa superficie substancialmente plana e de qualquer modo com uma inclinacédo nao superior
a 10°.

3.2 Montagem da tocha

Depois de ter enfiado a tomada mével M na protecéo K, insira-a na tomada fixa J, enroscando a fundo o anel da
tomada M para evitar fugas de ar que possam prejudicar o funcionamento correto.

Nao bata no pino porta-corrente e ndo dobre os pinos da tomada mével M .

Enrosque a protecao K no painel.

3.3 Preparacao para o funcionamento

A instalacao da maquina deve ser executada por pessoal qualificado. As ligac6es devem estar todas em
conformidade com as normativas em vigor e ser realizadas respeitando inteiramente as leis de seguranca
contra acidentes (norma CEIl 26-36 /IEC60974-9) .

Ligue a alimentac&do do gas na tomada C assegurando-se que o equipamento possa fornecer um fluxo e uma pres-
sdo adequada a tocha utilizada.

Se a alimentacgao do ar provém de uma botija de ar comprimido, esta deve estar equipada com um regulador de pres-
sd0; nunca ligue uma botija de ar comprimido diretamente ao redutor da maquina. A pressao podera superar
a capacidade do redutor, o qual podera assim explodir.

Ligue o cabo de alimentacdo A: o condutor amarelo-verde do cabo deve ser ligado a um equipamento de terra

eficiente; os restantes condutores devem ser ligados a linha de alimentacao, através de um interruptor situado, de
preferéncia, junto a zona de corte, para permiter que seja desligado rapidamente em caso de emergéncia.
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A capacidade do interruptor magnetotérmico, ou dos fusiveis, em série com a alimentacao, deve ser igual a corrente
I[1eff consumida pelo aparelho durante o corte.

A corrente [1eff maxima consumida deduz-se da leitura dos dados técnicos gravados no aparelho, junto a tenséo de
alimentacdo U1 a disposicéo.

Eventuais extensdes devem ter seccdo adequada a corrente [1eff maxima consumida.

4 UTILIZACAO

Quando se liga o aparelho no botéo B, o visor N mostra:

Para os Art. 334-336

Informacoes

Fonte de alimentacao 336
Version panel 04
Version control 01
Torch CP162C MAR 6m

— y,

- o artigo do gerador;
- a versao do firmware instalado na placa do painel;
- a versao do firmware instalado na placa de controlo;
- o tipo da tocha montada
(CP 70C MAR/DAR; CP 162C MAR/DAR)
- 0 comprimento da tocha montada (6/15 m)

Para o Art. 337

Informacoes

Fonte de alimentacao 337
Version 04
Build Feb 20 2017
Torch CP162C MAR 6m

\_ﬁj

- o artigo do gerador;

- a versao do firmware instalado;

- a data de desenvolvimento do firmware;
- o tipo da tocha montada;

- o comprimento da tocha montada;

Nota: o tipo € o comprimento da tocha sédo reconhecidos automaticamente. Alguns segundos depois, aparece no visor N
uma das janelas descritas nos paragrafos seguintes.

Geralmente, no botdo H selecionam-se as vérias opgoes, tais como:

- modalidades de trabalho CUT, SELF RESTART, GOUGE e SPOT MARK
- corrente de trabalho;

- pressao de trabalho;

- gas di taglio;

- material
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Premindo por pouco tempo o botao H, na opcéo selecionada, essa fica em negrito e assim pode ser modificada

4.1 Corte (modalidade de trabalho ”"CUT”)

e =—=110 A

MILD STEEL 0 1.50

Air 5.5 bar CP162C
\_J

Escolha o tipo de material a cortar (Mild Steel, Stainless Steel ou Aluminio) e o gas de corte (Ar ou Azoto N2).
Regule depois a corrente de corte, em funcao:

- do tipo de material escolhido e da espessura a cortar;

- do gas utilizado

seguindo as indicag¢des das tabelas de corte.

Durante a regulagao da corrente, é indicado no visor N o didmetro da agulheta a utilizar.

Agora é possivel definir a presséo corrente de trabalho, selecionando a respetiva opgéo e premindo o botédo H: assim,
0 gas sai pela tocha.

e =—=110 A

MILD STEEL 0 1.50

Air 55bar [ I 1ECICIC]
\_#

Agora, rode o botdo D do redutor de presséo.

A presséo correta de trabalho é evidenciada pelo acendimento dos leds centrais, ao lado do valor definido. Uma
pressdo demasiado baixa o, vice-versa, demasiado alta, é evidenciada respetivamente pelo led intermitente da es-
querda ou da direita.

Depois de regulada a pressao, fixe o botdo D, premindo para baixo.

E possivel ver no visor N as velocidades de corte em fungdo da espessura, para o material e a corrente definidos.
Em especial, selecionando o material e premindo prolongadamente o botao H, visualiza-se a figura abaixo ilustrada:

Cutting Charts 04

Mild Steel 110 A
Thickness = 12 mm
Vq = 1,60 m/min
Vp = 1,75 m/min

- 04 = a versdo das tabelas de corte instaladas
- Vq = velocidade de corte de qualidade
- Vp = velocidade de corte de producéao
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_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________|
Pressione o botéo da tocha para acender o arco piloto. Se n&o inicia o corte, apds 2 segundos o arco piloto apaga-se
e portanto, para o reacender, pressione novamente o botao.

Nao mantenha inutilmente aceso o arco piloto ao ar: desse modo aumenta-se o consumo do elétrodo, do difusor e
da agulheta.

Ligue a pinca do cabo de massa a peca a cortar, assegurando-se que o torno e a peca estdo em bom contacto
elétrico, em especial em chapas pintadas, oxidadas, ou com revestimentos isolantes. Nao ligue a pinca a peca de
material que deve ser removido.

Mantenha a tocha vertical durante o corte.

Depois do corte terminado, e depois de ter largado o botédo, o ar continua a sair pela tocha para permitir o seu arre-
fecimento. E aconselhavel ndo desligar o aparelho antes do final desse tempo.

Para a tocha CP70C MAR
Para correntes de corte de 20 a 45 A com agulheta de 0,9 mm e de 45 a 70 A, com agulheta de 1,1 mm, & possivel
efetuar um corte apoiando diretamente a protecao da agulheta na peca.

Para a tocha CP162C MAR

Com corrente de corte de 20 a 40 A e agulheta de 0,80 mm de didmetro € possivel efetuar um corte apoiando dire-
tamente a agulheta na peca.

Para correntes superiores a 40 A € indispensavel utilizar a respetiva protecdo da agulheta, como indicado nas tabelas
de corte

No caso em que se devam executar furos, ou se deva iniciar o corte a partir do centro da peca (veja a fig. 4), deve-se
colocar a tocha em posicao inclinada e endireita-la lentamente, de modo que o metal fundido ndo seja aspergido
para a protecédo da agulheta. Esta operacédo deve ser executada quando se furam pecas de espessura superior a 3
mm.

Se for necessario executar cortes circulares, aconselha-se utilizar o respetivo compasso, fornecido por encomenda.
E importante recordar que a utilizacdo do compasso podera tornar necessaria a utilizagao da técnica de arranque
acima mencionada.

//\Ag

Siga rigorosamente as indicagdes das tabelas de corte, no
que respeita a altura de afundamento, a altura de trabalho
e as espessuras maximas de corte, em fungdo da corrente
(veja a fig. 5). Além disso, consulte o0 manual de instrugdes
do kit opcional, art.441 (para os Art.334-336), ou art. 433
(para o art. 337), para a conexdo ao pantégrafo.

Start

Pierce g
height ;g

\ Fig.4/ K “ /

4.2 Corte em grelha (modalidade de trabalho “SELF-RESTART”)

SELF

RESTART 110 A
MILD STEEL g 1.50
Air 5.5 bar CP162C

Para cortar chapas furadas ou em grelha, selecione essa modalidade.

Para as configuracdes de material, gas e corrente de corte, consulte o paragrafo 4.1, assim como para a regulagcéo da
pressao de trabalho. No fim do corte, mantendo premido o botdo, o arco piloto reacende-se automaticamente.
Utilize esta funcao apenas se necessario, para evitar um desgaste inutil do elétrodo e da agulheta.
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4.3 Desbaste (modalidade de trabalho "GOUGE”)

S

GOUGE 110 A
MILD STEEL D 1.50
Air 5.5 bar CP162C .

Para executar operacdes de desbaste, selecione essa modalidade, a qual s6 esta disponivel para a tocha manual.
Para as configuracbes de material, gas e corrente de corte, consulte o paragrafo 4.1, assim como para a regulagao
da pressao de trabalho.

Esta operacéo permite retirar soldaduras defeituosas, separar pecas soldadas, preparar pontas, etc. Para esta ope-
racao deve ser usada a agulheta adequada.

O valor de corrente a utilizar varia de 50 a 70A para a tocha CP70C e de 60 a 130A para a tocha CP162C , em funcéao
da espessura e da quantidade de material que se pretende remover. A operagao deve ser executada mantendo a
tocha inclinada (fig. 6) e avancando para o material fundido, de modo que o gas em saida pela tocha o afaste.

Ainclinacédo da tocha em relacéo a peca depende da penetracdo que se pretende obter. Como as escérias, fundidas
durante o procedimento, tendem a agarrar-se ao porta-agulheta e a protecdo da agulheta, é importante manté-los
limpos com frequéncia, para evitar que se formem fendmenos (arco duplo) que possam destruir a agulheta em pou-
cos segundos.

Data a forte emissdo de radiacdes (infravermelhas e ultravioletas) durante este procedimento, aconselha-se uma
protecao muito cuidadosa do operador e das pessoas que se encontram nas proximidades do local de trabalho.

a ‘ |

Fig. 6

/

4.4 Marcacao spot (modalidade de trabalho ”SPOT MARK?”) - s6 para o art. 337

SPOT
MARK 20 A
MILD STEEL 20 ms

Air 5.5bar [ L1 IMCICICT
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Para executar operacdes de marcagao spot, também chamado burilamento, selecione essa modalidade.

Para as configuracdes de material, gas e corrente de marcagao spot, consulte o paragrafo 4.1, assim como para a
regulacdo da pressao de trabalho. Para a duragdo da marcacédo spot, selecione a respetiva opgéo e, premindo o
botédo H, regule o tempo.

A marcacéao spot é um tipo especial de marcagao, no qual o tracado consiste num ponto, ao contrario de uma linha,
ou qualquer desenho, proprios da marcagao normal.

Depois de ter configurado os respetivos parametros, € possivel gerir e executar a marcacao spot, quer com a tocha
manual, quer com a reta, diretamente do CNC, mantendo os mesmos parametros de corte e 0s mesmos consumi-
veis.

No caso de tocha reta, portanto com a interface CNC montada no gerador, através de um sinal digital nos respetivos
pino (veja o esquema elétrico), passa-se da modalidade de corte a de marcagao spot (CUT -> SPOT MARK), mos-
trada no visor N.

4.5 Funcoes adicionais

E possivel configurar outros parametros do gerador, entrando no menu de outras funcdes. Para ter acesso a este
menu, disponivel no momento somente no idioma inglés, pressione o manipulo H Fig.1 e acesse o gerador: O visor N
apresenta:

Para o art.334-336 Para o art.337

Settings Settings
Language —— English Language —— English
Measure System —, Metric/Impertial Measure System —, Metric/Impertial
LCD Contrast —— MIN...MAX LCD Contrast —— MIN...MAX
Advanced Parameters ) password* Advanced Parameters —_, password”
Factory Setup —» ON/OFF Engine Drive —__ YES/NO

Factory Setup —— ON/OFF

- Idioma: Selecao do idioma (atualmente é disponivel somente em inglés)

— Measure System: Selecéo do sistema de unidade de medicao, métrico ou imperial. Em especial, é possivel escol-
ger se visualizar as espessuras e velocidades respectivamente em mm e m/min ou em polegadas/minuto

— LCD Contrast: Selecdo do nivel de contraste do visor, de um valor minimo MIN a um valor maximo MAX, girando
o manipulo H de Fig.1

— Advanced Parameters: Possibilidade de alterar alguns parametros do gerador (protegido por password; somente
para pessoas autorizadas)

— Engine Drive: Possibilidade de selecionar o tipo de alimentacao elétrica. Em especial, se o gerador for alimentado
por um motogerador, selecione YES

— Factory Setup: Caso queira-se retomar as configuracdes originais de fabrica, selecione ON
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5 SUBSTITUICAO DOS CONSUMIVEIS

IMPORTANTE: desligue o gerador antes de efetuar qualquer substituicao de consumiveis.
Q® N (oo
Fig. 9

W)
.
'_
4

-~

A _
— @

—

B
C

- E
Fig.8

\ ) K Fig.8/A/ ’ —E )

Em referéncia as fig. 8 e 8/A, para a tocha CP 162C e a Fig. 9, para a tocha CP 70C, os componentes sujeitos a des-
gaste sdo: o elétrodo A, o difusor B, a agulheta C e a protecao da agulheta E que devem ser substituidos depois de
se ter desenroscado o porta-agulheta D. Por vezes, para a tocha CP 162C, pode ser necessario limpar a parte interna
do difusor B. Se for o caso, use a respetiva ferramenta, como indicado na figura 8/A. O elétrodo A deve ser substituido
quando apresenta uma cratera, ao centro, com aproximadamente 1,2 mm de profundidade.

ATENGAO: para desenroscar o elétrodo, ndo faca esforgos bruscos mas aplique uma forga progressiva, até se soltar a
rosca. O elétrodo novo deve ser enroscado no seu lugar e fixado sem apertar a fundo.

A agulheta C deve ser substituida quando apresenta o furo central estragado ou alargado em relacdo ao da peca
nova. Um substituicdo atrasada do elétrodo e da agulheta provoca um aquecimento excessivo dos componentes, o
que prejudica a duragao do difusor B.

Assegure-se que, apds a substituicdo, o porta-agulheta D esta bem apertado.

ATENGCAO: enrosque o porta-agulheta D no corpo da tocha somente com o elétrodo A, o difusor B, a agulhetaC e a
protecdo da agulheta E montados.

A falta desses componentes compromete o funcionamento do aparelho, e em especial, a seguranca do ope-
rador.

6 CONSELHOS PRATICOS

- De preferéncia utilizar um filtro secador caso o ar do equipamento contenha humidade e 6leo em quantidade con-
sideravel. Assim evita-se uma oxidacao e desgaste excessivos dos consumiveis, danos no magarico e a reducao da
velocidade e da qualidade do corte.

- As impurezas presentes no ar facilitam a oxidagao do eléctrodo e da agulheta e podem dificultar o acendimento do
arco piloto. Se se verificar esta condicao, limpe a parte terminal do eléctrodo e o interior da agulheta com lixa fina.

- Certifique-se que o eléctrodo e a agulheta novos que estdo para ser montados estejam bem limpos e desengordu-
rados.

- Para evitar de estragar o macarico, utilize sempre pecas sobresselentes originais.
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7 DESCRICAO DAS PROTECCOES

O aparelho esta equipado com diversas proteccdes evidenciadas pela indicacdo “Err” evidenciada no visor.N (veja a
tabela seguinte CODIGOS DE ERRO). Para garantir a eficiéncia destas protecdes:

* Nao elimine nem pér as segurancas em curto-circuito.

¢ Utilize somente pecas sobresselentes originais.

e Substitua sempre com material original as eventuais partes danificadas da maquina ou do macarico.
e Utilizar apenas tochas CEBORA tipo CP 162C e CP 70C.

DESCRICAO DO ERRO VISOR | SOLUGCAO POSSIVEL

Tenséao perigosa Err 40 Contacte o Servigco de Assisténcia CEBORA.
Protecao da tocha n&o introduzida Err 50 Monte a protecao

Falta de reconhecimento da tocha ao ligar, ou

reconhecimento modificado para um estado Err 51 Contacte o Servigo de Assisténcia CEBORA.
invalido

Erro da tocha Err 88 Contacte o Servigo de Assisténcia CEBORA.

Err 53 Desligue o gerador, remova o comando de start e

Bot&o de start premido ao ligar (TRG) reacenda o gerador.

Elétrodo consumido Err 55 Substitua o elétrodo e a agulheta

Tensé&o de alimentacéo foras das especificacdes Err 67 Verifique o valor da tensdo de alimentacéo

Nao desligue o gerador, para manter o ventilador
a funcionar e obter assim um arrefecimento eficaz.

Sobrecarga de temperatura dos diodos de saida Err 73 O restabelecimento do funcionamento normal efe-
ou do (THO) tua-se automaticamente quando a temperatura re-
transformador gressa aos limites consentidos.
Se o problema persistir, contacte o Servico de As-
sisténcia CEBORA.

N&o desligue o gerador para manter o ventilador a
funcionar e obter assim um arrefecimento eficaz.
O restabelecimento do funcionamento normal é au-

Sobrecarga de temperatura do médulo IGBT I(E.H_;A)l tomatico quando a temperatura regressa aos limi-
tes consentidos.
Se o problema persistir, contacte o Servico de As-
sisténcia CEBORA.
Presséo baixa de entrada do ar Err 78 Aumente a pressao do gés de alimentagao
(GAS LO) P 9 ¢
~ Err 79 I ~ . . ~
Presséo alta de entrada do ar (GAS HI) Diminua a pressao do gas de alimentacao
Err 80 o .
Montagem errada no porta-agulheta (OPN) Verifique se o porta-agulheta esta bem enroscado

Err 90 Acenda o CNC, saia da emergéncia,

CNC em emergéncia ou desligado (rob) verifique a ligagao gerador-CNC.
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8 QUALIDADE DO CORTE

S3o variados os parémetros e as combinagdes dos mesmos, que Influenciam a qualidade do corte: neste manual
estdo indicadas as regulacdes ideais para o corte de um determinado material.

Porém, devido as inevitaveis diferengas devidas a instalagdo em diferentes pantografos, e a variacdo das carateristi-
cas dos materiais cortados, os parametros ideais podem requerer variagdes em relacéo aos indicados nas presentes
tabelas de corte.

Os pontos seguintes podem ajudar o utilizador a efetuar as variagdes necessarias para se obter um corte de boa
qualidade.

Como indicado nestas tabelas de corte, para cada espessura de um determinado material, pode-se utilizar diferentes
correntes de corte.

Se prevalecerem exigéncias de produtividade, definir a corrente maxima permitida e a velocidade indicada na coluna
V producao.

Antes de efetuar qualquer regulacéo, verificar se:

¢ a tocha esta perpendicular a superficie de corte.

¢ 0 elétrodo, a agulhetas e a protecédo da agulheta ndo estdo demasiado gastos e que a sua combinacgéo corresponda
ao trabalho selecionado.

e a direcao do corte, em fungéo da figura a obter, seja certa.

De recordar que o lado melhor de um corte € sempre o direito em relagcéo a direcdo de movimento da tocha (o difusor
do plasma usado tem os furos no sentido horario).

No caso em que se devam cortar grandes espessuras, deve-se prestar especial atencao durante a fase de afunda-
mento: em particular, tentar remover a acumulagao de material fundido em redor do furo de inicio do corte, de modo
a evitar fendmenos de arco duplo quando a tocha repassa no ponto de partida. Mantenha também sempre limpa a
protecao da agulheta de eventuais escoérias de metal fundido que tenha ai aderido.

A tabela seguinte indica alguns dos problemas mais frequentes e a respetiva solucéo.

PROBLEMA CAUSA SOLUGCAO
Elétrodo ou agulheta gastos Substitua ambos
Corte inclinado Stand off demasiado alto Abaixe o stand off
Velocidade de corte demasiado alta Regule a velocidade
Velocidade de corte demasiado alta Regule a velocidade

Agulheta com didmetro demasiado grande

. R " Consulte as Tabelas de Corte
relativamente a corrente definida

Penetragao :
insuficiente Espessura excessiva da peca a trabalhar em

~ - Aumente a corrente de corte
relacdo a corrente definida

Cabo de massa com mau contato elétrico com | Verifique o aperto do terminal de massa ao

a superficie de corte CNC
" Velocidade de corte demasiado baixa Regule a velocidade

Presenca de “re-
barbas de baixa |Corrente de corte demasiado alta Diminua a corrente de corte
velocidade” * . .

Stand off demasiado baixo Alcar o stand off
Presenca de Velocidade de corte demasiado alta Regule a velocidade

reba.rbas de alta Corrente de corte demasiado baixa Aumente a corrente de corte

velocidade”*

Stand off demasiado alto Abaixe o stand off
Bordo de corte | Velocidade de corte demasiado alta Regule a velocidade
arredondado Stand off demasiado alto Abaixe o stand off

** As rebarbas de baixa velocidade (low speed dross) sé&o rebarbas grossas, de forma globular, faceis de remover.

O sulco de corte (kerf) € bastante amplo.

** As rebarbas de alta velocidade (high speed dross) séo rebarbas finas, dificeis de remover. Em cado de velocidade
muito alta, a parede de corte fica bastante rugosa.
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9 MANUTENCAO E REPARACAO

Cada trabalho de manutencao deve ser executado por pessoal qualificado respeitando a norma CEI 26-29
(IEC 60974-4).

9.1 Manutencao do gerador e da tocha

Uma manutencéo correta do gerador e da tocha assegura um desempenho ideal e prolonga a vida de todos os seus
componentes, incluindo as partes consumiveis.

Portanto, aconselha-se efetuar as operacdes descritas na tabela seguinte.

Se, ap6s uma verificagdo, se nota um componente demasiado gasto ou com funcionamento irregular, contacte o
Servigo de Assisténcia CEBORA.

PERIODO TRABALHOS DE MANUTENGAO

Diariamente e \erificar a presséo correta do gases de alimentacéo.

Semanalmente | e Verifique o funcionamento correto das ventoinhas do gerador;
¢ | impe as roscas da tocha e verifique que ndo haja sinais de corrosdo ou descargas elétricas

Mensalmente e \erifique se o cabo da tocha apresenta ranhuras, abrasdes ou perdas
e \Verifique se o cabo de alimentacdo do gerador apresenta ranhuras ou abrasdes.

Semestralmente | Limpe o filtro do ar, verificando se ha vestigios de condensagéo na bacia E;
e Substituir os O-rings do magarico, encomendando o kit art.1398 para macgarico CP 162C; kit
art. 2002 para magarico CP 70C

Para a manutencéo das partes internas do gerador € necessario pedir a intervencédo de pessoal qualificado.

Em especial, aconselha-se efetuar periodicamente os trabalhos a seguir descritos.

e Limpe o interior com ar comprimido (limpo, seco e sem 6leo) para eliminar as acumulacées de p6

Se possivel, use um aspirador;

e Em especial, limpe com ar comprimido os radiadores do moédulo IGBT e do grupo dos diodos, dirigindo o jato de
ar para 0s mesmos;

e Verifique se as ligagdes elétricas estdo bem apertadas e ndo apresentam sobreaquecimento;

e Verifique o circuito pneumatico interno, se apresenta ranhuras ou fugas.

Verifique também, periodicamente, a ligagdo a terra do equipamento.

9.2 Cuidados apés um trabalho de reparacao

Depois de ter executado uma reparagao, prestar atencdo em reordenar a cablagem de modo que haja um isolamento
seguro entre o lado primario e o lado secundario da maquina

Evite que os fios ou os tubos do gas possam entrar em contacto com partes em movimento, ou partes que aquecem
durante o funcionamento. Montar novamente todas as bragadeiras como no aparelho original, de modo a evitar que,
se um condutor se parte ou desliga acidentalmente, possa haver uma ligagc&o entre o primario € o secundario.
Montar também os parafusos com as anilhas dentadas como no aparelho original.
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TARKEAA: LUE JA SISAISTA TAMA KAYTTOOPAS HUOLELLISESTI ENNEN LAITTEEN KAYTTAMISTA.

TARKEAA: Ennen seuraavan kiyttéoppaan lukemista on luettava huolellisesti ja siséistettéva Yleisvaroitukset
3301151 -oppaan sisaltamét ohjeet.

Tekijanoikeudet.

Naiden kayttoohjeiden tekijanoikeudet ovat valmistajan omaisuutta. Teksti ja kuvitus vastaavat laitteen
teknistd varustusta painatushetkella. Oikeus muutoksiin pidatetaan. Mitaan taman julkaisun osaa ei saa
kopioida, tallentaa arkistointijarjestelméaan tai valittaa kolmansille osapuolille missaan muodossa tai minkaan
vidlineen kautta ilman valmistajan ennalta antamaa Kkirjallista valtuutusta. Jos havaitset kayttdoohjeissa
virheita tai sinulla on niihin parannusehdotuksia, ota meihin yhteytta.

Sailyta kayttoopas aina laitteen kayttopaikassa mahdollista tarvetta varten.

Laitteistoa saa kiyttda yksinomaan hitsaus- tai leikkaustoimenpiteisiin. Ald kayta tata laitetta akkujen
lataamiseen, putkien sulattamiseen tai moottorien kdynnistamiseen.

Ainoastaan pateva ja koulutettu henkilokunta saa asentaa, kdyttaa, huoltaa ja korjata tata laitteistoa. Patevalla
henkil6kunnalla tarkoitetaan henkil6a, joka pystyy arvioimaan hanelle maaratyn tyétehtavan ja kykenee
tunnistamaan mahdolliset vaarat ammattikoulutuksensa, tuntemuksensa ja kokemuksensa perusteella.

Kaikki nimenomaisesti ilmoitetusta poikkeava kéyttoé ja kdytto, joka on suoritettu toisin tai pdinvastaisesti kuin
tdssd julkaisussa on ilmoitettu, on katsottava vaarédksi kaytoksi. Valmistaja ei ole milldan tavoin vastuussa
vaaréasta kaytostd, joka voi aiheuttaa henkilévahinkoja sekéd toimintahdirioita laitteistoon.

Ottaessaan laitteiston kdyttoon kdyttaja hyviaksyy tamén valmistajan vastuuta koskevan rajoituksen.

Valmistaja ei pysty valvomaan tdméan oppaan ohjeiden, kdyttéolosuhteiden eikd asennustapojen noudattamista
eikd mydskédan laitteiston toimintaa, kdyttoa eika huoltoa.

Asennuksen virheellinen suorittaminen saattaa johtaa materiaalivahinkoihin sekd mahdollisesti myés
henkilévahinkoihin. Valmistaja ei ole mitenkdan vastuussa menetyksista, vahingoista tai kuluista, jotka
johtuvat tai ovat jotenkin yhteydessad vaarin suoritettuun asennukseen, virheelliseen toimintaan seka
sopimattomaan kaytt66n ja huoltoon.

Ei ole sallittua kytkea rinnakkain kahta tai useampaa generaattoria.

Useamman generaattorin mahdollista rinnakkainkytkentda varten on pyydettava kirjallinen lupa
CEBORALTA, joka madrittelee ja valtuuttaa kyseiset kdyttétavat ja -olosuhteet tuotteen ja turvallisuuden
osalta sovellettavien maaraysten mukaisesti.

Laitteiston / laitteistokokonaisuuden asennuksen on oltava standardin IEC EN 60974-4 vaatimusten mukainen.

Laitteistokokonaisuuden toimintaa koskeva vastuu on rajoitettu nimenomaisesti laitteistokokonaisuuden
kayttétarkoitukseen. Mikd tahansa lisédvastuu, olipa se minkatyyppinen tahansa, on nimenomaisesti poissuljettu.
Ottaessaan laitteiston kayttéon kayttaja hyvaksyy tdman valmistajan vastuuta koskevan rajoituksen.

Valmistaja ei pysty valvomaan tassd oppaassa sekd oppaassa 3301151 ilmoitettujen kayttdolosuhteiden seké
asennustapojen noudattamista eikd mydskaan laitteiston toimintaa, kédytt6a eika huoltoa.

Asennuksen virheellinen suorittaminen saattaa johtaa materiaalivahinkoihin sekd mahdollisesti niiden seurauksena
henkildévahinkoihin Valmistaja ei ole mitenkdan vastuussa menetyksisté, vahingoista tai kuluista, jotka johtuvat tai
ovat jotenkin yhteydessa vaarin suoritettuun asennukseen, virheelliseen toimintaan sekd sopimattomaan kayttéon ja
huoltoon.

Hitsauksen/leikkauksen virtaldhde on siihen kiinnitetyssé teknisten tietojen arvokilvessd ilmoitettujen standardien
vaatimusten mukainen. Hitsauksen/leikkauksenintegroidunvirtalahteen kdyttd automaattisissatai puoliautomaattisissa
laitteistoissa on sallittu.

Laitteiston asentajan vastuulla on varmistaa laitteiston kaikkien komponenttien taysi yhteensopivuus seka
asianmukainen toiminta. Tastéd syysta Cebora S.p.a ei ole millddn tavoin vastuussa omien hitsauksen/leikkauksen
virtaldhteidensa toimintahairidisté/vioista eikd myoskaén laitteiston komponenttien toimintahairidista/vioista, silla
asentajan velvollisuutena on tarkastaa ndma seikat.

Cebora ei ole millaan tavoin vastuussa tdman oppaan paino-, kirjoitus- tai sisaltévirheista.
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1 SYMBOLIT

ILMOITUS Tarkoittaa mahdollista vaaratilannetta, joka saattaisi aiheuttaa vakavia henkilov-

A ahinkoja.

Tarkoittaa mahdollista vaaratilannetta, jonka laiminlyéminen saattaisi aiheuttaa lievia
VAROTOIMI L o . . T
henkildvahinkoja sek laitteistoon kohdistuvia materiaalivahinkoja.

Antaa kayttgjalle térkeita tietoja, joiden laiminlyéminen saattaisi vahingoittaa varu-
steita.

VAROITUS!

OHJE Menettelytavat, joita on noudatettava laitteiston optimaalisen toiminnan
aikaansaamiseksi.

Ruudun vérista riippuen toimenpide saattaa koskea jotain seuraavista tilanteista: VAARA, ILMOITUS, VAROTOIMI,
VAROITUS tai OHJE.

1.1 Varoituskilpi koodi 3098464
seuraavat tekstit vastaavat virtaldhteen kilvessa olevia numeroituja kuvia.

1. Leikkauksessa syntyvéat kipinat saattavat aiheuttaa rajahdyksen tai tulipalon.

1.1 Pid& syttyvat materiaalit etdalla leikkausalueelta.

1.2 Leikkauksessa syntyvat kipinat saattavat aiheuttaa tulipalon. Pida palonsammutinta laitteen valittdmassa lahei-
syydessa ja varmista, ettéd paikalla on aina henkild, joka on valmis kayttamaan sita.

1.3 Al4 koskaan leikkaa suljettuja astioita.
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2. Plasmakaari saattaa aiheuttaa haavoja tai palovammoja.

2.1 Katkaise sahko ennen polttimen poistoa.

2.2 Ala pida materiaalista kiinni leikkausreitin I&helté.

2.3 Kayta koko kehon suojausta.

3. Polttimen tai kaapelin aiheuttamat sahkodiskut ovat hengenvaarallisia. Suojaudu asianmukaisesti sdhkoéiskuvaa-
ralta.

3.1 Kayta eristavia kasineita. Al4 kdyta kosteita tai vaurioituneita késineita.

3.2 Erista itsesi asianmukaisesti leikattavasta kappaleesta ja maasta.

3.3 Irrota pistotulppa ennen kuin suoritat toimenpiteita laitteeseen.

4. Leikkauksen aikana syntyvien savujen sisd@nhengitys saattaa olla terveydelle haitallista.

41 Pida paasi etaalla savuista.

4.2 Poista savut koneellisen ilmanvaihto- tai poistojarjestelman avulla.

4.3 Poista savut imutuulettimen avulla.

5. Valokaaren séateily voi vahingoittaa silmié ja aiheuttaa palovammoja ihoon. Kéyttajan tulee suojata silménsa lins-
seilld, joiden suojaluokka on vahintdan DIN 11. Kasvot tulee suojata asianmukaisesti.

5.1 Kaytd kyparaa ja suojalaseja. Kaytd asianmukaisia kuulosuojaimia ja ylds asti napitettua tydpaitaa. Kaytéd koko-
naamaria ja suodatinta, jonka asteluku on asianmukainen. Kayta koko kehon suojausta.

6. Lue ohjeet ennen laitteen kdytt6a tai siihen suoritettavia toimenpiteita.

7. Al4 poista tai peité varoituskilpié.

2 YLEISKUVAUS

Tama laite on vakiovirtahitsausvirtaldhde, joka on suunniteltu sdhkéa johtavien materiaalien (metallit ja metalliseokset)
leikkaukseen plasmakaariprosessilla.

Yhdessé polttimen kanssa se muodostaa taysin mikroprosessorilla ohjatun yksikaasuisen (ilma tai typpi) plasmaleik-
kausjarjestelman, joka kykenee tuottamaan suurinta virtaa 70 A @ X 60% (Art.334), 110 A @ X 50% (Art.336), 130 A @
X 50% (Art.337).

Kaikki prosessiparametrit (materiaali, kaasu ja virta) voidaan valita ndytolta. Jokaisella valinnalle ilmoitetaan optimaa-
linen kaasun paine automaattisesti.

Saatavilla on erilaisia leikkausvirran mukaisia kulutusosien settejd, jotka on kalibroitu ja testattu parhaan mahdollisen
leikkauslaadun takaamiseksi.

2.1 Laitteen kuvaus
(kuva 1 ja 1/a)

A) Virtakaapeli

B) Virtakytkin

C) Kaasuliitin (G 1/4” sisékierre)

D) Syéttdkaasun paineen sdaténuppi
E) Lauhdeastia

F) Liitin (tilauksesta)

G) Maadoituskaapelin liitin

H) Leikkausparametrien valinta- ja saatonuppi
J) Kiintea liitin polttimelle

K) Polttimen liittimen suojus

M) Irtoliitin polttimelle

N) Naytto leikkausparametrien ym. naytt6on
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2.2 Konekilven merkkien selitykset

Kolmivaiheinen staattinen taajuusmuunnin, muuntaja-tasasuuntaaja
N°. Sarjanumero, joka tulee ilmoittaa laitetta koskevissa kyselyissé.
Y Laskeva ominaiskéayra.

_@P.A.C. Soveltuu plasmaleikkaukseen.

torch type Laitteessa kéytettéva poltintyyppi

Uo. Toisiotyhjakayntijannite (huippuarvo).

X Kuormitettavuus prosentteina %
ilmoittaa prosenttia 10 minuutin aikajaksosta, jonka laite toimii annetulla virralla ylikuumenematta.

12 Leikkausvirta.

U2 Toisiojannite leikkausvirralla 12
Tama jannite riippuu suuttimen ja leikattavan kappaleen vélisesta etdisyydesta. Jos etdisyys kasvaa,
myos leikkausjannite kasvaa. Seurauksena kuormitettavuus X% saattaa laskea.

U1 Nimellisliitant&jannite.

3~ 50/60Hz Kolmivaihes&hkd 50 tai 60 Hz.

1 max. Suurin sallittu litdntavirta.
11 eff. Kéyttésuhteen mukainen suurin ottoteho.
P21 Suojausluokka
Numero 1 toisena lukuna tarkoittaa, ettei laitetta voida kayttaa ulkona.
Soveltuu tiloihin, joissa on kohonnut riski.
HUOMAUTUKSET:

1-Laite on suunniteltu saasteluokan 3 mukaisilla alueilla tyéskentelyyn. (ks. IEC 60664).

2-Tama kone on IEC 61000-3-12-standardin mukainen silld ehdolla, ettd kayttajan laitteiston ja julkisen verkon liityn-
tapisteen suurin sallittu impedanssi Zmax on pienempi tai yhté suuri kuin 98 mQ (tuote 334) tai 66 mQ (tuote 336)
tai 22 mQ (tuote 337) . Koneen asentajan/kdyttdjan vastuulla on varmistaa tarvittaessa séhkdélaitokselta kysymalla,
ettd kone on liitetty sdhkdéverkkoon, jonka suurin sallittu impedanssi Zmax on pienempi tai yhté suuri kuin 98 mQ
(tuote 334) tai 66 mQ (tuote 336) tai 22 mQ (tuote 337)
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TUOTE. 334
Verkkojannite (U1) 208V | 220V | 230V 400V | 440V
Verkon sulake (hidastettu laukaisu) 20A 12A
Maksimi ottoteho 12,0 kVA
Leikkausvirran alue 20+=70A

50 A@ 100 %

60 A @ 100 %

Leikkausvirta 10 min / 40 °C (IEC60974-1) 60 A @60 % 70A @60 %
70A@35%

Tyhjékayntijannite (UO) 278V ‘ 292V ‘ 305V 263V 288V
kayttdlampdtila -10°C + 40°C

kuljetus- ja varastointilampétila -25°C + 55°C
CEBORA-polttimet CP70C / CP162C

Leikkausvirta (12) 70 A

Leikkausjannite (U2) 140V

Todellinen maksimi sy6ttévirta (11 eff max) 21 A 14 A
Verkkojannitteen toleranssi +10%

Verkkotaajuus 50/60 Hz

Verkkoliitdntd Zmax @ U1=400 V - - - <98 mQ -
hyotykerroin @ U1=400 V - - - >85 % -
Kulutus, kun ei toiminnassa - - - <50W -
Ylijanniteluokka 1

Saastutusaste (IEC 60664-1) 3

IP-suojausluokitus IP23S

Jaahdytystyyppi AF

Sahkdmagneettisen yhteensopivuuden luokka A

Kaasun maksimi tulopaine 0,9 MPa /9 bar / 130 psi

Merkki CE S

Mitat PxSxK 286 mm x 515 mm x 406 mm

Paino 26 kg
3301009/F 137



TUOTE. 336

Verkkojénnite (U1)

208V | 220V | 230V | 400V | 440V

Verkon sulake (hidastettu laukaisu) 32A 25A
Maksimi ottoteho 20,5 kVA
Leikkausvirran alue 20+ 110 A

60 A @ 100 % 90 A@ 100 %

Leikkausvirta 10 min / 40 °C (IEC60974-1)

65A @60 % 95 A@60 %

80A@35% 110A @50 %

Tyhjakayntijannite (UO)

280V | 296V | 310V | 277V | 305V

kayttolampdotila -10°C + 40°C

kuljetus- ja varastointilampdtila -25°C + 55°C
CEBORA-polttimet CP70C / CP162C

Leikkausvirta (12) 80 A ‘ 110A
Leikkausjannite (U2) 140V

Todellinen maksimi sy6ttdvirta (11 eff max) 30A 23 A
Verkkojannitteen toleranssi +10%

Verkkotaajuus 50/60 Hz

Verkkoliitdntd Zmax @ U1=400 V - - - <66 mQ -
hy6tykerroin @ U1=400 V - - - >85 % -
Kulutus, kun ei toiminnassa - - - <50W -
Ylijanniteluokka Il

Saastutusaste (IEC 60664-1) 3

IP-suojausluokitus IP23S

Jadhdytystyyppi AF

Sahkdémagneettisen yhteensopivuuden luokka A

Kaasun maksimi tulopaine 0,9 MPa /9 bar / 130 psi

Merkki CE S

Mitat PxSxK 297 mm x 504 mm x 558 mm

Paino 34 kg
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TUOTE. 337
Verkkojannite (U1) 208V | 220V | 230V | 400V | 440 V
Verkon sulake (hidastettu laukaisu) 50 A 32A
Maksimi ottoteho 22,0 kVA
Leikkausvirran alue 20+130A

105A @100 %

125A @ 100 %

Leikkausvirta 10 min / 40 °C (IEC60974-1)

125A @60 %

130 A@ 80 %

130A @50 %

Tyhjakayntijannite (UO) 345V | 365V | 382V | 334V | 365V
kayttdlampdtila -10°C + 40°C

kuljetus- ja varastointilampétila -25°C + 55°C
CEBORA-polttimet CP70C / CP162C
Leikkausvirta (12) 130 A

Leikkausjannite (U2) 160V

Todellinen maksimi sy6ttévirta (11 eff max) 50 A 34 A
Verkkojannitteen toleranssi +10%

Verkkotaajuus 50/60 Hz

Verkkoliitdntd Zmax @ U1=400 V - - - <22 mQ -
hyotykerroin @ U1=400 V - - - >85 % -
Kulutus, kun ei toiminnassa - - - <50W -
Ylijanniteluokka 1

Saastutusaste (IEC 60664-1) 3

IP-suojausluokitus IP23S

Jadhdytystyyppi AF
Sahkdmagneettisen yhteensopivuuden luokka A

Kaasun maksimi tulopaine 0,9 MPa /9 bar / 130 psi

Merkki CE S

Mitat PxSxK 297 mm x 613 mm x 558 mm

Paino 40 kg
HUOMIO:

Sahkdtaulu on mitoitettava ylla olevan taulukon mukaisesti virtaldhteen asianmukaisen séahkénsy6tdn takaamiseksi.
Jos halutaan kayttdad kolmivaiheista 400 V:n sd&hkoétaulua, jossa on 32 A:n pistorasiat, on leikkausvirta laskettava

arvoon 120 A.
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2.3 Kaasu: maaritykset ja toimintaolo suhteet

Kaytetyt Pitoisuus Suurin sallittu sy6ttdpaine Virtaus
kaasut
Puhdasta, kuivaa ja 6ljytonta
standardin ISO 8573-1:2000 0.9 MPa .
lima mukaan. Luokka 1.4.2 (hiukkaset (9 bar/ 130 psi) 250 L/min
— vesi — Oljy)*
; 0.9 MPa ;
Typpi  [99.997% (9 bar/ 130 psi) 250 L/min

* standardin ISO 8573-1:2010 vaatimukset luokalle 1.4.2:

e standardin ISO 8573-1:2010 vaatimukset luokalle 1.4.2:

¢ Hiukkaset: < 20 000 kiinteda hiukkasta / m3 ilmaa; hiukkaskoko 0,1-0,5 pm; < 400 kiintedd hiukkasta / m3 ilmaa;
hiukkaskoko 0,5-1,0 um; < 10 kiinte&a hiukkasta / m3 ilmaa; hiukkaskoko 1,0-5,0 ym.

e Vesi: kastepisteen tulee olla ilmanpaineessa pienempi tai yhta suuri kuin 3 °C

« Oljy: kokonaiséljypitoisuuden tulee olla pienempi tai yhté suuri kuin 0,1 mg / m3 iimaa

3 ASENNUS

3.1 Purkaminen ja paikalleen asettaminen

Kayta asianmukaisia nosto- ja siirtolaitteita.

Tuotteelle 337

Virtaldhteen ja puulavan yhteispaino on noin 45 kg. Kéyté asianmukaisia nosto- ja siirtolaitteita.

Irrota pakkaukseen kuuluva puulava seuraavasti:

e Poista kiinnityshihnat.

e Poista pahvipakkaus.

Nosta virtaldhde toisen henkilén avulla tai trukilla. Noudata jalkimmaisessa tapauksessa trukin valmistajan turvalli-
suusohjeita.

Virtaldhde ottaa ilmaa takaosasta ja poistaa sen etuosan ritildista. Aseta virtaldhde niin, ettd eteen jaa laaja ilmanvaih-
toalue. Jata vahintdan 1 m:n etaisyys seiniin.

Al sijoita virtaldhdett pinoon tai aseta painoja sen paélle.

Aseta virtaldhde mahdollisimman tasaiselle alustalle, jonka kaltevuus ei joka tapauksessa ole yli 10°.

3.2 Polttimen asennus

Kun olet liittéanyt irtoliittimen M suojukseen K, Kiinnitd se kiintedan liittimeen J ruuvaamalla liittimen M rengasmutteri
pohjaan asti, jotta valtat toimintaa heikentévat ilmavuodot.

Al kolhi virtanastaa &lék4 taita irtoliittimen M napoja.

Ruuvaa suojus K levyyn.

3.3 Kayttéonotto

Ainoastaan ammattitaitoinen henkiléo saa asentaa laitteen. Kaikki liitannat tulee tehda voimassa olevien
standardien ja taysin ty6suojelulain (standardi CEl 26-36 /IEC60974-9) mukaisesti .

Liitd kaasuletku liittimeen C ja varmista, etta jarjestelmén virtaus ja paine soveltuvat kaytetylle polttimelle.

Jos ilmaa sy6tetdan paineilmapullosta, pullossa tulee olla paineenséédin. Ala koskaan liitéd paineilmapulloa suo-
raan laitteen paineenalentimeen. Paine saattaa ylittda paineenalentimen kapasiteetin ja aiheuttaa rajahdyk-
sen.

Kytke virtakaapeli A: kaapelin keltavihred johdin tulee kytked jarjestelmén toimivaan maadoitusnapaan. Muut johtimet
tulee kytked sahkdverkkoon kytkimelld, joka tulee pyrkia sijoittamaan I&helle leikkausaluetta nopeaa sammutusta varten
hatétilassa.

Vikavirtakytkimen tai kytkimeen sarjaan liitettyjen sulakkeiden tehon tulee vastata koneen todellista virrankulutusta
(Meff) leikkauksen aikana.

Todellinen virrankulutus I1eff max 16ytyy konekilven arvoista saatavilla olevan sdhkdjannitteen U1 kohdalta.

Jos kaytéat jatkojohtoa, sen lapimitan tulee sopia suurimmalle sallitulle virrankulutukselle 11eff max.
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4  KAYTTO
Kun kone kaynnistetdan virtakytkimella B, ndyt6lla N nakyvat seuraavat tiedot:

Tuote 334-336

Information
Power Source 336
Version panel 04
Version control (0] ]
Torch CP162C MAR 6m
\_/

- virtaldhteen tuotenumero
- nayttdkorttiin asennetun laitteisto-ohjelman versio
- ohjauskorttiin asennetun laitteisto-ohjelman versio
- asennetun polttimen tyyppi

(CP 70C MAR/DAR; CP 162C MAR/DAR)
- asennetun polttimen pituus (6/15 m)

Tuotteelle 337

Information

Power Source 337
Version 04
Build Feb 20 2017
Torch CP162C MAR 6m

\_y

- virtaldhteen tuotenumero

- asennetun laitteisto-ohjelman versio
- laitteisto-ohjelman luomispéivamaara
- asennetun polttimen tyyppi

- asennetun polttimen pituus

Huomio: polttimen tyyppi ja pituus tunnistetaan automaattisesti. Muutaman sekunnin kuluttua ndytdlle N ilmaantuu yksi
seuraavissa kappaleissa selostetuista sivuista.

Yleensa saatdnupilla H valitaan eri kohtia, kuten:

- toimintatila CUT, SELF RESTART, GOUGE ja SPOT MARK

- toimintavirta

- toimintapaine

- leikkauskaasu

- materiaali

Kun painat sdatdnuppia H lyhyesti yksittéisen valinnan kohdalla, valittu kohta korostuu merkiksi siitd, etta sité voidaan
muuttaa.
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41 Leikkaus ("CUT”-toimintatila)

e =—=110 A

MILD STEEL 9 1.50
Air 5.5 bar CP162C
\_ﬁ’

Valitse leikattavan materiaalin tyyppi (rakenneteras, ruostumaton teras tai alumiini) ja leikkauskaasu (ilma tai typpi N2).
Sa&da leikkausvirta seuraavien ominaisuuksien mukaan:

- valitun materiaalin tyyppi ja ainevahvuus

- kaytetty kaasu

leikkaustaulukoissa annettujen ohjeiden mukaan.

Virransdadon aikana naytolla N nakyy kaytettavan suuttimen halkaisija.

Tamén jalkeen voit asettaa oikean toimintapaineen valitsemalla sité vastaavan kohdan ja painamalla sdaténuppia H:
kaasua alkaa virrata polttimesta.

e =—=110 A

MILD STEEL 0 1.50

Air 55bar [ I 1HCICIC]
_

K&&anna paineenalentimen sé&aténuppia D.

Oikea toimintapaine osoitetaan asetetun arvon viereen syttyvilla, keskelld olevilla merkkivaloilla. Liian alhaisesta tai
korkeasta paineesta ilmoitetaan vastaavasti vasemmalla tai oikealla puolella vilkkuvalla merkkivalolla.

Kun paine on sdadetty, lukitse sdatdnuppi D painamalla se alas.

Naytolla N voidaan ndyttdd ainevahvuudesta riippuva leikkausnopeus méaéaratylle materiaalille ja virralle.
Kun valitset materiaalin ja painat sdaténuppia H pitkdan, naytélle avautuu alla oleva kuva:

Cutting Charts 04

Mild Steel 110 A
Thickness = 12 mm
Vq = 1,60 m/min
Vp = 1,75 m/min

- 04 = asennettujen leikkaustaulukoiden versio
- Vq = laatuleikkausnopeus
- Vp = tuotantoleikkausnopeus

Paina polttimen kytkinta sytyttdaksesi pilottikaaren. Ellet aloita leikkausta, pilottikaari sammuu 2 sekunnin kuluttua.

Paina kytkinta sytyttadksesi sen uudelleen.
Ala pida pilottikaarta turhaan sytytettyna ilmassa: se kuluttaa elektrodia, diffuusoria ja suutinta.
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_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________|
Liitd maadoituspuristin leikattavaan kappaleeseen. Varmista samalla, ettd s&hkdinen kontakti on hyva (erityisesti
maalatut, hapetetut tai eristavilla pinnoitteilla paallystetyt metallilevyt). Varmista, ettet liita puristinta kappaleen pois-
tettavaan kohtaan.

Pida poltinta pystyasennossa leikkauksen aikana.

Kun olet suorittanut leikkauksen ja vapauttanut kytkimen, ilma jatkaa virtaamista polttimesta ulos, jotta se jaahtyy.
Ala sammuta laitetta ennen kuin ilma lakkaa virtaamasta.

Poltin CP70C MAR
20-45 A:n leikkausvirroilla ja halkaisijaltaan 0,9 mm:n suuttimella ja 45-70 A:n leikkausvirroilla ja halkaisijaltaan 1,1
mm:n suuttimella voidaan leikkaus suorittaa asettamalla suuttimen suojus suoraan kappaleelle.

Poltin CP162C MAR

20-40 A:n leikkausvirralla ja halkaisijaltaan 0,80 mm:n suuttimella voidaan leikkaus suorittaa asettamalla suutin suo-
raan kappaleelle.

Yli 40 A:n virralla k&ytdssé tulee ehdottomasti olla erityinen suuttimen suojus leikkaustaulukoiden mukaisesti.

Jos joudut tekemaan reikid tai aloittamaan leikkauksen kappaleen keskeltd (kuva 4), aseta poltin ensin kallistettuun
asentoon. Suorista se tdman jalkeen hitaasti, ettei sulaa metallia roisku suuttimen suojukseen. Toimi néin, jos lavistet-
tavan kappaleen ainevahvuus on yli 3 mm.

Jos joudut tekemaan pyordleikkauksia, kdytéd apuna erikseen tilattavaa harppia. On tdrkeda muistaa, etta harpin kayt-
t6 saattaa vaatia ylla selostettua aloitustekniikkaa.

//N;

Kuva 5 Noudata tarkasti leikkaustaulukoissa annettua lavistyskor-
keutta, leikkauskorkeutta ja virta-arvon mukaisia maksi-
miainevahvuuksia (kuva 5). Noudata lisdksi plasmaleikkurin
litdntaan tarkoitetun lisdsetin tuote 441 (tuotteille 334-336)

tai tuote 433 (tuotteelle 337) kdyttdoppaan ohjeita.
Start Cut
Pierce Cutting
height height
N kwad) J

4.2 Ritiladlevyn leikkaus (SELF-RESTART-toimintatila)

SELF
RESTART 110 A
MILD STEEL 0 1.50
Air 5.5 bar CP162C _

Valitse tdma toimintatila leikatessasi reiké- tai ritilalevyja.

Katso ohjeet materiaalin, kaasun ja leikkausvirran asetukseen seka toimintapaineen s&été6n kappaleesta 4.1. Kun olet
suorittanut leikkauksen, pida ndppéinta painettuna. Pilottikaari syttyy automaattisesti uudelleen.

Kayta tata toimintoa ainoastaan, kun se on valttamatonta, ettei elektrodi tai suutin kulu turhaan.
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4.3 Kaiverrus (GOUGE-toimintatila)

S

GOUGE 110 A
MILD STEEL D 1.50
Air 5.5 bar CP162C ,

Valitse tila suorittaessasi kaiverrusta. Se on saatavilla ainoastaan kasipolttimelle.
Katso ohjeet materiaalin, kaasun ja leikkausvirran asetukseen seka toimintapaineen sdatéon kappaleesta 4.1.

Talla toiminnolla voit poistaa virheellisia hitseja, irrottaa hitsattuja kappaleita toisistaan, valmistella reunuksia, jne.
Kéayta tdman toiminnon kanssa erityista suutinta.

Kaytettdva virta-arvo on 50-70 A polttimelle CP70C ja 60-130 A polttimelle CP162C ; arvo riippuu materiaalin
paksuudesta ja poistettavasta maarasta. Suorita toimenpide pitdmalla poltin kallistettuna (kuva 6) ja siirtamalla sita
lahemmaksi sulaa materiaalia, niin ettd polttimesta ulostuleva kaasu siirtda sitd etddmmalle.

Polttimen kallistus kappaleeseen nahden riippuu halutusta tunkeutumisesta. Koska sulanut kuona pyrkii prosessin
aikana kiinnittym&én suuttimen pitimeen ja suojukseen, puhdista ne sdanndllisesti valttddksesiilmiodt (kaksoisvalokaari),
jotka tuhoavat suuttimen muutamassa sekunnissa.

Prosessiin siséltyy voimakasta sateilya (infrapuna ja ultravioletti), joten kéyttéjan ja tydskentelypaikan lahellé olevien henkildiden tulee
suojautua huolellisesti.

a ‘ |

Kuva 6
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4.4 Pistemerkkaus (SPOT MARK -Toimintatila) -vain tuotteelle 337

SPOT
MARK 20 A
MILD STEEL 20 ms

Air 5.5 bar [ I JIMCICIC]

Valitse tdma toimintatila suorittaaksesi pistemerkkausta.
Katso ohjeet materiaalin, kaasun ja pistemerkkausvirran asetukseen seka toimintapaineen s&&té6n kappaleesta 4.1.
Saada pistemerkkauksen kesto valitsemalla sitéd vastaava kohta ja painamalla sdaténuppia H, sdadé aika.

Pistemerkkaus on erikoismerkkausta, jossa jalki muodostuu pisteestd viivan tai muun normaalimerkkaukseen
kuuluvan kuvion sijaan.

Kun olet asettanut tarvittavat parametrit, voit hallita ja suorittaa pistemerkkausta suoraan CNC:sta sekd kési- ettd
suoralla polttimella. Voit sailyttdd samat leikkausparametrit ja kulutusosat.

Jos kaytdsséa on suora poltin ja CNC-liittym& on asennettu virtaldhteeseen, vastaavien napojen digitaalisen signaalin
kautta (katso sahkodkaavio) siirrytdan leikkaustilasta pistemerkkaustilaan (CUT -> SPOT MARK), joka osoitetaan
naytolla N.

4.5 Lisatoiminnot

Virtaldhteelle voidaan asettaa muita parametreja avaamalla toissijaisten toimintojen valikko. Tdma valikko, joka on
toistaiseksi ainoastaan englanninkielinen, avataan pitdmalla painettuna kuvan 1 nuppia H ja k&ynnistamalla virtalahde:
naytdlla N nakyy:

Tuotteelle 334-336 Tuotteelle 337

Settings

Language —— English

Settings

Language —— English

Measure System — Metric/Impertial
LCD Contrast — MIN...MAX
Advanced Parameters —__ password”

Measure System —_ Metric/Impertial
LCD Contrast —) MIN...MAX
Advanced Parameters ___ password*

Engine Drive —__, YES/NO

Factory Setup —— ON/OFF
\'—5’J

Factory Setup —— ON/OFF
\—5’J

— Language: kielen valinta (toistaiseksi ainoastaan englanninkielinen)

— Measure System: mittayksikkojarjestelméan valinta; metrijarjestelma vai brittildinen jarjestelma. Erityisesti on mah-
dollista valita naytetdankd paksuudet ja nopeudet vastaavasti yksikkéd “mm” ja “m/min” vai “inch” ja “inch/min”
kayttaen.

— LCD Contrast: naytdn kontrastitason valinta, minimiarvosta MIN maksimiarvoon MAX kiertdmalla kuvan 1 nuppia
H.

— Advanced Parameters: mahdollisuus muokata virtalahteen erdita sisdisia parametreja (suojattu salasanalla: vain
valtuutetun henkilékunnan kayttéon)

— Engine Drive: Mahdollisuus valita sdhkénsy6tdn tyyppi. Erityisesti jos virtaldhde saa virtansa moottoroidusta ge-
neraattorista, on valittava YES

— Factory Setup: jos haluat valita tehdasasetukset, valitse ON

3301009/F 145



5 KULUTUSOSIEN VAIHTO

TARKEAA: sammuta virtaldhde ennen kulutusosien vaihtoja.

s L 4

4 N )
Q Fig. 9 g
A B )
57. ’_A
@ ¥
D | =
W :
®
\ Fig.8 ) U Fig.8/A D @ E y

Kuviin 8 ja 8/A polttimen CP 162C ja kuvaan 9 polttimen CP 70C osalta viitaten kulutusosia ovat: elektrodi A, diffuu-
sori B, suutin C ja suuttimen suojus E, joiden vaihtaminen suoritetaan suuttimen pitimen D irtiruuvaamisen jalkeen.
Joskus polttimen CP 162C osalta voi olla tarpeen puhdistaa diffuusorin B sisdosa. Tassa tapauksessa kaytéa erikois-
tybkalua kuten kuvassa 8/A. Elektrodi A tulee vaihtaa, kun sen keskelld on noin 1,2 mm syva kuoppa.

VAROITUS: al4 kayta liiallista voimaa irrottaessasi elektrodia, vaan irrota se vaantamalla vahitellen voimaa liséten, kunnes se
irtoaa kierteistaan. Kierra uusi elektrodi paikalleen valttaen liiallista kiristamista.

Suutin C on vaihdettava uuteen kun sen reiké on epékeskeinen tai suurempi kuin uuden suuttimen. Viivastynyt elekt-
rodin tai suuttimen vaihto aiheuttaa osien ylikuumenemisen mika lyhentaa diffuusorin B kayttdikaa.

Varmista, ettd vaihtamisen jédlkeen suuttimen pidin D on tarpeeksi kirealla.

HUOMIO: ruuvaa suuttimen pidin D polttimen runkoon vasta kun olet asentanut elektrodin A, diffuusorin B, suuttimen
C ja suuttimen suojuksen E .

Jos jokin naistd osista puuttuu, aiheuttaa se koneen toimintahairion, mikd puolestaan vaarantaa koneen
kayttdjan turvallisuuden.

6 HYODYLLISIA NEUVOJA

- Pyri kyttdméaén kuivaussuodatinta, jos jarjestelman ilma siséltdd huomattavia maaria kosteutta ja 6ljya. Talla valtat
kulutusosien liiallisen hapettumisen ja kulumisen, polttimen vaurioitumisen ja leikkausnopeuden ja -laadun alenemi-
sen.

- llman ep&puhtaudet edistavat elektrodin ja suuttimen hapettumista ja saattavat vaikeuttaa pilottikaaren sytytysta.
Jos néin tapahtuu, puhdista elektrodin karki ja suuttimen sisdpuoli hienorakeisella hiomapaperilla.

- Varmista ennen uuden elektrodin ja suuttimen asennusta, ettéd ne ovat tdysin puhtaat ja rasvattomat.

- Kayté aina alkuperdisia varaosia, ettei poltin vaurioidu.
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7 SUOJIEN KUVAUS

Laite on varustettu useilla sugjilla, joiden toiminnasta ilmoitetaan naytdille N ilmaantuvalla tunnuksella Err (katso seu-
raava VIRHEKOODIT-taulukko).

Jotta suojat pysyvét tehokkaina:

« Ala poista tai oikosulje niita.

e Kdyta ainoastaan alkuperaisia varaosia.

¢ Vaihda laitteen tai polttimen vaurioituneet osat aina alkuperaisiin varaosiin.

e Kayta ainoastaan CEBORA-polttimia tyyppia CP 162C ja CP 70C.

VIRHEEN KUVAUS NAYTTO | MAHDOLLINEN KORJAUS
Vaarallinen jannite Err 40 Ota yhteys CEBORA-huoltopalveluun.
Polttimen suojausta ei asennettu Err 50 Asenna suojus

Poltinta ei tunnistettu kynnistettédessa tai virheel-

. . Err 51 Ota yhteys CEBORA-huoltopalveluun.
linen tunnistus

Polttimen virhe Err 88 Ota yhteys CEBORA-huoltopalveluun.

Err 53 Sammuta virtalahde, kytke kaynnistyskytkin pois ja

Kéaynnistyskytkin on painettuna kéynnistettaesséa (TRG) Kaynnista virtalahde uudelleen.

Elektrodi on kulunut loppuun. Err 55 Vaihda elektrodi ja suutin

Sahkojannite on annettujen arvojen ulkopuolella. Err 67 Tarkista sédhkdjannitteen arvo.

Ala sammuta virtaldhdettd, jotta tuuletin jaa kayntiin
ja tehostaa jadhdytysta.

Err 73 Normaali toimintatila palautuu automaattisesti
(THO) lampdotilan palautuessa sallittuihin rajoihin.

Jos ongelma ei poistu, ota yhteyttd CEBORA-huo-
ltopalveluun.

Ylikuumeneminen lahtddiodeissa tai
muuntajassa.

Ala sammuta virtaldhdetts, jotta tuuletin j4& kayntiin
ja tehostaa jadhdytysta.
Normaali toimintatila palautuu automaattisesti

Tasavirtasaadin ylikuumenee (IGBT-yksikkd). I?F;_':? lampdtilan palautuessa sallittuihin rajoihin.
Jos ongelma ei poistu, ota yhteyttd CEBORA-huo-
ltopalveluun.
Kaasukanavan paine on alhainen Err 78 Kasvata kaasunpainetta
P (GAS LO) P :
Kaasukanavan paine on korkea Err 79 Laske kaasunpainetta
P ' (GAS HI) P :

Err 80 Varmista, ettd suuttimen pidin on kierretty paikalle-
(OPN) en oikein

Err 90 Kéynnistéd CNC, kuittaa hatatila,
(rob) tarkista virtaldhteen ja CNC:n liitanta.

Suuttimen pidin on asennettu vaarin

CNC on héatatilassa tai sammunut
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8 LEIKKAUSLAATU

Leikkauslaatuun vaikuttaa useita parametreja ja niiden yhdistelmia: kdyttdoppaassa annetaan maaratyn materiaalin
leikkauksen optimaaliset saadot.

Erilaisiin plasmaleikkureihin asennuksesta ja leikattujen materiaalien erilaisista ominaisuuksista johtuen optimaalisia
parametreja saatetaan joutua muuttamaan hieman ylla mainittujen leikkaustaulukoiden tietoihin ndhden.

Seuraavat kohdat saattavat auttaa kdyttdjaa tekeméaén tarvittavat muutokset leikkauslaadun parantamiseksi.

Kuten leikkaustaulukoissa on néytetty, maaratyn materiaalin eri ainevahvuuksille voidaan kaytté3 erilaisia leikkausvir-
toja.

Jos tavoitteena on tuottavuus, aseta suurin sallittu virta ja sarakkeessa V tuotanto ilmoitettu nopeus.

Tarkista seuraavat kohdat ennen s&atdja:

¢ poltin on samansuuntainen leikkaustason kanssa

¢ elektrodi, suutin ja suuttimen suojus eivat ole liilan kuluneita ja niiden yhdistelmé vastaa valittua ty6ta

e leikkaussuunta on oikea halutulle kuviolle.

Muista, etté paras leikkauspuoli on aina oikeanpuoleinen polttimen liikesuuntaan ndhden (kdytetyn plasmadiffuusorin
reiat ovat myétasuunnassa).

Jos joudut leikkaamaan erittdin paksuja materiaaleja, ole erityisen varovainen lavistysvaiheessa: pyri ennen kaikkea
poistamaan sulaneen materiaalin kerdéntymaét leikkauksen aloitusreidn ympaérilté vélttdéksesi kaksoisvalokaari-ilmiot
polttimen kulkiessa uudelleen I&dhtékohdasta. Poista liséksi aina suuttimen suojukseen tarttunut sulanut metallikuona.

Seuraava taulukko siséltéd3 joitakin yleisimpia ongelmia ja niiden korjaukset

ONGELMA

SYY

KORJAUS

Vino leikkaus

Kulunut elektrodi tai suutin

Vaihda kumpikin.

Liian suuri kaaren jannite

Pienenné kaaren jannitettéa.

Liian korkea leikkausnopeus

S&ada nopeutta.

Riittaméaton  tun-

keutuminen

Liian korkea leikkausnopeus

S&ada nopeutta.

Suuttimen halkaisija on liian suuri asetetulle
virralle.

Tarkista leikkaustaulukot.

Tyostettavan kappaleen ainevahvuus on liian
suuri asetetulle virralle.

Kasvata leikkausvirtaa.

Maadoituskaapelin sdahkékosketus leikkausta-
soon ei ole hyva.

Tarkista, ettd CNC:hen kiinnitetty maadoitusna-
pa on Kiristetty.

Kuonaa alhaisella
nopeudella*

Liian alhainen leikkausnopeus

Saada nopeutta.

Liian korkea leikkausvirta

Vahenna leikkausvirtaa.

Liian pieni kaaren jannite

Kasvata kaaren jénnitetta.

Kuonaa korkealla
nopeudella*

Liian korkea leikkausnopeus

Saada nopeutta.

Liian alhainen leikkausvirta

Kasvata leikkausvirtaa.

Liian suuri kaaren jannite

Pienenné kaaren jannitetta.

Pyoristetty
leikkausreuna

Liian korkea leikkausnopeus

Saada nopeutta.

Liian suuri kaaren jannite

Pienenné kaaren jannitetta.

* Alhaisella nopeudella syntyva kuona (low speed dross) on paksua, muodoltaan pallomaista ja helposti poistettavaa.
Leikkausura (kerf) on levedhké. Leikkausura (kerf) on leve&hkd.
** Korkealla nopeudella syntyva kuona (high speed dross) on ohutta ja vaikeasti poistettavaa.
Erittdin korkealla nopeudella syntyva leikkausreuna on rosoinen.
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9 HUOLTO JA KORJAUS

Ainoastaan ammattitaitoiset henkil6t saavat huoltaa laitetta standardin CEIl 26-29 (IEC 60974-4) mukaan.

9.1 Virtaldhteen ja polttimen huolto

Virtaldhteen ja polttimen asianmukainen huolto takaa parhaan mahdollisen suorituskyvyn ja pidentda kaikkien kom-
ponenttien kayttdikaa, kulutusosat mukaan lukien.
Suorita seuraavassa taulukossa luetellut toimenpiteet.

AIKAVALI HUOLTOTYOT

Paivittain e Tarkista syodttdkaasujen oikea paine.

Viikottain e Tarkista, etta virtaldhteen tuulettimet toimivat asianmukaisesti.
¢ Puhdista polttimen kierteet ja tarkista, ettei niissé ole merkkeja ruosteesta tai sdhkdpurkauksista

Kuukausittain | e Tarkista, ettei polttimen kaapelissa ole rikkoutumia, hiertymia tai vuotoja
¢ Tarkista, ettei virtaldhteen virtakaapelissa ole rikkoutumia tai hiertymia.

Puolivuosittain | ® Puhdista iimansuodatin ja tarkista, ettei astiassa E ole lauhdetta

¢ Vaihda polttimen O-renkaat. Tilaa setti (tuote 1398 polttimelle CP 162C tai tuote 2002 polttimelle
CP 70C).

Jos huomaat tarkistuksessa liiallisesti kuluneen tai virheellisesti toimivan komponentin, ota yhteys CEBORA-huolto-

palveluun.

Pyyda ammattitaitoista henkil6a suorittamaan virtalahteen sisaisten osien huolto.
Suorita ennen kaikkea maaraajoin seuraavassa luetellut toimenpiteet.
¢ Puhdista sisdpuoli paineilmalla (puhdas, kuiva ja 6ljytén) poistaaksesi polykerdantymat.
Jos mahdollista, kdytd imuria.
e Puhdista erityisesti IGBT- ja diodiyksikdn jaahdyttimet paineilmalla suuntaamalla ilmasuihku niihin.
e Tarkista, etta séhkdliittimet ovat kireélld ja etteivat ne ole ylikuumentuneet.

Tarkista, ettei sisdisessa paineilmajarjestelméssa ole rikkoutumia tai vuotoja.
Tarkista lisédksi mééraajoin jarjestelméan maadoitus.

9.2 Korjauksen jalkeen

Jarjesta kaapelit korjauksen jélkeen tarkasti uudelleen, niin etté laitteen ensi6- ja toisiopuoli on eristetty varmasti toi-
sistaan. Al4 anna kaapeleiden koskettaa liikkuvia tai toiminnan aikana kuumenevia osia.

Al anna kaapeleiden tai kaasuletkujen koskettaa liikkuvia tai toiminnan aikana kuumenevia osia.

Asenna kaikki nippusiteet takaisin alkuperaisille paikoilleen, ettei johtimen tahaton rikkoutuminen aiheuta liitantaa
ensi6- ja toisiopuolen valilla.

Asenna lisaksi ruuvit ja hammasaluslaatat takaisin alkuperaisille paikoilleen.
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VIGTIGT: FOR DU TAGER APPARATET | BRUG, SKAL DU LASE DENNE MANUAL OMHYGGELIGT OG SORGE FOR,
AT DU FORSTAR DEN.

VIGTIGT: For dulaeser denne instruktionsmanual, skal du laese anvisningerne i manualen Generelle anvisninger
3301151 omhyggeligt og serge for, at du forstar dem.

Ophavsret.

Ophavsretten til denne brugsanvisning tilfalder fabrikanten. Teksten og illustrationerne stemmer overens med
apparatets tekniske udstyr pa trykketidspunktet, med forbehold for @ndringer. Det er ikke tilladt at gengive
nogen dele af denne udgivelse, gemme dem i et lagringssystem eller videreformidle dem til tredjemand i
hvilken som helst form og med hvilket som helst hjelpemiddel uden forudgaende skriftlig tilladelse dertil fra
fabrikanten. Vi modtager gerne oplysninger om eventuelle fejl og forslag til, hvordan vi kan forbedre denne
instruktionsmanual.

Denne manual skal altid opbevares til senere brug pa det sted, hvor apparatet anvendes.

Apparatet ma udelukkende anvendes til svejse- eller skaerearbejde. Undlad at anvende dette apparat til
opladning af batterier, optaning af rar eller igangsatning af motorer.

Dette apparat ma kun installeres, anvendes, vedligeholdes og repareres af erfarne, uddannede medarbejdere.
Med erfarne medarbejdere menes personer, der er i stand til at vurdere det tildelte job og genkende eventuelle
risici takket vaere deres faglige uddannelse, viden og erfaring.

Hvilken som helst anvendelse, der afviger fra disse udtrykkelige anvisninger, og som sker pd en anden méade
eller en made, der strider mod anvisningerne i denne udgivelse, betragtes som uhensigtsmaessig. Fabrikanten
fraleegger sig hvilket som helst ansvar i tilfeelde af uhensigtsmaessig anvendelse, der kan fordrsage
personulykker og eventuelle funktionsforstyrrelser i anlaegget.

Denne ansvarsfraskrivelse accepteres af brugeren, nar anlaegget saettes i drift.

Fabrikanten har hverken mulighed for at kontrollere, om denne instruktionsmanual overholdes, eller apparatets
installations-, drifts-, anvendelses- og vedligeholdelsesforhold og -metoder.

Forkert udforelse af installationen kan medfegre materielle skader og eventuelt personskader. Fabrikanten
fralaegger sig ethvert ansvar for tab, skader og omkostninger, der skyldes eller pa hvilken som helst made
kan forbindes med forkert installation, fejlfunktion eller uhensigtsmaessig anvendelse og vedligeholdelse.

Det er ikke tilladt at parallelforbinde to eller flere stromkilder.

For parallelforbindelse af flere stramkilder skal der indhentes en skriftlig tilladelse fra CEBORA, der i henhold
til den geeldende lovgivning pa produktmateriale- og sikkerhedsomradet vil fastsaette fremgangsmaderne og
betingelserne for den anvendelse, der anmodes om.

Installationen og styringen af apparatet/anlaegget skal overholde kravene i IEC EN 60974-4.

Ansvaret forbundet med driften af dette anlaeg er udtrykkeligt begraenset til anlaeggets funktion. Fabrikanten fraskriver
sig udtrykkeligt ethvert andet, yderligere ansvar. Brugeren accepterer denne ansvarsfraskrivelse, nar anleegget saettes
i drift.

Fabrikanten har hverken mulighed for at kontrollere, om denne instruktionsmanual overholdes, eller apparatets
installations-, drifts-, anvendelses- og vedligeholdelsesforhold og -metoder, der fremgar af instruktionsmanual
3301151.

Forkert udferelse af installationen kan medfgre materielle skader og dermed personskader. Fabrikanten fralaegger sig
derfor ethvert ansvar for tab, skader og omkostninger, der skyldes eller pa hvilken som helst made kan forbindes med
forkert installation, fejlfunktion eller uhensigtsmaessig anvendelse og vedligeholdelse.

Svejse-/skeerestreamkilden er i overensstemmelse med de standarder, der er angivet pa selve stremkildens typeskilt.
Det er tilladt at anvende svejse-/skaerestramkilden indbygget i automatiske eller halvautomatiske anleeg.

Det pahviler anleeggets installater at undersgge, om alle de komponenter, der anvendes i anleegget, er fuldsteendigt
kompatible og fungerer korrekt. Af denne arsag fralaegger Cebora S.p.a sig hvilket som helst ansvar for funktionsfejl/
skader, bade pa sine svejse-/skaerestromkilder og anleeggets komponenter, der skyldes, at installataren har udeladt
at foretage disse tjek.

Cebora patager sig ikke noget ansvar for typografiske fejl, stavefejl eller fejl i denne manuals indhold.
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1 SYMBOLER

ﬁ BEM/ERK g\gglver en situation med potentiel fare, der vil kunne forarsage alvorlige personska-
Angiver en situation med potentiel fare, der kan forarsage lettere personskader og
PAS PA . A j .. :
materielle skader pa anlaegget, hvis anvisningerne ikke overholdes.

ADVARSEL!

ANVISNING Procedure, der skal felges for at opné en optimal anvendelse af apparatet

Alt efter feltets farve kan arbejdet indebaere en situation af typen: FARE, BEMARK, PAS PA, ADVARSEL eller
ANVISNING.

11 Advarselsskilt kode 3098464

Den fglgende nummererede tekst svarer til skiltets nummererede bokse.
1. Gnisterne der fremprovokeres af skeeringen kan forérsage eksplosioner eller brande.

4 )
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_________________________________________________________________________________________________________________________________________________________|

1.1 Hold de anteendelige materialer fjernt fra skeereomradet.

1.2 Gnisterne der fremprovokeres af skeeringen kan forarsage ulykker. Hav en brandslukker lige i neerheden og lad en
person veere Klar til at bruge den.

1.3 Skeer aldrig lukkede beholdere.

2. Lysbuen kan fremprovokere leesioner og forbreendinger.

2.1 Sluk den elektriske forsyning inden braenderen afmonteres.

2.2 Hold aldrig materialer i neerheden af skaerestraekningen.

2.3 Veer ifort en komplet kropsbeskyttelse.

3. De elektriske stod der fremprovokeres fra breenderen eller fra kablet kan veere dedelige. Man skal beskytte sig pa
en passende made mod farlige sted.

3.1 Veer ifort isolerende handsker. Veer ikke ifort fugtige eller beskadigede handsker.

3.2 Veer sikker pd at veere isoleret fra stykket der skal skeeres og fra grunden.

3.3 Frakobl forsyningskablets stik inden man skal arbejde pa maskinen.

4. Indanding af uddunstning der produceres under skeeringen kan veere sundhedsfarligt.

4.1 Hold hovedet fjernt fra uddunstningen.

4.2 Anvend et anlaeg med forceret ventilation eller med lokalt aftraek for at fierne uddunstningen.

4.3 Brug en sugepumpe for at fierne uddunstningen.

5. Lysbuens strdler kan odeleegge synet og forvolde forbreendinger pad huden. Operateren skal derfor beskytte
gjnene med svejseglas med en styrke svarende til eller hgjere end DIN 11. Operateren skal ogsa beere visir.

5.1 Veer ifort sikkerhedshjelm og -briller. Brug passende beskyttelse til grerne og kittel med opknappet hals. Brug en
filtrerende ansigtsmaske med en korrekt gradation. Veer ifart en komplet kropsbeskyttelse.

6. Lees vejledningerne inden maskinen bruges eller inden der foretages en hvilken som helst operation pa den.

7. Fjern ikke eller tildeek ikke advarselsskiltene.

2 GENEREL BESKRIVELSE

Dette apparat er en stramgenerator med en konstant jaevnstromskilde, der er designet til skeering af elektrisk ledende
materialer (metaller og legeringer) vha. en plasmalysbueprocedure. Plasmagas kan veere Iuft eller nitrogen.

Sammen med svejseslangen udger den et anleeg til plasmaskeaering med enkeltgas (luft eller kvaelstof), som styres
af mikroprocessoren og som er i stand til at udsende en maks. stram p4d 70 A @ X 60 %(art.334) , 110 A@ X 50
%(art.336), 130 A @ X 50 %(art.337).

Der findes forskellige seet af forbrugsmaterialer afheengigt af skeerestreammen. De er kalibreret og testet til at opna
den maksimale skaerekvalitet.

2.1 Beskrivelse af apparatet
(Fig.- 1 og 1/A)

A) Forsyningskabel

B) Funktionsafbryder

C) Samlestykke til gasforsyning (med gevind 1/4” gas hun)
D) Drejeknap til regulering af gastryk

E) Bakke til kondensopsamling

F) Konnektor til greenseflade (ved eftersporgsel)

G) Udtag til jordledning

H) Drejeknap til valg og justering af skaereparametre
J) Fast samlestykke til svejseslange

K) Beskyttelse til svejseslangetilkobling

M) Mobilt samlestykke til svejseslange

N) Display til visning af skaereparametre og andet
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2.2 Forklaring til de tekniske data der findes pa maskinens typeskilt

s~-QDH = Trefaset statisk frekvensomformer-transformator-ensretter.
NO

b
_@P.A.C.

torch type
uo
X

12
u2

U1

Matrikelnummer der skal neevnes ved enhver eftersporgsel til apparatet.
Nedadgéaende karakteristika.

Egnet til plasmaskeering.

Braender type der kan bruges til dette apparat.

Sekundeer tomgangsspasnding (topvaerdi).

Procentvis driftsfaktor.

Udtrykker procentdel af 10 minutter hvor apparatet kan arbejde ved en bestemt strem uden
overophedning.

Skeaerestrgm.

Sekundaer spaending med skaerestrom 12.

Denne spaending afhaenger af afstanden mellem dyse og emnet der skal skaeres. Hvis denne afstand
ogsa forgges vil skeerespandingen ogsa forgges og driftsfaktor X% kan formindskes.

Nominel forsyningsspaending.

3~ 50/60Hz Trefaseforsyning 50 eller 60 Hz

1 max.
11 eff.
P21

BEMZARK:

Er den maksimale absorberede stromveerdi

Er den maksimale absorberede vaerdi af den aktive stram ved betragtning af driftsfaktoren
Beklzedningens beskyttelsesgrad.

Grad 1 som andet ciffer betyder at dette apparat ikke er egnet til udenders arbejde

Egnet til at arbejde i miljger med oget risi

1-Apparatet er egnet til at arbejde i omgivelser med kontaminationsgrad 3. (Vedi IEC 60664).

2-Dette udstyr opfylder kravene i standarden IEC 61000-3-12, forudsat at systemets maks. tilladte impedans Zmax er
lavere end eller lig med 98 mQ (art. nr. 334) eller 66 mQ (art. nr. 336) eller 22 mQ (art. nr. 337) i greensefladepunktet
mellem brugerens system og det offentlige system. Det p&hviler udstyrets installater eller bruger at garantere,
eventuelt efter henvendelse til elforsyningsselskabet, at udstyret er tilsluttet en forsyningskilde med maks. impedans
Zmax for systemet, der er lavere end eller lig med 98 mQ (art. nr. 334) eller 66 mQ (art. nr. 336) eller 22 mQ (art. nr.

337)
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Varenr. 334
Netspeending (U1) 208V | 220v | 230V 400V | 440V
Netsikring (med forsinket virkning) 20A 12A

Maks. effektforbrug

12,0 kVA

Skeerestrominterval

20+ 70A

50 A@ 100 %

60 A @ 100 %

Skeerestrom 10 min/40°C (IEC60974-1) 60 A @60 % 70A @60 %
70A@35%

Tomgangsspaending (UO) 278V | 292V | 305V 263 V 288 V

driftstemperatur -10°C + 40°C

Transport- og lagringstemperatur -25°C + 55°C

CEBORA-brzendere CP70C / CP162C

Skeerestrom (12) 70 A

Skeaerespaending (U2) 140V

Maks. reel forsyningsstrom (11 eff max) 21 A 14 A

Tolerance for netspaending +10%

Netfrekvens 50/60 Hz

Nettilslutning Zmax @ U1=400 V - - - <98 mQ -

ydelse @ U1=400 V - - - >85 % -

Forbrug i inaktiv tilstand - - - <50 W -

Overspaendingsklasse 0

Forureningsgrad (IEC 60664-1) 3

Beskyttelsesgrad IP IP23S

Afkolingstype AF

Elektromagnetisk kompatibilitetsklasse A

Maks. gasindlgbstryk

0,9 MPa /9 bar /130 psi

Maerke CE S

Mal LxBxH 286 mm x 515 mm x 406 mm

Veegt 26 kg
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Varenr. 336

Netspaending (U1)

208V | 220V | 230V | 400V | 440V

Netsikring (med forsinket virkning) 32A 25A
Maks. effektforbrug 20,5 kVA
Skeerestrgminterval 20+-110A
60 A @ 100 % 90A@ 100 %
Skeerestrgm 10 min/40°C (IEC60974-1) 65A @60 % 95 A @60 %
80A@35% 110 A@ 50 %
Tomgangsspzending (UO) 280V | 296V | 310V 277V | 305V

driftstemperatur -10°C = 40°C

Transport- og lagringstemperatur -25°C + 55°C
CEBORA-braendere CP70C / CP162C

Skeerestrom (12) 80 A ‘ 110 A
Skeerespaending (U2) 140V

Maks. reel forsyningsstrom (11 eff max) 30A 23 A
Tolerance for netspaending +10%

Netfrekvens 50/60 Hz

Nettilslutning Zmax @ U1=400 V - - - <66 mQ -
ydelse @ U1=400 V - - - >85 % -
Forbrug i inaktiv tilstand - - - <50 W -
Overspeendingsklasse 1

Forureningsgrad (IEC 60664-1) 3

Beskyttelsesgrad IP IP23S

Afkelingstype AF

Elektromagnetisk kompatibilitetsklasse A

Maks. gasindlgbstryk 0,9 MPa /9 bar /130 psi

Maerke CE S

Mal LxBxH 297 mm x 504 mm x 558 mm

Veegt 34 kg
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Varenr. 337
Netspeending (U1) 208V | 220V | 230V 400V | 440V
Netsikring (med forsinket virkning) 50 A 32A
Maks. effektforbrug 22,0 kVA
Skeerestrominterval 20+130A
105A @100 % 125A @ 100 %
Skeerestrom 10 min/40°C (IEC60974-1) 125A @60 % 130 A@ 80 %
130 A @50 %
Tomgangsspaending (UO) 345V | 365V | 382V 334V | 365V
driftstemperatur -10°C + 40°C
Transport- og lagringstemperatur -25°C + 55°C
CEBORA-brzaendere CP70C / CP162C
Skeerestrom (12) 130 A
Skeerespaending (U2) 160V
Maks. reel forsyningsstrom (11 eff max) 50 A 34 A
Tolerance for netspaending +10%
Netfrekvens 50/60 Hz
Nettilslutning Zmax @ U1=400 V - - - <22 mQ
ydelse @ U1=400 V - - - >85 %
Forbrug i inaktiv tilstand - - - <50 W
Overspaendingsklasse 0
Forureningsgrad (IEC 60664-1) 3
Beskyttelsesgrad IP IP23S
Afkolingstype AF
Elektromagnetisk kompatibilitetsklasse A
Maks. gasindlgbstryk 0,9 MPa /9 bar / 130 psi
Maerke CE S
Mal LxBxH 297 mm x 613 mm x 558 mm
Veegt 40 kg
BEMARK:

| henhold til den ovenstdende tabel skal elpanelet, der serger for strom til stramkilden, dimensioneres korrekt. Hvis
man gnsker at anvende et trefaset elpanel pa 400 V med stik pa 32 A, er det ngdvendigt at reducere skaerestrammen
til 120 A.
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2.3 Gas: specifikationer og driftsbetingelser

Nedenfor angives specifikationerne for de anvendte gasser med angivelse af den respektive renhed og driftsbetingelserne:

Anvendte gasser Koncentration Maks. indgangstryk Kapacitet
Ren, tor og uden olie jf.
standard 1ISO 8573-1:2010. 0.9 MPa .
Luft Klasse 1.4.2 (partikler — vand — (9 bar/ 130 psi) 250 L/min
olie)*
Kvaelstof 99.997% 0.9 MPa 250 L/min

(9 bar/ 130 psi)

* Standard 1ISO 8573-1:2010 fastsaetter folgende for klasse 1.4.2:

« Partikler: < 20.000 faste partikler pa 0,1-0,5 pm pr. m3 luft; < 400 faste partikler p& 0,5-1,0 ym pr. m3 luft; < 10
faste partikler pa 1,0-5,0 pm pr. m?3 luft.

¢ Vand: Dugpunktet i trykluften skal vaere lig med eller lavere end 3 °C.

¢ Olie: Den samlede koncentration af olie skal veere lavere end eller lig med 0,1 mg pr. m3 luft

3 INSTALLATION

3.1 Udpakning og placering

Benyt passende udstyr til loft og transport.

For art. 337

Stremkilden inklusiv treepalle vejer ca. 45 kg. Benyt passende udstyr til Ioft og flytning heraf.

Sadan fjernes traeepallen som er en del af emballagen:

¢ Fjern feestningsbandene

* Fjern papemballagen

Loft stromkilden sammen med en anden person eller ved hjelp af en gaffeltruck. | sidstnaevnte tilfaelde er det
ngdvendigt at falge alle sikkerhedsforskrifter angivet af fabrikanten af gaffeltrucken.

Stremkilden har et luftindtag pa bagsiden og luften sendes ud gennem ristene pa forsiden. Placér stremkilden saledes,
at der er et stort ventilationsomrade omkring den, og serg for at der er min. 1 meter til eventuelle veegge.

Stabl ikke stremkilden oven pa andre genstande, og undga at placere andre objekter oven pa den.

Placér stremkilden pa et forholdsvist plant underlag (heeldningen ma under ingen omsteendigheder overstige 10°)

3.2 Montering af braender

Efter at have isat det mobile samlestykke M i beskyttelsen K, skal man seette det i det faste samlestykke J, ved at
skrue klemringen pa samlestykke M helt i bund for at forhindre luftudslip der kan forringe den gode funktion.
Beskadig ikke stramforerens tap og bgj ikke det mobile samlestykke M’s stikben.

Skru beskyttelse K fast pa panelet.

3.3 Ibrugtagning

Installation af maskinen skal udferes af kvalificeret personale. Alle tilslutninger skal vaere i overensstemmelse
med de geaeldende normer og realiseres i fuld overensstemmelse med lovgivhingen om forebyggelse af
arbejdsskader (standard CEI 26-36/IEC 60974-9) .

Forbind gasforsyningen til samlestykke C og serg for at sikre, at anlesegget er i stand til at levere den nedvendige
kapacitet og tryk til den anvendte braender.

Hvis Iuftforsyningen kommer fra en trykluftsgasflaske skal denne veere udstyret med en trykregulator. Man ma
aldrig tilslutte en trykluftsgasflaske direkte til maskinens trykreduktion. Trykket vil kunne overstige
trykreduktionsenhedens kapacitet og derfor eksplodere.

Tilslut forsyningskablet A: Kablets gul/grenne leder skal forbindes med et effektivt jordstik p& anleegget. De resterende
ledere skal forbindes med forsyningslinjen ved hjaelp af en afbryder, der sa vidt muligt er placeret i neerheden af
skeereomradet for at muliggere hurtig slukning i nedsituationer.

Sterrelsen pa den termomagnetiske afbryder eller sikringerne, der er serieforbundet med afbryderen, skal modsvare
apparatets stramforbrug I1eff max under skeeringen.
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Stremforbruget IHeff max kan udledes pa baggrund af meerkedataene, som er angivet pa apparatet med hensyn til
den tilgaengelige forsyningsspeending U1.
Eventuelle forlaengerledninger skal have et tvaersnit, der er tilpasset stramforbruget [1eff max.

4 ANVENDELSE

Nar maskinen teendes ved hjeelp af drejeknappen B, viser displayet N falgende:

For varenr. 334-336

Information

Power Source 336
Version panel 04
Version control (0} ]
Torch CP162C MAR 6m

\_ﬂJ

- stromkildens artikelnummer
- den installerede firmwareudgave i panelets printkort
- den installerede firmwareudgave i styrekortet
- den monterede breendertype
(CP 70C MAR/DAR; CP 162C MAR/DAR)
- leengden pa den monterede svejseslange (6/15 m)

For varenr. 337

Information

Power Source 337
Version 04
Build Feb 20 2017
Torch CP162C MAR 6m

\_ﬂJ

- stromkildens artikelnummer

- installeret firmwareversion

- udgivelsesdato for firmwaren

- den monterede breendertype

- leengden pa den monterede svejseslange

Bemaerk: Svejseslangenstype og leengde registreres automatisk. Efter nogle sekunder viser displayet N et af de skaermbilleder,
som beskrives i de felgende afsnit.

Generelt veelges de forskellige funktioner med drejeknappen H, deriblandt:

- arbejdsfunktion CUT, SELF RESTART, GOUGE og SPORT MARK

- arbejdsstrom

- arbejdstryk

- skeeregas

- materiale.

Ved at trykke hurtigt pa drejeknappen H ved den enkelte valgte funktion, markeres denne med sort, hvorefter det
bliver muligt at eendre den.
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41 Skeaering (arbejdsfunktionen ”CUT?”)

cuTt ==24110 A
MILD STEEL 9 1.50

Air 5.5 bar CP162C

\_ﬁ’

Veelg materialetypen, som skal skeeres (blgdt stal, rustfrit stal eller aluminium) og skeeregastype (luft eller kveelstof
N2).

Regulér herefter skeerestrammen pa baggrund af :

- den valgte materialetype og tykkelsen, der skal skeeres

- den anvendte gas

ved at folge anvisningerne i skeeretabellerne.

Under strammens regulering viser displayet N den korrekte diameter p& dysen, der skal anvendes.

Herefter er det muligt at indstille det korrekte arbejdstryk ved at veelge det relevante menupunkt og trykke pa
drejehandtaget H: Herefter kommer gassen ud af breenderen.

11OA

MILD STEEL 0 1.50

Air 5.5par [ /CICIC
_J

Drej herefter drejehdndtaget D pé trykregulatoren.

Det korrekte arbejdstryk vises ved teending af de midterste lysdioder ved siden af den indstillede veerdi. Et for lavt eller
et for hojt tryk vises ved, at henholdsvis den venstre og den hgjre lysdiode blinker.

Blokér drejeknappen D ved at trykke den nedad efter at have udfert reguleringen.

Det er muligt at vise skaerehastighederne péa displayet N afhaengigt af tykkelsen pa det angivne materiale og den

angivne strgm.
Seerligt vises nedenstdende figur, ndr materialet veelges, og drejehdndtaget H holdes nedtrykket i leengere tid:

Cutting Charts 04

Mild Steel 110 A
Thickness = 12 mm
Vg = 1,60 m/min
Vp = 1,75 m/min

- 04 = versionen for de installerede skeeretabeller
- Vq = hastighed ved kvalitetsskeering
- Vq = hastighed ved produktionsskaering

Tryk pé knappen pé breenderen for at teende pilot-lysbuen. Hvis man ikke starter skeeringen, vil pilotlysbuen slukke
efter 2 sekunder, og derfor skal man trykke pa knappen igen for at teende den.
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_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________|
Undga at holde pilot-lysbuen ungdigt taendt: Dette vil forage materialespildet fra elektrode, spreder og dyse.

Slut jordkablets klemme til arbejdsemnet, som skal skaeres, og kontrollér, at klemmen og emnet har god elektrisk
kontakt. Dette geelder specielt ved lakerede og oxiderede tyndplader samt tyndplader med isolerende bekleedning.
Slut ikke klemmen til den del af arbejdsemnet, som skal fjernes.

Hold braenderen lodret under skaeringen.

Efter at skeeringen er afsluttet og efter at have sluppet knappen, vil der stadig stremme luft ud af breenderen for at
sikre, at denne afkoles. Det anbefales at vente med at slukke maskinen til keletiden er afsluttet.

For braendertype CP70C MAR
Ved skeerestram pa 20-45 A med dysediameter pa 0,90 mm og skeerestram pa 45-70 A og dysediameter pa 1,1 mm
er det muligt at udfere en skeering ved at lade dysebeskyttelsen hvile direkte pa arbejdsemnet.

For braendertype CP162C MAR

Ved en skeerestroam p& 20-40 A og en dysediameter pd 0,80 mm er det muligt at udfere skeeringen ved at lade dysen
hvile direkte pa arbejdsemnet.

For stramveerdier over 40 A er det ngdvedigt at benytte en specifik dysebeskyttelse som angivet i skeeretabellerne.

Hvis der skal laves huller eller hvis skaeringen skal starte fra midten af arbejdsemnet (se fig. 4), skal breenderen
holdes skra og langsomt rettes op, sdledes at det smeltede metal ikke sprojter op pa dysebeskyttelsen. Denne
fremgangsmade skal benyttes nar der laves huller i emner hvis tykkelse overstiger 3 mm.

Hvis der skal foretages runde skaeringer anbefales det at bruge den dertil beregnede passer, der leveres pa anmodning.
Det er vigtigt at huske, at brug af passeren kan gere det ngdvendigt at benytte den ovenneaevnte startteknik.

//N;

Folg vejledningerne i skaeretabellerne ngje for hvad angéar
gennemlgbshgjde, arbejdshgjde og de maksimale
skeeretykkelser som funktion af stroamstyrken (se fig. 5).
Endvidere henvises til instruktionsmanualen for det valgfri

tilbehgr angivet ved art.nr. 441 (for art. nr. 334-336) eller
cut art. nr. 433 (for art. nr. 337) for tilslutning til pantograf.
Start
Pierce Cutting
height height
\_ Fig.4 ) \ /

4.2 Skeaering pa rister (arbejsfunktionen ”SELF-RESTART”)

SELF

RESTART 110 A
MILD STEEL 9 1.50

Air 5.5 bar CP162C

Denne funktion benyttes ved skaering i hullede tyndplader eller riste.

Der henvises til afsnit 4.1 for indstillinger af materiale, gastype og skaerestram samt regulering af arbejdstrykket. Ved
skaeringens afslutning skal man holde knappen nede, hvorefter pilotlysbuen automatisk taendes igen.

Brug kun denne funktion, hvis det er ngdvendigt for at forhindre ungdvendig slitage pa elektroden og dysen
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4.3 Flammehovling (arbejdsfunktionen ?"GOUGE”)

S

GOUGE 110 A
MILD STEEL 9 1.50

Air 5.5 bar CP162C

Veelg denne funktion, som kun findes til den manuelle breaender, for at udfere flammehgvling.
Der henvises til afsnit 4.1 for indstillinger af materiale, gastype og skaerestrom samt regulering af arbejdstrykket.

Denne funktion ger det muligt at fierne defekte sammensvejsninger, adskille sammensvejsede emner, forberede
kanter osv. Denne type arbejder kreever anvendelse af den specifikke dyse til formalet.

Stremveaerdien der skal bruges, varierer fra 50 til 70 A for breendertype CP70C og fra 60 til 130 A for braendertype
CP162C alt afheengigt af tykkelsen og meengden pa materialet, man gnsker at fijerne. Arbejdet skal ske ved at holde
breenderen skrat (fig.6) og ga frem mod det smeltede materiale séledes at gassen der kommer ud fra breenderen,
fierner det.

Braenderens heeldning i forhold til emnet afhaenger af den indtraengen man ensker at opnd. Eftersom det smeltede
affald har en tendens til at saette sig fast pa dyseholder og dysebeskyttelse under proceduren, er det klogt at rengere
dem hyppigt for at undga, at der opstér feenomener (som dobbelt lysbue), der kan gdeleegge dysen i lgbet af fa
sekunder.

P& grund af den store udstraling (infrarad og ultraviolet) under processen, anbefales det at bade operater og personer i neerheden
af arbejdsstedet benytter personlige veernemidler.

a ‘ |

Fig. 6
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4.4 Punktmaerkning (arbejdsfunktionen ’SPOT MARK?”) - kun for art. nr. 337

SPOT
MARK 20 A
MILD STEEL 20 ms

Ar 55bar [ ICICIC]

For at kunne udfere punktmeerkning, ogsa kaldet gravering, veelges denne funktion.

Vedrgrende indstillingerne af materiale, gas og strem til punktmaerkning henvises til afsnit 4.1. Dette geelder ogsa for
regulering af arbejdstrykket. Til indstilling af punktmaerkningens varighed veelges den pageeldende funktion, og med
et tryk pa drejeknappen H indstilles tidsrummet.

Punktmeerkningen er en speciel type maerkning hvor sporet bestar af et punkt, i modseetning til en linje eller en speciel
tegning, som det er tilfaeldet ved normal maerkning.

Efter at have indstillet de tilhgrende parametre er det muligt at hdndtere og udfere punktmeerkningen bade med den
manuelle braender og med den lige breender direkte fra CNC med opretholdelse af de samme skaereparametre og
forbrugsmaterialer.

Hvis den lige breender benyttes, dvs. med CNC-graensefladen monteret pa stremkilden, vil man via et digitalt signal
pé de tilherende stikben (der henvises til det elektriske diagram) skifte fra skeerefunktion til punktmeerkningsfunktion
(CUT -> SPOT MARK) som vist pa displayet N

4.5 Ekstrafunktioner

Det er muligt at indstille yderligere parametre for stremkilden ved at ga ind i menuen andre funktioner. For at komme
ind i denne menu, der i gjeblikket kun findes p& engelsk, skal man holde drejeknappen H pa Fig.1 nede, og teende for
stromkilden: P& display N vises:

For varenr. 334-336 For varenr. 337
Settings Settings
Language ——) English Language —) English
Measure System — Metric/Impertial Measure System — Metric/Impertial
LCD Contrast ——) MIN...MAX LCD Contrast ——) MIN...MAX
Advanced Parameters — password* Advanced Parameters password*
Factory Setup ——) ON/OFF Engine Drive — ) YES/NO
Factory Setup ——) ON/OFF

— Sprog: Valg af sprog (i gjeblikket kun engelsk)
— Measure System: Valg af méaleenhedssystem, metriske eller britiske maleenheder. Det er helt ngjagtigt muligt at
veelge, om man gnsker at fa vist tykkelse og hastighed i henholdsvis mm og m/min eller tommer og tommer/min
— LCD Contrast: Valg af displayets kontrastniveau, fra en MIN-vaerdi til en MAX-veerdi ved at dreje drejeknappen H
pé Fig.1

— Advanced Parameters: Mulighed for at a2endre nogle af stramkildens interne parametre (beskyttet med adgangsko-
de; forbeholdt autoriserede medarbejdere)

— Engine Drive: Mulighed for at vaelge stremforsyningstypen. Hvis stremkilden forsynes via en motorgenerator, skal
man veelge YES

— Factory Setup: Hvis man gnsker at gendanne fabriksindstillingerne, skal man veelge ON
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5 UDSKIFTNING AF FORBRUGSMATERIALER

VIGTIGT: Sluk stremkilden for udskiftning af forbrugsmaterialer.

/ Q. / \ /Fig.9 g A
Ai' B X
B—@ "A
C—’ —B

‘b C
D ‘
A
& *
L Fig.8 )L Fig.8/A y ’ S y

Somdet ses i fig. 8 og 8/A for braenderen CP 162C og fig. 9 for breenderen CP 70C, er de folgende dele udsat for slitage:
elektroden A, sprederen B, dysen C og dysebeskyttelsen E der skal udskiftes efter at have lgsnet dyseholderen D.
For breenderen CP 162C kan det i nogle tilfeelde vaere ngdvendigt at rengoere den indvendige del af sprederen B. Benyt
i dette tilfeelde veerktgjet, der er vist i figur 8/A. Elektroden A skal udskiftes, nar krateret i midten er ca. 1,2 mm dybt.

PAS PA: Ved afskruning af elektroden m& man ikke forcere i ryk, men der ber i stedet anvendes en progressiv kraft, indtil
gevindet Igsnes. Den nye elektrode skal skrues i gevindet og spaendes let.

Dysen C skal udskiftes, nar midterhullet er blevet adelagt eller blevet sterre end hullet pa en ny komponent. For sen
udskiftning af elektroden eller dysen medferer for stor opvarmning af komponenterne, séledes at sprederen B’s
holdbarhed reduceres.

Searg for at dyseholderen D strammes tilstraekkeligt efter udskiftningen.

ADVARSEL: Fastspaend kun dyseholderen D pa breenderen, nar elektroden A, sprederen B, dysen C og
dysebeskyttelsen E er monteret.

Hvis disse enkeltdele ikke er til stede, kan apparatet ikke fungere korrekt, og operatorens sikkerhed sattes
pa spil.

6 PRAKTISKE RAD

- Benyt helst et torrefilter safremt anleeggets luft skulle indeholde en rimelig stor meengde fugtighed og olie. Med
dette undgar man en for stor ilthing og slid pa forbrugsdelene, beskadigelse af breenderen og hastigheds- og
kvalitetsreduktion af skaeringen.

- De tilstedevaerende urenheder i luften fremmer iltning af elektroden og af dyse og kan gere startlysbuens teending
besveerlig. Hvis dette skulle forekomme skal man gere elektrodespidsen ren og dysens indre med fint sandpapir.

- Veer sikker pa at den nye elektrode og dyse som skal monteres er helt rene og affedtede.

- For at undga at beskadige breenderen skal man altid benytte originale reservedele.
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7 BESKRIVELSE AF BESKYTTELSERNE

Apparatet er udstyret med utallige beskyttelser der er tydeliggjorte med indikationen “Err” pé display’ N (se tabellen
med FEJLKODER)

For at garantere sikkerhedernes effektivitet skal man:

¢ |[kke fjerne ikke eller kortslut ikke sikkerhederne.

e Kun bruge originale reservedele.

¢ Altid skifte altid maskinens eller breenderens eventuelle beskadigede dele ud med originalt materiale.
e Benyt kun CEBORA svejseslanger CP 162C og CP 70C.

FEJLBESKRIVELSE DISPLAY | MULIG LOSNING
Farlig spaending Err 40 Kontakt CEBORA teknisk assistance
Beskyttelse til svejseslange ikke monteret Err 50 Montér beskyttelsen.

Manglende registrering af svejseslange ved

teending eller registrering eendret til en ugyldig Err 51 Kontakt CEBORA teknisk assistance
status.
Fejl pa breender Err 88 Kontakt CEBORA teknisk assistance

Err 53 Sluk generatoren, fjern startstyringen og tsend

Startknappen er nedtrykket ved taending (TRG) generatoren igen

Opbrugt elektrode. Err 55 Udskift elektrode og dyse

Forsyningsspaendingen er uden for de

specificerede vaerdier Err 67 Kontrollér forsyningsspaendingens veaerdi

Sluk ikke stramkilden for at holde ventilatoren i gang
og derved opna en hurtig afkeling.

Genoprettelse af den normale funktion sker
automatisk nar temperaturen nar ned indenfor de
tilladte graenser.

Hvis problemet varer ved, kontaktes CEBORA
teknisk assistance

Err 73
(THO)

Overtemperatur i dioderne ved udgang eller i
transformator

Sluk ikke stromkilden for at holde ventilatoren i
gang og derved opna en hurtig afkeling.
Genoprettelse af den normale funktion sker
Err 74 automatisk, nar temperaturen nar ned indenfor de
(TH1) tilladte graenser.

Hvis problemet varer ved kontaktes CEBORA
teknisk assistance.

Overtemperatur i IGBT-modul

I Err 78 .
Lavt tryk i luftindlgbet (GAS LO) Forag forsyningstrykket for gassen.
Hoijt tryk i luftindlgbet Err 79 Saenk forsyningstrykket for gassen
Jtiry (GAS HI) yningstry g .
Err 80 . o
Ukorrekt montage af dyseholder (OPN) Kontrollér at dyseholderen er skruet korrekt pa
, Err 90 Teend CNC, ga ud af nedstop.
CNC i nodstop eller slukket. (rob) Kontrollér forbindelsen mellem stremkilde og CNC.
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8 SKZAREKVALITET

Der findes en lang raeekke parametre og parameterkombinationer, som pavirker skaerekvaliteten. | denne manual
angives de optimale reguleringer for at opna en skeering af et bestemt materiale.

Som folge af de uundgaelige forskelle pa grund af installation pa forskellige pantografer og forskelle i karakteristikaene
for de materialer, som skaeres, kan de optimale parametre kraeve eendringer i forhold til vejledningerne i disse
skaeretabeller.

De falgende punkter kan hjeelpe svejseren med at udfere de eendringer, som er ngdvendige for at opné en skeering af
god kvalitet.

Som vist i disse skeeretabeller er det muligt at benytte forskellige skaerestromme for hver tykkelse af et bestemt
materiale.

Hvis behovene for produktivitet har forrang, skal man indstille den maks. tilladte strom og hastigheden i spalten V
produktion.

Kontrollér falgende inden nogen som helst form for regulering:

e at svejseslangen er placeret vinkelret i forhold til skaerefladen;

e at elektrode, dyse og dysens beskyttelse er ikke seerligt slidte, og at kombinationen af disse svarer til det valgte
arbejde;

e at skeereretningen er korrekt afheengig af den facon, som skal opnés.

Bemeerk, at den bedste skaereside altid er den side, som befinder sig til hgjre for svejseslangens bevaegelsesretning
(den anvendte plasmaspreder har huller i urets retning).

Hvis der skal skaeres kraftige tykkelser, er det nedvendigt at veere seerligt opmeerksom i forbindelse med
gennemlgbsfasen. Forsag at fierne ophobninger af flydende materiale omkring hullet til start af skeeringen for at undgéa
feenomener med dobbelt lysbue, nar svejseslangen igen passerer startpunktet. Endvidere skal dysens beskyttelse
altid holdes ren for eventuelle smeltede metalrester, som har sat sig fast. Den falgende tabel beskriver de hyppigste

problemer og afhjeelpningen heraf

PROBLEM

ARSAG

AFHJZALPNING

Skra skeaering

Elektrode eller dyse slidt

Udskift begge

Stand off for hgj

Saenk stand off

Skeerehastighed for hgj

Regulér hastigheden

Utilstraekkelig
gennemtraengning

Skeerehastighed for hgj

Regulér hastigheden

Dyse med for stor diameter i forhold til den
indstillede stram

Kontrollér skaeretabellerne

For kraftigt tykkelse pa arbejdsemnet i forhold
til den indstillede strom

g skeerestrammen

Jordkablet er ikke i god elektrisk kontakt med
skeerefladen

Kontrollér, at jordterminalen er fastgjort til den
numeriske styring

Tilstedeveerelse af
grater som folge
af lav hastighed*

Skeerehastighed for lav

Regulér hastigheden

Skaerestregm for hgj

Reducér skaerestrommen

Stand off for lav

Jg stand off

Tilstedeveerelse af
grater som folge
af hgj hastighed™*

Skeerehastighed for hgj

Regulér hastigheden

Skeerestrom for lav

Jg skaerestremmen

Stand off for hgj

Seaenk stand off

Afrundet
skeerekant

Skeerehastighed for hgj

Regulér hastigheden

Stand off for hgj

Saenk stand off

* Graterne som folge af lav hastighed (low speed dross) er tykke og runde og kan nemt fjernes. Skaerefugen (kerf) er

forholdsvis bred.

Skeerefugen (kerf) er forholdsvis bred.
** Graterne som folge af hgj hastighed (high speed dross) er tynde grater, som det er vanskeligt at fierne.
Hvis hastigheden er meget hgj, er skaerevaeggen meget ru.
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9 VEDLIGEHOLDELSE OG REPARATION

Hvert vedligeholdelsesindgreb skal foretages af et kvalificeret personale i overensstemmelse med normen
IEC 26-29 (IEC 60974-4).

9.1 Vedligeholdelse af stremkilde og svejseslange

Korrekt vedligeholdelse af stremkilden og svejseslangen sikrer optimalt udbytte og forleenger driftslevetiden for
komponenterne (herunder ogsa forbrugsmaterialene).

Det anbefales derfor at udfere de indgreb, som er beskrevet i den felgende tabel.

Kontakt CEBORA servicecenteret, hvis det i forbindelse med en kontrol bemaerkes, at en komponent er meget slidt,
eller at den ikke fungerer korrekt.

Kontakt kvalificeret personale i forbindelse med vedligeholdelse af stramkildens indvendige dele.

PERIODE VEDLIGEHOLDELSESINDGREB
Hver dag e Kontrollér, at forsyningsgassens tryk er korrekt.
Hver uge e Kontrollér, at stromkildens ventilatorer fungerer korrekt
* Rengar gevindet i svejseslangen, og kontrollér, at der ikke er tegn pa rust eller elektriske
afladninger
Hver maned e Kontrollér svejseslangens kabel for spreekker, rifter eller laskager

e Kontrollér stroamkildens forsyningskabel for spraekker og rifter.

Hver 6. maned | Renger Iuftfilteret, og kontrollér, at der ikke er spor af kondens i bakken E
e Udskift svejseslangens O-ringe ved at bestille saettet art. nr. 1398 (svejseslange CP 162C) eller
seettet art. nr. 2002 (svejseslange CP 70C).

| s;erdeleshed anbefales det at udfore de falgende kontroller regelmaessigt.

e Renger indvendigt med trykluft (ren, ter og uden olie) for at fierne ophobninger af stav.

Benyt en stovsuger, hvis det er muligt.

e Renger kalerne i IGBT modulet og diodeblokken med trykluft ved at rette trykluft mod kelerne.
e Kontrollér, at de elektriske tilslutninger er fastspaendte og ikke er overophedede.

e Kontrollér det indvendige trykluftssystem for spraekker eller laekager.

Kontrollér endvidere regelmaessigt anleeggets jording.

9.2 Rad der skal tages i brug ved et reparationsindgreb

Efter at have foretaget en reparation, skal man serge for at genordne ledningsferingen séledes at der findes en sikker
isolering mellem maskinens primeaere side og sekundeere side.

Sarg for, at ledningerne eller gasslangerne ikke kan bergre de bevasgelige dele eller dele, som opvarmes i forbindelse
med brug.

Undga at ledningerne kommer i kontakt med dele i bevaegelse eller dele der hedes op under funktion. Montér igen
samtlige band som pé& det originale apparat sadledes at undga at der, hvis en ledetrdd uheldigvis skulle gdeleegges
eller frakobles, kan forekomme en forbindelse mellem den primeere og den sekundeere.

Montér derudover skruerne med de rillede skiver igen, som pa det originale apparat.
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BELANGRIJK: VOOR HET GEBRUIK VAN HET APPARAAT MOET DEZE HANDLEIDING GELEZEN EN BEGREPEN
ZIJN.

BELANGRIJK: Lees aandachtig de aanwijzingen van de handleiding Algemene waarschuwingen 3301151 en
begrijp ze, voordat deze handleiding wordt geraadpleegd.

Auteursrechten.

De auteursrechten van deze handleiding zijn eigendom van de fabrikant. De tekst en de illustraties stemmen
overeen met de technische uitrusting van het apparaat op het moment dat de handleiding wordt gedrukt.
Onder voorbehoud van wijzigingen. Geen enkel deel van deze uitgave mag in geen enkele vorm en op geen
enkele wijze gekopieerd, in een opslagsysteem opgeslagen of aan bekend gemaakt worden aan derden,
zonder schriftelijke toestemming van de fabrikant. We ontvangen graag eventuele meldingen over fouten en
tips voor het verbeteren van de handleiding.

Bewaar deze handleiding voor naslag op de plaats van gebruik van het apparaat.

De apparatuur mag uitsluitend worden gebruikt voor lassen of snijbranden. Gebruik deze apparatuur niet
voor het opladen van accu’s, het laten ontdooien van leidingen of het starten van motoren.

Uitsluitend ervaren en getraind personeel mag deze apparatuur installeren, gebruiken, onderhouden
en repareren. Ervaren personeel is personeel dat de toegewezen taken kan beoordelen en de mogelijk
aanverwante gevaren kan herkennen op basis van diens professionele scholing, ervaring en kennis.

Elke vorm van gebruik die afwijkt van hetgeen in deze handleiding is beschreven of verricht wordt op wijzen
die afwijken van of in tegenstrijd zijn met de aanwijzingen van deze uitgave, kan als oneigenlijk gebruik worden
beschouwd. De fabrikant acht zich niet aansprakelijk voor de gevolgen van een oneigenlijk gebruik die kunnen
resulteren in persoonlijk letsel of storingen aan de installatie.

Deze aansprakelijkheidsuitsluiting geldt op het moment dat de installatie door de gebruiker in gebruik gesteld
wordt.

De fabrikant is niet in staat om de naleving van deze aanwijzingen, de installatiemethoden en -omstandigheden,
de werking, het gebruik en het onderhoud van het apparaat te controleren.

Een verkeerde installatie kan materiéle schade en mogelijk persoonlijk letsel veroorzaken. De fabrikant acht
zich daarom niet aansprakelijk voor kosten, schade of verlies als gevolg van of die in een bepaalde mate
verbonden zijn aan een verkeerde installatie, een verkeerde werking, of een verkeerd gebruik en onderhoud.

De parallelle verbinding van twee of meer generatoren is verboden.

Voor de eventuele parallelle verbinding van meerdere generatoren dient schriftelijke toestemming te worden
aangevraagd bij CEBORA. De fabrikant zal de methode en de omstandigheden van de vereiste toepassing
bepalen en goedkeuren in overeenstemming met de toepasselijke normen betreffende het product en de
veiligheid.

De apparatuur/installatie moet geinstalleerd en beheerd worden in overeenstemming met de norm IEC EN 60974-4.

De aansprakelijkheid verbonden aan de werking van deze installatie is uitsluitend beperkt tot de werking van de
installatie. Elke andere vorm van aansprakelijkheid is uitdrukkelijk uitgesloten. Deze aansprakelijkheidsuitsluiting
geldt op het moment dat de installatie door de gebruiker in gebruik gesteld wordt.

De fabrikant is niet in staat om de naleving van deze aanwijzingen, de installatiemethoden en -omstandigheden, de
werking, het gebruik en het onderhoud van het apparaat, beschreven in de handleiding 3301151, te controleren.

Een verkeerde installatie kan materiéle schade en persoonlijk letsel veroorzaken. De fabrikant acht zich daarom
niet aansprakelijk voor kosten, schade of verlies als gevolg van of die in een bepaalde mate verbonden zijn aan een
verkeerde installatie, een verkeerde werking, of een verkeerd gebruik en onderhoud.

De las-/snijbrandgenerator stemt overeen met de normen die op het plaatje met technische gegevens van de generator
zijn vermeld. De las-/snijbrandgenerator mag worden gebruikt in automatische of semiautomatische installaties.

De installateur van de installatie moet de volledige compatibiliteit en de correcte werking controleren van alle
componenten die in de installatie worden gebruikt. Cebora S.p.a acht zich niet aansprakelijk voor schade/storingen
aan de las-/snijbrandgeneratoren of componenten van de installatie die voortvloeien uit de veronachtzaming van deze
controles door de installateur.

Cebora acht zich niet aansprakelijk voor druk- of spelfouten of fouten in de inhoud van deze handleiding.
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1 SYMBOLEN

A OPGELET Geeft een mogelijk gevaar aan dat ernstig persoonlijk letsel kan veroorzaken.

Geeft een mogelijk gevaarlijke situatie aan die matig persoonlijk letsel en materiéle
VOORZICHTIG
schade aan de apparatuur kan veroorzaken als deze wordt veronachtzaamd.

Voorziet de gebruiker van belangrijke informatie die schade aan de apparatuur zou

WAARSCHUWING! kunnen veroorzaken als ze veronachtzaamd wordt
AANWIIZING Procedures die opgevolgd moeten worden voor een optimaal gebruik van de
apparatuur.

Afhankelijk van de kleur van het kader kan de handeling een van de volgende situaties veroorzaken: GEVAAR,
OPGELET, VOORZICHTIG, WAARSCHUWING of AANWIJZING.

11 Plaatje met waarschuwingen code 3098464

De tekst hieronder komt overeen met de genummerde hokjes van het plaatje op de generator

C )

f i 3098464,

1. De vonken die door het snijden veroorzaakt worden, kunnen ontploffingen of brand veroorzaken.
1.1 Houd brandbaar materiaal buiten het bereik van de snijzone.
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1.2 De vonken die door het snijden veroorzaakt worden, kunnen brand veroorzaken. Houd een blusapparaat binnen
handbereik en zorg ervoor dat iemand altijd gereed is om het te gebruiken.

1.3 Snij gesloten houders nooit open.

2. De plasmaboog kan (brand)wonden veroorzaken.

2.1 Schakel de elektrische voeding uit alvorens u de toorts demonteert.

2.2 Houd materiaal buiten het bereik van het snijtraject.

2.3 Draag altijd een complete bescherming voor uw lichaam.

3. De elektrische schokken die door de toorts of de kabel veroorzaakt worden, kunnen dodelijk zijn. Bescherm u tegen
het gevaar voor elektrische schokken.

3.1 Draag isolerende handschoenen. Draag nooit vochtige of kapotte handschoenen.

3.2 Controleer of u van het te snijden stuk en de vloer geisoleerd bent.

3.3 Haal de stekker van de voedingskabel uit het stopcontact alvorens u werkzaamheden aan de machine verricht.

4. De inhalatie van de dampen die tijdens het snijden geproduceerd worden, kan schadelijk voor de gezondheid zijn.

41 Houd uw hoofd buiten het bereik van de dampen.

4.2 Maak gebruik van een geforceerd ventilatie- of afzuigsysteem om de dampen te verwijderen.

4.3 Maak gebruik van een afzuigventilator om de dampen te verwijderen.

5. De straling van de boog kan de ogen en de huid verbranden. Daarom moet de operator het gelaat op passende
wijze beschermen en de ogen beschermen met lenzen met een beschermingsgraad die gelijk of groter is aan
DIN11.

5.1 Draag een veiligheidshelm en -bril. Draag een passende gehoorbescherming en overalls met een gesloten kraag.
Draag helmmaskers met filters met de juiste filtergraad. Draag altijd een complete bescherming voor uw lichaam.

6. Lees de aanwijzingen door alvorens u van de machine gebruik maakt of er werkzaamheden aan verricht.

7. Verwijder de waarschuwingsetiketten nooit en dek ze nooit af.

2 ALGEMENE BESCHRIJVING

Dit apparaat is een gelijkstroomgenerator ontworpen voor het snijden van elektrogeleidende materialen (metalen en
legeringen) met behulp van een proces met plasmaboog.

Samen met de lastoorts vormt het een plasmasnij-installatie met enkel gas (lucht of stikstof) die volledig door een
microprocessor wordt beheerd en een max. stroom van 70 A @ X 60 %(art.334) , 110 A@ X 50 %(art.336), 130 A @
X 50 %(art.337).

Alle procesparameters (materiaal, gas en stroom) kunnen worden gekozen op het display. De optimale gasdruk wordt
automatisch aangegeven n.a.v. de verrichte keuze.

Afhankelijk van de snijstroom zijn verschillende setjes van verbruiksmaterialen verkrijgbaar die gekalibreerd en getest
zijn om de maximale snijkwaliteit te bieden.

2.1 Beschrijving van het apparaat
(afb. 1 En afb. 1/A)

A) Voedingskabel

B) Schakelaar

C) Gasaansluiting (schroefdraad 1/4” gas vrouwelijk)
D) Gasdrukregelknop

E) Condensopvangbakje

F) Interfaceverbinding (op aanvraag)

G) Aansluiting voor massakabel

H) Snijparameters keuze- en regelknop

J) Vaste aansluiting voor lastoorts

K) Bescherming lastoortsaansluiting

M) Beweegbare aansluiting van de lastoorts

N) Display voor de weergave van de snijparameters en andere gegevens
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2.2 Verklaring van de technische gegevens gegeven op het typeplaatje van de machine

Y Afnemende karakteristiek.

_@P.A.C. Geschikt voor plasmasnijden.

torch type Het soort toorts dat u met dit apparaat kunt gebruiken.

uo Secundaire nullastspanning (piekwaarde).

X Percentage servicefactor.
Drukt het percentage uit van 10 minuten waarin het apparaat bij een bepaalde stroom kan functioneren
zonder gevaar voor oververhitting.

12 Snijstroom.

U2 Secundaire spanning met 12 snijstroom.
Deze spanning is afhankelijk van de afstand tussen het mondstuk en het te snijden stuk. De snijspan-
ning neemt toe als deze afstand toeneemt. De servicefactor X% kan echter afnemen.

U1 Nominale voedingsspanning.
3~ 50/60Hz Driefasige voeding 50 of 60 Hz.
1 max. Dit is de maximum waarde voor de opgenomen stroom.
11 eff. Dit is de maximum waarde voor de daadwerkelijk opgenomen stroom in verhouding tot de servicefactor.
P21 Beschermingsgraad van de behuizing.

Graad 1 als tweede cijfer betekent dat het apparaat niet geschikt is om buiten gebruikt te worden.
Geschikt voor het gebruik in een gevaarlijkere omgeving.

OPMERKINGEN:

1-Het toestel is ontworpen om gebruikt te worden in ruimtes met vervuilingsgraad 3. (Vedi IEC 60664).

2-Deze apparatuur voldoet aan de norm IEC 61000-3-12, mits de maximum toelaatbare impedantie Zmax van de in-
stallatie lager of gelijk is aan 98 mQ (art.334) of 66 mQ (art.336) ofwel 22 mQ (art.337) op het interfacepunt tussen
de installatie van de gebruiker en het lichtnet. De installateur of de gebruiker van de apparatuur zijn verantwoor-
delijk voor en moeten waarborgen dat de apparatuur aangesloten is op een stroomvoorziening met een maximum
toelaatbare impedantie Zmax lager of gelijk aan 98 mQ (art.334) of 66 mQ (art.336) of 22 mQ (art.337)
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ART. 334

Netspanning (U1) 208V | 220V | 230V 400V | 440V
Netzekering (vertraagd) 20A 12A

Max. stroomverbruik 12,0 kVA

Interval snijstroom 20+ 70A

50 A @ 100 %

60 A @ 100 %

Snijstroom 10 min/40°C (IEC60974-1) 60 A @60 % 70A @60 %
70A@35%

Nullastspanning (UO) 278V | 292V | 305V 263 V 288 V

werkingstemperatuur -10°C + 40°C

transport- en opslagtemperatuur -25°C + 55°C

Lastoortsen CEBORA CP70C / CP162C

Snijstroom (12) 70 A

Snijspanning (U2) 140V

Effectieve max. voedingsstroom (11 eff max) 21A 14 A

Tolerantie netspanning +10%

Netfrequentie 50/60 Hz

Aansluiting op netwerk Zmax @ U1=400 V - - - <98 mQ -

rendement @ U1=400 V - - - >85% -

Verbruik in inactieve staat - - - <50 W -

Overspanningsklasse 1l

Verontreinigingsklasse (IEC 60664-1) 3

IP-beschermingsgraad IP23S

Type koeling AF

Elektromagnetische compatibiliteitsklasse A

Max. gastoevoerdruk 0,9 MPa/ 9 bar / 130 psi

Merk CE S

Afmetingen LxBxH

286 mm x 515 mm x 406 mm

Gewicht

26 kg
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ART. 336

Netspanning (U1)

208 V \ 220V \ 230 V 400 V \ 440 V

Netzekering (vertraagd) 32A 25 A
Max. stroomverbruik 20,5 kVA
Interval snijstroom 20+ 110A

60 A@ 100 % 90 A@ 100 %

Snijstroom 10 min/40°C (IEC60974-1) 65A @60 % 95A @60 %
80A@35 % 110 A@ 50 %

Nullastspanning (UO) 280V | 296V | 310V 277V | 305V

Werkingstemperatuur -10°C + 40°C

Transport- en opslagtemperatuur -25°C + 55°C

Lastoortsen CEBORA CP70C / CP162C

Snijstroom (I12) 80 A ‘ 110 A

Snijspanning (U2) 140V

Effectieve max. voedingsstroom (11 eff max) 30A 23 A

Tolerantie netspanning +10%

Netfrequentie 50/60 Hz

Aansluiting op netwerk Zmax @ U1=400 V - - - <66 mQ -

Rendement @ U1=400 V - - - >85% -

Verbruik in inactieve staat - - - <50 W -

Overspanningsklasse 1]

Verontreinigingsklasse (IEC 60664-1) 3

IP-beschermingsgraad IP23S

Type koeling AF

Elektromagnetische compatibiliteitsklasse A

Max. gastoevoerdruk 0,9 MPa/ 9 bar / 130 psi

Merk CE S

Afmetingen LxBxH

297 mm x 504 mm x 558 mm

Gewicht

34 kg
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ART. 337

Netspanning (U1)

208 V \ 220 V \ 230 V

400 V \ 440V

Netzekering (vertraagd) 50 A 32A
Max. stroomverbruik 22,0 kVA
Interval snijstroom 20 + 130 A

105A @100 %

125A @ 100 %

Snijstroom 10 min/40°C (IEC60974-1)

125A @60 %

130A @80 %

130A @50 %

Nullastspanning (UO) 345V | 365V | 382V 334V | 365V
werkingstemperatuur -10°C + 40°C

transport- en opslagtemperatuur -25°C + 55°C
Lastoortsen CEBORA CP70C / CP162C
Snijstroom (12) 130 A

Snijspanning (U2) 160 V

Effectieve max. voedingsstroom (I1 eff max) 50 A 34 A
Tolerantie netspanning +10%

Netfrequentie 50/60 Hz

Aansluiting op netwerk Zmax @ U1=400 V - - - <22 mQ
rendement @ U1=400 V - - - >85%
Verbruik in inactieve staat - - - <50 W
Overspanningsklasse I
Verontreinigingsklasse (IEC 60664-1) 3
IP-beschermingsgraad IP23S

Type koeling AF
Elektromagnetische compatibiliteitsklasse A

Max. gastoevoerdruk 0,9 MPa/ 9 bar / 130 psi

Merk CE S

Afmetingen LxBxH

297 mm x 613 mm x 558 mm

Gewicht

40 kg

OPMERKING:

Zorg voor een schakelkast voor de voeding van de generator met geschikte afmetingen a.d.h.v. de gegevens van de
bovenstaande tabel. Verlaag de snijstroom tot 120 A als een driefasige schakelkast 400 V met aansluitingen van 32 A

moet worden gebruikt.

3301009/F
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2.3 Gas: specificaties en bedrijfsomstandigheden

Hieronder geven we de specificaties van de gebruikte gassoorten en de desbetreffende zuiverheid en bedrijfsom-
standigheden:

Gebruikte TITEL Maximale Debiet
gassoorten toevoerdruk
Zuiver, droog en zonder olie volgens 0.9 MP
Lucht de norm 1ISO8573-1:2010.Klasse 1.4.2 : a 250 I/min

9 bar/ 130 psi
(deeltjes-water-olie) * (9 bar psi)

0.9 MPa

Stikstof |99.997% (9 bar/ 130 psi)

250 I/min

* de norm ISO 8573-1: 2010 bepaalt voor Klasse 1.4.2:

¢ Deeltjes: <20.000 vaste deeltjes per m3 lucht met afmetingen van 0.1 tot 0.5 pm; < 400 vaste deeltjes per m3
lucht met afmetingen van 0.5 tot 1.0 pm; < 10 vaste deeltjes per m3 lucht met afmetingen van 1.0 tot

5.0 ym.
e Water: het druppelpunt in de aanwezigheid van lucht moet lager of gelijk zijn aan 3°C.
e Olie: de totale olieconcentratie moet kleiner of gelijk zijn aan 0.1 mg per m3 lucht.

3 INSTALLATIE

3.1 Uitpakken en plaatsen

Gebruik geschikte hijs- en vervoersmiddelen.

Voor Art. 337

De generator en de houten pallet wegen ongeveer 45 kg. Gebruik geschikte hijs- en vervoersmiddelen.

Voor het verwijderen van de houten pallet (verpakkingsmateriaal):

e Verwijder de bevestigingsstrips

e \erwijder de verpakking van karton

Hijs de generator op met bijstand van een tweede persoon of met een heftruck. Volg in dit geval de veiligheidsvoor-
schriften van de fabrikant van de heftruck.

De generator zuigt aan de achterkant lucht aan en geeft de lucht door de roosters aan de voorkant af. Plaats de ge-
nerator zo dat een grote ventilatieruimte wordt geboden. Bewaar een afstand van minstens 1 m tot muren.

Stapel de generator niet op en plaats er geen voorwerpen op.

Plaats de generator op een voldoende vlakke ondergrond die niet meer dan 10° helt.

3.2 Montage lastoorts

Breng de bewegende aansluiting M aan op de beveiliging en K vervolgens op de vaste aansluiting J. Draai de ring van
het aansluiting helemaal vast M om te vermijden dat lucht kan ontsnappen waardoor de goede werking kan worden
benadeeld.

® \Joorkom dat u de stroomgeleidende pin beschadigt en dat u de pennen van de bewegende aansluiting M van de
toorts verbuigt.

Schroef de beveiliging K op het paneel.

3.3 Inbedrijfstelling

Uitsluitend gekwalificeerd personeel mag de machine installeren. De aansluitingen moeten worden verricht
in overeenstemming met de van kracht zijnde normen en veiligheidswet (norm IEC 26-36/IEC60974-9) .

Sluit de gastoevoer aan op de aansluitingC en controleer of de installatie een debiet en een druk kan leveren die voor
de gebruikte lastoorts geschikt zijn.

Als de lucht afkomstig is uit een persluchtfles, moet deze worden voorzien van een drukregelaar; sluit een perslucht-
fles nooit direct aan op de reductor van de machine De druk kan het vermogen van de reductor overschrijden,
waardoor de reductor kan exploderen.

Sluit de voedingskabel A aan: de groen-gele geleider van de kabel moet op een werkende aardaansluiting van de in-

stallatie worden aangesloten; de overige geleiders moeten zijn aangesloten op de voedingslijn met een schakelaar die
zo dicht mogelijk in de buurt van de snijzone is aangebracht om een snelle uitschakeling in geval van nood mogelijk te maken.
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De aardlekschakelaar of de zekeringen die in serie op de schakelaar zijn aangesloten moeten een vermogen hebben
die gelijk is aan de stroom [1eff die tijdens het snijbranden door de machine wordt opgenomen.

Het max. stroomverbruik [1eff kunt u vinden in de technische gegevens die ter hoogte van de beschikbare voedings-
spanning U1 op het apparaat zijn aangegeven.

Eventuele verlengsnoeren moeten een doorsnede hebben die voor de max. stroomverbruik 1eff geschikt is.

4 GEBRUIK
Schakel het apparaat in met de knop B. Het display N toont:

Voor Art. 334-336

Informatie
Power Source 336
Version panel 04
Version control 01
Torch CP162C MAR 6m

\—

- het artikelnummer van de generator;
- de firmwareversie die op de kaart van het paneel
is geinstalleerd;
- de firmwareversie die op de besturingskaart is geinstalleerd;
- het gemonteerde type lastoorts
(CP 70C MAR/DAR; CP 162C MAR/DAR)
- de lengte van de gemonteerde lastoorts (6/15 m)

Voor Art. 337

Informatie

Power Source 337
Version 04
Build Feb 20 2017
Torch CP162C MAR 6m

\_;J

- het artikelnummer van de generator;

- de geinstalleerde firmwareversie;

- de ontwikkelingsdatum van de firmware;
- het gemonteerde type lastoorts;

- de lengte van de gemonteerde lastoorts

Opmerking: het type en de lengte van de lastoorts worden automatisch herkend. Een enkele seconde later wordt op het
display N een van de schermen beschreven in de volgende paragrafen weergegeven.

Doorgaans kunnen met de knop H diverse items worden gekozen, zoals:
- werkwijze UT, SELF RESTART, GOUGE e SPOT MARK

- bedrijfsstroom;

- bedrijfsdruk;

- snijgas;

- materiaal
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Door kort op de knop H te drukken als u een item heeft geselecteerd, wordt dit menu-item vetgedrukt weergegeven
en kunt u het wijzigen

41 Zagen (werkwijze "CUT”)

e =—=110 A

MILD STEEL 0 1.50

Air 5.5 bar CP162C
\E

Kies het te snijden type materiaal (Mild Steel, Stainless Steel of Aluminium) het snijgas (Lucht of Stikstof N2).

Stel vervolgens de snijstroom af n.a.v.:

- het gekozen type materiaal en de te snijden dikte;

- het gebruikte gas

volgens de aanwijzingen van de snijtabellen.

Tijdens het regelen van de stroom wordt op het display N de diameter gegeven van het te gebruiken gasmondstuk.
Nu kunt u de juiste bedrijfsdruk instellen door het desbetreffende item te selecteren en te drukken op de knop H: het
gas stroomt uit de lastoorts.

11OA

MILD STEEL 9 1.50

Air 55bar [ ] /IRCICIC]
\_y

Draai nu aan de knop D van de drukreductor.
De centrale leds naast de ingestelde waarde gaan branden om de juiste bedrijfsdruk aan te geven. De led links of

rechts knippert om een te hoge of te lage druk aan te geven.
Blokkeer de knop D door deze omlaag te drukken als de druk is afgesteld.

Nu worden op het display N de snijsnelheden weergegeven n.a.v. de dikte van het materiaal en de bepaalde stroom.
De onderstaande afbeelding wordt weergegeven wanneer het materiaal wordt gekozen en de knop H lang wordt
ingedrukt:

Cutting Charts 04

Mild Steel 110 A
Thickness = 12 mm
Vg = 1,60 m/min
Vp = 1,75 m/min

- 04 = versie van de geinstalleerde snijtabellen
- Vq = snijsnelheid voor kwaliteit
- Vp = snijsnelheid voor productie
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Druk op de knop van de lastoorts om de ontstekingsboog aan te zetten. De ontstekingsboog wordt gedoofd als bin-
nen 2 seconden niet met het snijden wordt aangevangen. Druk in dit geval opnieuw op de knop om te ontstekings-
boog aan te zetten.

Laat de ontstekingsboog niet onnodig lang in de lucht branden: hierdoor neemt het verbruik van de elektrode, de
diffuser en het gasmondstuk toe.

Sluit de klem van de massakabel aan op het te snijden werkstuk. Controleer of de aansluitklem en het werkstuk een
goed elektrisch contact vormen. Dit geldt met name in het geval van gelakte, verroeste of met isolatiemateriaal bekle-
de platen. Sluit de klem niet aan op het materiaal dat moet worden weggesneden.

Houd de toorts tijdens het snijden verticaal.

Als het snijden is afgerond en de knop is losgelaten blijft lucht uit de lastoorts stromen zodat de lastoorts kan afkoe-
len. Schakel het apparaat niet uit voordat deze tijd is verstreken.

Voor de lastoorts CP70C MAR

Bij een snijstroom van 20 tot 45 A en een gasmondstuk 0.9 mm en bij 45 tot 70 A met een diameter van 1.1 mm kan
worden gesneden door het bescherming van het gasmondstuk direct te plaatsen op het werkstuk.

Voor de lastoorts CP162C MAR

Bij een snijstroom van 20 tot 40 A en een gasmondstuk met een diameter van 0,80 mm kan worden gesneden door
het gasmondstuk direct te plaatsen op het werkstuk.

Bij een snijstroom van meer dan 40 A moet de specifieke bescherming van het gasmondstuk worden gebruikt, zoals
in de snijtabellen is aangegeven

Voor het maken van gaten of als de snede in het midden van het werkstuk moet worden begonnen (zie afb. 4), moet
de lastoorts schuin worden gehouden en langzaam rechtop worden gedraaid zodat het gesmolten metaal niet op de
bescherming van het gasmondstuk terecht kan komen. Verricht deze handeling bij het maken van gaten in werkstuk-
ken van meer dan 3 mm dik.

Het wordt aanbevolen om het specifieke kompas te gebruiken dat op aanvraag wordt geleverd voor het maken van

ronde sneden. Onthoud dat bij het gebruik van het kompas het gebruik van de bovenstaande starttechniek noodza-
kelijk kan zijn.

//N;

Volg nauwgezet de aanwijzingen van de snijtabellen voor
de doorbraakhoogte, te bewerkingshoogte en de maximale
snijdiktes n.a.v. de stroom (zie afb. 5). Raadpleeg de ge-
bruikershandleiding van de optionele kit art.441 (voor

Art.334-336) of art. 433 (voor art. 337) voor de aansluiting
cut op de pantograaf.
Start
Pierce Cutting
height height
\_ Afb.4 / \ /

4.2 Roosters zagen (werkwijze “SELF-RESTART”)

SELF
RESTART 110 A
MILD STEEL D 1.50
Air 5.5 bar CP162C

Kies deze wijze voor het snijden van geperforeerde of roostervormige platen.

Raadpleeg paragraaf 4.1 voor het instellen van het materiaal, het gas en de snijstroom en het regelen van de bedrijfs-
druk. De ontstekingsboog wordt automatisch weer ingeschakeld als de knop aan het einde van het snijden ingedrukt
wordt gehouden.
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Gebruik deze functie uitsluitend wanneer dit nodig is om een zinloze slijtage van de elektrode en het gas-
mondstuk te vermijden.

4.3 Schoonbranden (werkwijze "GOUGE”)

S

GOUGE 110 A
MILD STEEL D 1.50
Air 5.5 bar CP162C

Selecteer het schoonbranden om dergelijke werkzaamheden te kunnen verrichten. Deze werkwijze is uitsluitend be-
schikbaar voor de handbediende lastoorts.

Raadpleeg paragraaf 4.1 voor het instellen van het materiaal, het gas en de snijstroom en het regelen van de bedrijfs-
druk.

Met deze handeling kunnen defecte lassen worden verwijderd, gelaste delen worden gescheiden, stroken worden
voorbereid, enz. Hiervoor moet het specifieke gasmondstuk worden gebruikt.

De te gebruiken lasstroom varieert van 50 A tot 70 A voor een lastoorts CP70C en van 60 A tot 130 A voor een las-
toorts CP162C, n.a.v. de dikte en de hoeveelheid te verwijderen materiaal. Deze handeling moet verricht worden door
de lastoorts schuin te houden (afb.6) en naar het gesmolten materiaal te bewegen zodat het gas dat uit de lastoorts
naar buiten stroomt het gesmolten materiaal wegblaast.

De inclinatie van de lastoorts ten opzichte van het werkstuk hangt af van de te verkrijgen penetratie. Aangezien de
gesmolten resten tijdens het proces de neiging hebben om aan de mondstukhouder en de bescherming van het gas-
mondstuk vast te kleven, moeten ze regelmatig schoongemaakt worden om te voorkomen dat fenomenen (dubbele
boog) die het gasmondstuk in een aantal seconden vernietigen kunnen optreden.

Aangezien tijdens deze handelingen sterke stralingen (infrarood en ultraviolet) worden opgewekt, adviseren we om de operator en
iedereen die zich in de buurt van de werkplek bevindt zorgvuldig te beschermen.

e |

Afb. 6

-
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-
/ ), N ""‘-

v
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4.4 Spot mark (werkwijze ”SPOT MARK?”) - uitsluitend voor art. 337

SPOT
MARK 20 A
MILD STEEL 20 ms

Air 5.5 bar [ I JIMCICIC]

Selecteer spot mark om dergelijke werkzaamheden te kunnen verrichten.
Raadpleeg paragraaf 4.1 voor het instellen van het materiaal, het gas en de spot mark-stroom en het regelen van de
bedrijfsdruk. Selecteer de sport mark-duur door op de knop H te drukken en stel de tijd in.

Spot mark werkzaamheden zorgen voor een speciale markering waarin een punt wordt aangebracht i.p.v. een lijn of
een willekeurige andere tekening die een normale markering kenmerkt.

Spot mark werkzaamheden kunnen beheerd en verricht worden met de handbediende lastoorts en de CNC-gestuur-
de lastoorts met dezelfde snijparameters en de dezelfde verbruiksmaterialen als de parameters zijn ingesteld.

In het geval van een rechte lastoorts met een CNC-interface gemonteerd op de generator, wordt met een digitaal
signaal op de desbetreffende pins (zie het bedradingsschema) van het snijoranden overgeschakeld naar spot mark
werkzaamheden (CUT -> SPOT MARK). Dit wordt weergegeven op het display N.

4.5 Aanvullende functies

In het menu secundaire functies kunnen andere parameters van de generator worden ingesteld. Dit menu, dat momen-
teel uitsluitend in het Engels beschikbaar is, kan worden geopend door de knop H van Afb. 1 ingedrukt te houden en
tegelijkertijd de generator in te schakelen: Het display N toont:

Voor art. 334-336 Voor art.337

Settings Settings
Language —— English Language —— English
Measure System —, Metric/Impertial Measure System —, Metric/Impertial
LCD Contrast —— MIN...MAX LCD Contrast —— MIN...MAX
Advanced Parameters ___, password* Advanced Parameters ___, password”
Factory Setup —» ON/OFF Engine Drive —__, YES/NO

Factory Setup —— ON/OFF

— Language: taalkeuze (momenteel is uitsluitend het Engels beschikbaar)

— Measure System: keuze van de meeteenheid van het systeem, metrisch of imperiaal. In dit geval kan worden
gekozen of de dikte en de snelheid moeten worden weergegeven in mm en mm/min ofwel in inch en inch/minuut

— LCD Contrast: keuze van het contrastniveau van het display, van een minimumwaarde MIN tot een maximumwaar-
de MAX door aan de knop H van Afb.1 te draaien

— Advanced Parameters: biedt de mogelijkheid om bepaalde inwendige parameters van de generator te wijzigen
(beschermd door een wachtwoord; uitsluitend voor bevoegd personeel)

— Engine Drive: biedt de mogelijkheid om het type elektrische voeding te selecteren. Selecteer YES als de generator
door een motor-generator wordt gevoed

— Factory Setup: selecteer ON als de fabrieksinstellingen moeten worden hersteld
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5 VERBRUIKSMATERIAAL VERVANGEN

BELANGRIJK: schakel de generator uit alvorens het verbruiksmateriaal te vervangen.
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Met verwijzing naar afb. 8 en 8/A, voor de lastoorts CP 162C en Afb. 9 voor de lastoorts CP 70C zijn de volgende
slijtagegevoelige onderdelen aanwezig: de elektrode AA, de diffuser BB, het gasmondstuk C en de bescherming van
het gasmondstuk E. Deze onderdelen moeten worden vervangen na de mondstukhouder D te hebben losgedraaid. In
het geval van de lastoorts CP 162C kan de reiniging van de binnenkant van de diffuser B nodig zijn. Gebruik hiervoor
het specifieke gereedschap dat is aangegeven in afbeelding 8/A. Vervang de elektrode A als deze in het midden een krater
met een diepte van ongeveer 1,2 mm vertoont.

OPGELET: draai niet meteen te krachtig aan de elektrode om hem los te draaien, maar laat de kracht langzaamaan toe-
nemen tot het schroefdraad loskomt. Draai de nieuwe elektrode op zijn plaats en zet hem vast zonder dat u hem helemaal
aandraait.

Vervang het mondstuk C als het centrale gat beschadigd geraakt of in vergelijking met een nieuw mondstuk wijder
geworden is. Het te laat vervangen van de elektrode en het mondstuk veroorzaakt een overmatige verwarming van de
onderdelen en kan de levensduur van de diffuser BB negatief beinvioeden.

Controleer of de mondstukhouder D na de vervanging voldoende aangedraaid is.

OPGELET: draai de mondstukhouder D op de toorts als de elektrode A, de diffuser BB, het gasmondstuk C en de
bescherming van het gasmondstuk EE gemonteerd zijn.

Het apparaat kan niet correct functioneren als deze onderdelen ontbreken en bovendien wordt de veiligheid
van de operator in gevaar gebracht.

6 HANDIGE TIPS

- Gebruik een droodfilter als de lucht van de installatie aanzienlijke hoeveelheden vochtigheid of olie bevat. Op deze manier
voorkomt u de overmatige oxidatie en slijtage van het consumptiemateriaal, de beschadiging van de toorts en de afname
van de snelheid en de kwaliteit van de snede.

- Vuil in de lucht bevordert de oxidatie van de elektrode en het mondstuk en kan ervoor zorgen dat u de ontstekings-
boog moeilijker kunt inschakelen. Reinig het uiteinde van de elektrode en de binnenkant van het mondstuk met fijn
schuurpapier als een dergelijke situatie zich voordoet.

- Controleer of de nieuwe elektrode en mondstuk goed schoon en ontvet zijn.

- Maak uitsluitend gebruik van originele reserveonderdelen om schade aan de toorts te voorkomen.
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7 BESCHRIJVING VAN DE BESCHERMINGEN

Het apparaat is voorzien van diverse beschermingen die aangegeven worden met het bericht “Err” op de displays N
(zie de volgende tabel met FOUTCODES).
Om de efficiéntie van deze beveiligingen te waarborgen:

¢ Verwijder de bescherming niet en sluit ze niet kort.

e Maak uitsluitend gebruik van originele reserveonderdelen.

e Vervang de beschadigde onderdelen van de machine of de toorts altijd uitsluitend met originele reserve-
onderdelen.

e Gebruik uitsluitend de lastoortsen CEBORA type CP 162C en CP 70C.

OMSCHRIJVING STORING DISPLAY | MOGELIJKE OPLOSSING

Gevaarlijke spanning Err 40 Neem contact op met de assistentie van CEBORA

Lastoortsbescherming niet aangebracht Err 50 Monteer de bescherming

Lastoorts yvordt nlet herkend bij de msphakelmg Err 51 Neem contact op met de assistentie van CEBORA

of herkenning gewijzigd naar een ongeldige status

Fout lastoorts Err 88 Neem contact op met de assistentie van CEBORA
. . . Err 53 Schakel de generator uit, verwijder het

Startknop ingedrukt bij inschakeling (TRG) startcommando en schakel de generator weer in

Elektrode op Err 55 Vervang de elektrode en het gasmondstuk

Voedingsspanning buiten specificatie Err 67 Controleer de waarde van de voedingsspanning

Schakel de generator niet uit om de ventilator te
laten functioneren voor een doeltreffende afkoeling.
Err 73 Herstel de normale functionering zodra de
(THO) temperatuur binnen de toelaatbare limieten valt.
Neem contact op met de assistentie van CEBORA
als het probleem aanhoudt

Te hoge temperatuur van de uitgangsdiodes of de
transformator

Schakel de generator niet uit om de ventilator te
laten functioneren voor een doeltreffende afkoeling.
Herstel de normale functionering zodra de

Te hoge temperatuur van de IGBT-module FFL:;‘ temperatuur binnen de toelaatbare limieten valt.
Neem contact op met de assistentie van CEBORA
als het probleem aanhoudt

Lage luchtintrededruk Err 78 Verhoog de gasdruk

9 (GAS LO) gdeg :
. Err 79

Hoge luchtintrededruk (GAS HI) Verlaag de gasdruk.

. Err 80 Controleer of de mondstukhouder correct is

Verkeerde montage in mondstukhouder (OPN) vastgeschroefd

. G . Err 90 Schakel de CNC in, verhelp de noodsituatie,

CNC in noodsituatie of uitgeschakeld (rob) controleer de aansluiting op de generator-CNC.
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8 SNIJKWALITEIT

De snijkwaliteit wordt beinvloed door diverse parameters en combinaties daarvan: in deze handleiding worden de
optimale afstellingen voor het snijden van een bepaald materiaal gegeven.

Wegens onontkoombare verschillen in de installatie op diverse pantografen en de variatie van de eigenschappen van
de gesneden materialen kunnen de optimale parameters afwijken van degene die in deze snijtabellen zijn gegeven.
De volgende punten kunnen de gebruiker bijstaan bij het toepassen van de variaties die voor een goede snede nodig
zijn.

Zoals in deze snijtabellen is gegeven, kunnen voor elke dikte van een bepaald materiaal verschillende snijstromen
worden gebruikt.

Stel de toegestane maximale stroom en de snelheid aangegeven in kolom V productie in als de productie-eisen gel-
den.

Alvorens een willekeurige regeling te verrichten, verifieer of:

e de toorts haaks is geplaatst op het snijviak.

e de elektrode, het gasmondstuk en de bescherming van het gasmondstuk niet overmatig versleten zijn en of hun
combinatie voor de gekozen werkzaamheden geschikt is.

e de snijrichting optimaal is voor het te verkrijgen figuur.

Onthoud dat de beste zijde van een snede zich altijd bevindt aan de rechterzijde van de richting waarin de lastoorts
wordt bewogen (de plasmadiffuser heeft rechtsomdraaiende gaten).

Let buitengewoon goed op tijdens de doorbraakfase als grote diktes moeten worden gesneden: probeer het gesmol-
ten materiaal dat zich rondom het gat aan het begin van de snede vormt te verwijderen om te voorkomen dat dubbele
bogen gevormd kunnen worden wanneer de lastoorts weer langs het startpunt komt. Houd de bescherming van het
gasmondstuk altijd schoon van eventueel gesmolten materiaal dat erop is afgezet. De volgende tabel geeft een aantal
van de meest voorkomende problemen en de oplossing daarvan.

PROBLEEM OORZAAK OPLOSSING

Elektrode of gasmondstuk versleten Elektrode en gasmondstuk vervangen
Schuine snede Te hoge stand off Stand off verlagen

Te hoge snijsnelheid De snelheid regelen

Te hoge snijsnelheid De snelheid regelen

Diameter gasmondstuk groter dan de ingestelde stroom | De snijtabellen controleren

Onvoldoende Het werkstuk in bewerking is te dik voor de ,
penetratie ingestelde stroom De snijstroom verhogen

Massakabel maakt geen goed contact met het |Altijd de bevestiging van de massaklem op de

snijvlak CNC verifiéren

Te lage snijsnelheid De snelheid regelen
Bramen
veroorzaakt door |Te hoge snijstroom De snijstroom verlagen
lage snelheid Te lage stand off Stand off verhogen
Bramen Te hoge snijsnelheid De snelheid regelen
veroorzaakt door . .

. Te lage snijstroom De snijstroom verhogen

hoge snelheid **

Te hoge stand off Stand off verlagen
Snede met ronde | T€ hoge snijsnelheid De snelheid regelen
rand Te hoge stand off Stand off verlagen

* Bramen veroorzaakt door lage snelheid (low speed dross) zijn dikke, bolle bramen die gemakkelijk kunnen worden
verwijderd. Erg brede groef van de snede (kerf) .

** Bramen veroorzaakt door hoge snelheid (high speed dross) zijn dunne bramen die moeilijk kunnen worden verwij-
derd. Bij erg hoge snelheid zijn de randen van de snede erg geribbeld.
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9 ONDERHOUD EN REPARATIE

Het onderhoud mag uitsluitend door gekwalificeerd personeel worden uitgevoerd in overeenstemming met
de norm IEC 26-29 (IEC 60974-4).

9.1 Onderhoud van de generator en de lastoorts

Correct onderhoud van de generator en de lastoorts waarborgt optimale prestaties en verlengt de levensduur van alle
componenten, ook de verbruiksmaterialen.

Daarom wordt aanbevolen om de handelingen beschreven in de volgende tabel te verrichten.

Neem contact op met de assistentie van CEBORA als na een controle een component buitengewoon versleten blijkt
te zijn of het niet naar behoren werkt.

De interne onderdelen van de generator mogen uitsluitend door gekwalificeerd personeel worden onderhouden.

Het wordt aanbevolen om de onderstaande handelingen regelmatig te verrichten.

¢ De binnenkant reinigen met perslucht (schoon, droog en zonder olie) om afgezet stof te verwijderen.

Wanneer nodig een stofzuiger gebruiken;

¢ De radiatoren van de IGBT-module en de diodes reinigen met perslucht door de luchtstraal erop te richten;

¢ Het inwendige persluchtcircuit controleren of barsten of lekken.

Bovendien regelmatig de aarding van de installatie verifiéren.

PERIODE ONDERHOUDSWERKZAAMHEDEN
Dagelijks ¢ De correcte druk van de gassen controleren.
Wekelijks ¢ De correcte werking van de ventielen van de generator controleren

¢ De draden van de lastoorts reinigen en controleren of er geen tekens zijn van roest of elektri-
sche ontladingen

Maandelijks ¢ Controleren of de kabel van de lastoorts barsten, schuurplekken of lekken vertoont
e Controleren of de voedingskabel van de generator barsten of schuurplekken vertoont.

Halfjaarlijks ¢ Het luchtfilter reinigen en controleren of in het bakje E geen condens aanwezig is
¢ \Vervang de O-ringen van de lastoorts. Bestel hiervoor de kit art.1398 voor de lastoorts CP
162C en de kit art. 2002 voor de lastoorts CP 70C

9.2 Handelingen die u na een reparatie moet verrichten

Controleer na een reparatie of de bekabeling correct aangebracht is en of er sprake is van voldoende isolatie tus-
sen de primaire en secundaire zijde van de machine. Vermijden dat de draden of gasleidingen in aanraking kunnen
komen met onderdelen in beweging of die tijdens de functionering warm worden. Hermonteer alle klemringen op
de oorspronkelijke wijze om een verbinding tussen de primaire en secundaire te voorkomen als een draad breekt of
losschiet.

Hermonteer tevens de schroeven met de tandringen op de oorspronkelijke wijze.
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VIKTIGT: LAS NOGGRANT IGENOM MANUALEN SA ATT DU FORSTAR DESS INNEHALL INNAN DU ANVANDER
APPARATEN.

VIKTIGT: Las forst noggrant igenom manualen Allménna sakerhetsanvisningar 3301151 sd att du forstar dess
innehall innan du laser igenom denna manual.

Upphovsritt.

Tillverkaren ager upphovsratten till denna instruktionsmanual. Texten och illustrationerna motsvarar
apparatens tekniska utrustning vid tidpunkten for manualens tryckning med forbehall foér dndringar. Ingen
del av detta dokument far reproduceras, sparas i ett arkiveringssystem eller 6verlamnas till tredje man,
oavsett form eller medium, utan att tillverkaren férst har gett sitt skriftliga godk&dnnande dartill. Vi uppskattar
om du uppmarksammar oss pda eventuella fel i instruktionsmanualen och ger forslag pa férbattringar.

Forvara alltid instruktionsmanualen pa apparatens anvidndningsplats fér framtida konsultation.

Apparaten kan endast anvandas fér svets- och skararbeten. Anvand inte apparaten for att ladda batterier,
avfrosta ror eller starta motorer.

Endast kvalificerad och utbildad personal far installera, anvianda, utféra underhall pd samt reparera denna
apparat. Med kvalificerad personal avses en person som kan bedéma det arbete som han eller hon har
tilldelats och identifiera eventuella risker utifran sin yrkesutbildning, kunskap och erfarenhet.

All anvdndning som avviker frdn vad som uttryckligen anges i och som sker pa annat sétt an eller i strid med
anvisningarna i detta dokument anses som felaktig anvidndning. Tillverkaren fransédger sig allt ansvar till féljd
av felaktig anvdndning som kan orsaka personskador och eventuella driftsstérningar pa anldggningen.
Denna ansvarsfriskrivning géller om apparaten idriftsédtts av anvdndaren.

Tillverkaren kan varken kontrollera att dessa instruktioner respekteras eller att villkor och metoder for
installation, drift, anvdndning och underhall av apparaten iakttas.

En felaktigt utford installation kan leda till materialskador och eventuellt &ven personskador. Tillverkaren
patar sig darfor inget ansvar fér férluster, skador eller kostnader som foljer av eller pa nagot satt ar féorbundna
med en felaktig installation, drift och anvandning samt ett felaktigt underhaill.

Det ar inte tilldtet att parallellkoppla tva eller flera generatorer.

Begar skriftligt godkdnnande fran Cebora om det ar aktuellt att parallellkoppla flera generatorer. Cebora
faststaller och godkénner pa vilket séitt den begarda tillampningen far ske samt villkoren déarfor i enlighet
med géllande produkt- och sidkerhetsstandarder.

Installationen och driften av apparaten/anlaggningen ska uppfylla kraven i standard IEC EN 60974-4.

Ansvaret i samband med driften av denna anlaggning &r uttryckligen begrénsat till anlaggningens funktion. Allt
ansvar darutdver, oavsett slag, ar uttryckligen uteslutet. Denna ansvarsfriskrivning géller om apparaten idriftsatts av
anvandaren.

Tillverkaren kan varken kontrollera att dessa instruktioner respekteras eller att de villkor och metoder f6r installation,
drift, anvandning och underhall av apparaten som anges i manualen 3301151 iakttas.

En felaktigt utford installation kan leda till materialskador och dédrmed aven personskador. Tillverkaren péatar sig
darfor inget ansvar for forluster, skador eller kostnader som féljer av eller pa nagot sétt &r férbundna med en felaktig
installation, drift och anvandning samt ett felaktigt underhall.

Svets-/skargeneratorn uppfyller kraven i de standarder som anges pa generatorns typskylt. Det &r tilldtet att anvanda
svets-/skdrgeneratorn i automatiska eller halvautomatiska anlaggningar.

Det &ligger installatéren av anlaggningen att kontrollera att samtliga delar som anvands i anlaggningen &r kompatibla och
fungerar korrekt. Cebora fransager sig darfor allt ansvar for driftsstorningar/skador bade pé svets-/skargeneratorerna
i sig och pa anlaggningens delar som uppstatt till f6ljd av att installatéren inte har utfért dessa kontroller.

Cebora patar sig inget ansvar for tryckfel, stavfel eller innehdllsméssiga fel i denna manual.
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1 SYMBOLER

A VARNING! Indikerar en situation med potentiell fara som kan leda till allvarliga personskador.
ﬁ FORSIKTIGHET Indikerar en S|tuat|on°med potentiell fara som k_an Iedalt|II smarre personskador
och materialskador pa apparaturerna, om anvisningarna inte iakttas.

OBSERVERA! Ger anvandaren viktig information om situationer dar bristande iakttagande av

denna information kan leda till skador pa utrustningen.

ANVISNING Procedurer som ska foljas for att uppnéa en optimal anvandning av apparaturen.

Beroende pa fargen pa ramen kan arbetsmomentet utgéra en situation férenad med: FARA, VARNING, FORSIKTIGHET,
OBSERVERA eller ANVISNING.

1.1 Varningsskylt koda 3098464

Foéljande text motsvaras av numrerade rutor pa generatorns skylt.

1. Gnistbildning vid skdrningen kan orsaka explosion eller brand.

1.1 Forvara brandfarligt material pa behorigt avstand fran skaromradet.

1.2 Gnistbildning vid skérningen kan orsaka brand. Se till att det finns en brandslackare i narheten och en person
som &r beredd att anvanda den.
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1.8 Skar aldrig i slutna behallare.

2. Plasmabéagen kan orsaka personskador och brannskador.

2.1 Sla fran eltillférseln innan slangpaketet demonteras.

2.2 Ha inte kroppsdelar i ndrheten av skarstrackan.

2.3 Anvand komplett skyddsutrustning for kroppen.

3. Elstoétar som orsakas av slangpaketet eller kabeln kan vara dddliga. Skydda dig mot faran for elstétar.

3.1 Anvéand isolerande handskar. Anvénd inte fuktiga eller skadade handskar.

3.2 Sakerstall att du ar isolerad fran arbetsstycket som ska skaras och marken.

3.3 Dra ut natkabelns stickkontakt fore arbeten pa apparaten.

4. Det kan vara hélsovadligt att inandas utsl&dppen som alstras vid skarningen.

4.1 Hall huvudet pa behdrigt avstand fran utslappen.

4.2 Anvand ett system med forcerad ventilation eller punktutsug for att avlagsna utslappen.

4.3 Anvand en sugflakt for att avlagsna utslappen.

5. Bagens stralning kan orsaka dgonskador samt bréannskador pd huden. Operatoren ska darmed skydda 6gonen
med skyddsglastgon med skyddsklass som motsvarar DIN 11 eller hogre samt skydda ansiktet p& lampligt satt.

5.1 Anvénd skyddshjalm och skyddsglaségon. Anvand lampliga hérselskydd och skyddsplagg med knappta knap-
par &nda upp i halsen. Anvand hjalmvisir som har filter med korrekt skyddsklass. Anvand komplett skyddsutrust-
ning fér kroppen.

6. Las bruksanvisningen fére anvandning av eller arbeten p& apparaten.

7. Avlagsna inte eller doélj varningsetiketterna.

2 ALLMAN BESKRIVNING

Apparaten ar en generator fér konstant likstrdm, konstruerad for att skara i elektriskt ledande material (metaller och
legeringar) med plasmaskarning.

Slangpaketet bestar av ett system fér plasmaskérning med en enda gas (luft eller kvave) som helt och héllet styrs
av en mikroprocessor. Slangpaketet kan tillhandahélla en max. strém pad 70 A @ X 60 %(art.334) , 110 A@ X 50
%(art.336), 130 A @ X 50 %(art.337) .

Alla processparametrar (material, gas och strém) kan valjas pa displayen och utifrén valet anges det optimala gastryck-
et automatiskt.

Det finns olika satser med forbrukningsdelar utifrdn skarstrommen som &r kalibrerade och testade for att uppna max-
imal skérkvalitet.

2.1 Beskrivning av apparaten
(Fig. 1 och 1/A)

A) Matningskabel.

B) Strombrytare.

C) Koppling for gastillférsel (invandig ganga 1/4” gas).
D) Instéliningsvred for gastillforselns tryck.

E) Kondensuppsamlingskarl.

F) Kontaktdon for grénssnitt (bestéllningsvara).
G) Uttag for jordkabel.

H) Vred fér val och instélining av skarparametrar.
J) Fast koppling fér slangpaket.

K) Skydd fér slangpaketets adapter.

M) Rérlig koppling for slangpaketet.

N) Display for visning av sk@rparametrar och andra uppgifter.
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2.2 Forklaring av tekniska data pa apparatens markplat

3~ L= Statisk trefas frekvensomvandlare - transformator - likriktare.
NO

(AN
eac.

torch type
uo
X

12
u2

U1

Serienummer som alltid ska uppges vid alla slags forfragningar angdende apparaten.
Sjunkande karakteristik.

Lampar sig fér plasmaskéarning.

Typ av slangpaket som kan anvdndas med denna apparat.

Sekundar tomgangsspanning (toppvérde).

Procentuell kapacitetsfaktor.

Anger procent per 10 minuter som apparaten kan arbeta med en bestdmd strém utan att 6verhettas.
Skérstrom.

Sekundér spanning med skérstrém 2.

Denna spénning beror p& avstandet mellan munstycket och arbetsstycket som ska skdras. Om avstan-
det 6kar, 6kar aven skarspanningen och kapacitetsfaktorn X % kan minska.

Nominell matningsspénning.

3~ 50/60Hz Trefasmatning 50 eller 60 Hz.

11 max.
11 eff.
P21

OBS!

Max. strémforbrukning.

Max. verklig strémférbrukning med hansyn till kapacitetsfaktorn.

Holjets kapslingsklass.

Klass 1 som andra siffra innebar att denna apparat inte kan anvédndas utomhus.
Lampar sig fér arbete i utrymmen med férhojd risk.

1 — Svetsen ar tillverkad fér arbete i omgivningar med féroreningsklass 3 (se IEC 60664).

2 —Svetsen ar i dverensstdmmelse med standard IEC 61000-3-12 under férutséttning att max. systemimpedans Zmax
ar lagre an eller lika med 98 mQ (art.nr 334) eller 66 mQ (art.nr 336) eller 22 mQ (art.nr 337) i anslutningspunkten
mellan anvandarens och elbolagets elnat. Det dligger installatoren/anvandaren att vid behov radfraga elbolaget och
sékerstélla att svetsen &r ansluten till ett elndt med max. systemimpedans Zmax som &r lagre an eller lika med 98
mQ (art.nr 334) eller 66 mQ (art.nr 336) eller 22 mQ (art.nr 337)
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ART. 334

Natspanning (U1)

208 V \ 220 V \ 230 V 400 V \

440V

Huvudséakring (trég)

20A 12A

Max. effektférbrukning

12,0 kVA

Skarstromsintervall

2070 A

50 A @ 100 %

60 A @ 100 %

Skarstréom 10 min/40 °C (IEC 60974-1) 60 A @60 % 70A@60 %
70A@35%

Tomgangsspanning (U0) 278V | 292V | 305V 263 V 288 V

driftstemperatur -10°C + 40°C

transport- och fdérvaringstemperatur -25°C + 55°C

CEBORA-slangpaket CP70C / CP162C

Skarstréom (12) 70 A

Skéarspanning (U2) 140V

Max. effektiv matningsstrém (I1 eff max) 21A 14 A

Natspanningstolerans +10%

Néatfrekvens 50/60 Hz

Anslutning till natet Zmax vid U1 =400V - - - <98 mQ -

verkningsgrad vid U1 = 400 V - - - >85 % -

Forbrukning i inaktivt tillstand - - - <50 W -

Overspanningsklass ll

Féroreningsklass (IEC 60664-1) 3

Kapslingsklass IP IP23S

Typ av kylning AF

Elektromagnetisk kompatibilitetsklass A

Max. ingangstryck fér gas 0,9 MPa /9 bar / 130 psi

Markning CE S

Matt (bredd x djup x héjd)

286 mm x 515 mm x 406 mm

Vikt

26 kg
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ART. 336

Natspanning (U1) 208V | 220V | 230V 400V | 440V
Huvudsékring (trég) 32A 25 A

Max. effektforbrukning 20,5 kVA
Skarstromsintervall 20+ 110A

60 A@ 100 % 90 A@ 100 %

Skarstrém 10 min/40 °C (IEC 60974-1) 65A @60 % 95A @60 %
80A@35 % 110 A@ 50 %

Tomgéangsspanning (UO) 280V | 296V | 310V 277V | 305V

driftstemperatur -10°C + 40°C

transport- och férvaringstemperatur -25°C + 55°C

CEBORA-slangpaket CP70C / CP162C

Skarstrém (12) 80 A | 110 A

Skérspéanning (U2) 140V

Max. effektiv matningsstrom (11 eff max) 30A 23 A

Natspénningstolerans +10%

Natfrekvens 50/60 Hz

Anslutning till natet Zmax vid U1 =400 V - - - <66 mQ -

verkningsgrad vid U1 =400 V - - - >85 % -

Forbrukning i inaktivt tillstand - - - <50 W -

Overspéanningsklass I

Fororeningsklass (IEC 60664-1) 3

Kapslingsklass IP IP23S

Typ av kylning AF

Elektromagnetisk kompatibilitetsklass A

Max. ingangstryck for gas 0,9 MPa/ 9 bar / 130 psi

Markning CE S

Matt (bredd x djup x hojd)

297 mm x 504 mm x 558 mm

Vikt

34 kg
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ART. 337

Natspanning (U1) 208V | 220V | 230V 400V | 440V
Huvudsékring (trég) 50 A 32A
Max. effektférbrukning 22,0 kVA
Skarstromsintervall 20+ 130 A
105 A @ 100 % 125A@ 100 %
Skarstréom 10 min/40 °C (IEC 60974-1) 125 A @ 60 % 130 A @ 80 %
130 A@ 50 %

Tomgangsspanning (U0) 345V | 365V | 382V 334V | 365V
driftstemperatur -10°C + 40°C

transport- och férvaringstemperatur -25°C + 55°C
CEBORA-slangpaket CP70C / CP162C

Skérstrom (12) 130 A

Skéarspanning (U2) 160 V

Max. effektiv matningsstrém (11 eff max) 50 A 34 A
Natspénningstolerans +10%

Néatfrekvens 50/60 Hz

Anslutning till natet Zmax vid U1 =400V - - - <22 mQ -
verkningsgrad vid U1 =400 V - - - >85% -
Forbrukning i inaktivt tillstand - - - <50 W -
Overspanningsklass 1

Fororeningsklass (IEC 60664-1) 3

Kapslingsklass IP IP23S

Typ av kylning AF

Elektromagnetisk kompatibilitetsklass A

Max. ingéngstryck for gas 0,9 MPa /9 bar / 130 psi

Markning CE S

Matt (bredd x djup x hjd) 297 mm x 613 mm x 558 mm

Vikt 40 kg
OBS!

Se tabellen ovan for att dimensionera eltavlan s& att generatorn matas pa lampligt satt. Om en trefas eltavlia pa 400 V
med uttag pa 32 A anvands &r det nddvandigt att minska skarstrommen till 120 A.
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2.3 Gas: specifikationer och arbetsvillkor

Nedan anges specifikationerna fér de anvanda gaserna med tillhérande renhet och arbetsvillkor:

Anvénda Koncentration Max. ingangstryck Flode
gaser
Ren, torr och oljefri enligt standard ISO
8573-1:2010. 0.9 MPa .
Luft Klass 1.4.2 (9 bar/ 130 psi) 250 I/min
(partiklar — vatten — olja) *
N 0.9 MPa :
Kvave 99.997% (9 bar/ 130 psi) 250 I/min

* standard ISO 8573-1:2010 innebar for klass 1.4.2:

e Partiklar: <20 000 fasta partiklar per m3 luft med en storlek pa mellan 0,1 och 0,5 pm; < 400 fasta partiklar per
m3 luft med en storlek pa mellan 0,5 och 1,0 um; < 10 fasta partiklar per m3 luft med en storlek pa
mellan 1,0 och 5,0 ym.

e Vatten:  tryckluftens daggpunkt ska vara max. 3 °C.

¢ QOlja: Olja: den totala oljekoncentrationen ska vara max. 0.1 mg per m3 luft.

3 INSTALLATION

3.1 Uppackning och montering

Anvand lampliga lyft- och transportmedel.

Foér art.nr 337

Generatorn, inklusive trapallen, vager ca 45 kg. Anvand lampliga lyft- och transportmedel.

Gor foljande for att ta bort trépallen som ar en del av emballaget:

e Tabort fastbanden.

e Ta bort kartongemballaget.

Lyft generatorn tillsammans med en annan person eller med en gaffeltruck. | det senare fallet ar det nédvandigt att
folja sakerhetsriktlinjerna fran gaffeltruckens tillverkare.

Generatorn tar in luft fran baksidan som sedan kommer ut genom gallren p& framsidan. Placera generatorn sa att det
finns ett gott utrymme for ventilation. Se till att det finns ett avstand pa minst 1 m fran eventuella vaggar.

Stapla inte generatorn pa andra féremal och placera inga féremal pa den.

Placera generatorn pa en plan yta som inte ska luta mer an 10°.

3.2 Montering av slangpaket

For in den l6stagbara kopplingen M i skyddet K och fast den pa den fasta kopplingen J genom att dra at axelmuttern
pa kopplingen M helt. Detta forhindrar luftldickage som kan &ventyra funktionen.

Skada inte kontaktmunstyckets stift och bgj inte stiften pa den I6stagbara kopplingen M.

Skruva fast skyddet K pa panelen.

3.3 Igangsattning

Installationen av svetsen far endast utféras av kvalificerad personal. Alla anslutningar maste utféras i en-
lighet med géllande standarder och med full respekt for olycksférebyggande lagar (CEI 26-36/IEC60974-9).

Anslut gastillférseln till kopplingen C och sakerstéll att systemets kapacitet och tryck ar korrekta fér det anvdnda
slangpaketet.

Om lufttillférseln kommer fran en tryckluftsflaska ska denna vara utrustad med en tryckregulator. Anslut aldrig en
tryckluftsflaska direkt till svetsens tryckregulator. Trycket kan éverskrida tryckregulatorns kapacitet och
leda till att tryckregulatorn exploderar.

Anslut natkabeln A: Natkabelns gulgréna ledare ska anslutas till ett fungerande jorduttag i systemet. Ovriga ledare
ska anslutas till matarledningen genom en brytare. Om mdjligt ska brytaren vara placerad néra skarzonen sa att svet-
sen shabbt kan stdngas av vid en eventuell nddsituation.
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Dimensionen pa den termomagnetiska brytaren eller sékringarna som &r placerade i serie med brytaren méaste vara
lika med strémmen I1eff som férbrukas av svetsen under sk&rningen.

Stromforbrukningen I1eff max anges i tekniska data pa svetsen intill matningsspanningen U1.

Eventuella férlangningssladdar ska ha ett tvarsnitt som ar 1ampligt fér stromfdrbrukningen I1eff max.

4  ANVANDNING

Nér svetsen slas till med vredet B visar displayen N:

For art.nr 334-336

Information
Power Source 336
Version panel 04
Version control 01
Torch CP162C MAR 6m
\_ﬁj

- Generatorns art.nr.
- Installerad programvaruversion i panelens kretskort.
- Installerad programvaruversion i styrkortet.
- Namnet p& det monterade slangpaketet
(CP 70C MAR/DAR; CP 162C MAR/DAR).
- Langden pa det monterade slangpaketet (6/15 m).

For art.nr 337

Information

Power Source 337
Version 04
Build Feb 20 2017
Torch CP162C MAR 6m

\_ﬁj

- Generatorns art.nr.

- Installerad programvaruversion.

- Programvarans utgivningsdatum.

- Namnet p& det monterade slangpaketet.
- Langden pa det monterade slangpaketet.

OBS! Namnet och langden pa slangpaketet identifieras automatiskt. Efter ndgra sekunder visar displayen N en av skarmbil-
derna som beskrivs i féljande avsnitt.

Med vredet H gar det att vélja olika alternativ sdsom:

- Funktion CUT, SELF RESTART, GOUGE och SPOT MARK

- Arbetsstrom.

- Arbetstryck.

- Skérgas.

- Material.

Nar du snabbt trycker in vredet H p& det valda enskilda alternativet blir det svart och kan darmed &ndras.
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41 Skérning (funktion CUT)

e =—=110 A

MILD STEEL 9 1.50
Air 5.5 bar CP162C
\_ﬁ’

Valj typen av material som ska skaras (konstruktionsstal, rostfritt stal eller aluminium) och skérgas (luft eller kvave N2).
Stall sedan in skarstrommen utifran:

- typen av valt material och tjockleken pa arbetsstycket som ska skéras

- den anvanda gasen

genom att fdlja anvisningarna i skartabellerna.

Samtidigt med instéliningen av strémmen visar displayen N den munstycksdiameter som ska anvéndas.

Det gar nu att stélla in korrekt arbetstryck genom att valja motsvarande alternativ och trycka in vredet H. Nu kommer
gasen ut fran slangpaketet.

e =—=110 A

MILD STEEL 0 1.50

Air 55bar [ I 1HCICIC]
_

Vrid nu pd tryckreduceringsventilens vred D.

Det korrekta arbetstrycket indikeras av att lysdioderna i mitten (intill det installda vardet) tands. Ett for 1agt eller for
hdgt tryck indikeras av en blinkande lysdiod till vanster eller till héger.

Nér trycket har stéllts in ska du spéarra vredet D genom att trycka det nedat.

Pa displayen N gar det att visa skarhastigheterna utifrdn den tjocklek, det material och den strom som har stallts in.
Om du valjer material och trycker lange pa vredet H visas figuren nedan:

Cutting Charts 04

Mild Steel 110 A
Thickness = 12 mm
Vq = 1,60 m/min
Vp = 1,75 m/min

- 04 = Installerad skartabellversion.
- Vq = Hastighet for kvalitetsskérning.
- Vq = Hastighet fér produktionsskérning.

Tryck pa slangpaketets knapp for att tinda pilotbagen. Pilotbdgen slocknar om skérningen inte pabdrjas inom 2 sek-
under. Tryck ater p& knappen for att tdnda pilotbagen igen.
Lat inte pilotbadgen vara tand i onddan. Det medfér annars att elektroden, diffusorn och munstycket slits ut i fortid.
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Anslut jordklamman till arbetsstycket som ska skaras. Kontrollera att jordklamman och arbetsstycket har en god
elektrisk kontakt med lackerade och rostiga platar eller platar med isolerande ytbelaggning. Anslut inte jordklamman
till den bit material som ska skéras av.

Hall slangpaketet vertikalt under skérningen.

Nar skarningen har avslutats och knappen har sldppts upp fortsatter luften att stromma ut ur slangpaketet sa att
slangpaketet kyls ned. Stang inte av svetsen innan denna tid har férflutit.

For slangpaket CP70C MAR
Vid en skarstrém pé 20 till 45 A och munstycksdiameter pa 0,9 mm och en skarstrom pé 45 till 70 A med munstycks-
diameter pa 1,1 mm gér det att skdra med munstycksskyddet i direkt kontakt med arbetsstycket.

For slangpaket CP162C MAR

Vid en skérstrom pé 20 till 40 A och munstycksdiameter pa 0,80 mm géar det att skara med munstycket i direkt kontakt
med arbetsstycket.

Vid hogre strom &n 40 A maste avsett munstycksskydd anvandas enligt skartabellerna.

Vid haltagning eller nér skarningen maste paborjas fran arbetsstyckets mitt (fig. 4) maste slangpaketet lutas och
sedan langsamt foras till vertikalt 1age for att undvika att den smalta metallen sprutas pa munstycksskyddet. Detta
moment ska goras vid haltagning i arbetsstycken som &r tjockare &n 3 mm.

Det rekommenderas att anvénda den avsedda passaren (bestallningsvara) vid rundskarning. Det &r viktigt att komma
ihag att anvandning av passaren kan gora det nédvandigt att anvanda ovanndmnda startteknik.

//_\A;

F&lj anvisningarna i skartabellerna till punkt och pricka nér
det géller isattningshojd, arbetshdjd och max. skartjockle-
kar i forhallande till strommen (fig. 5). Se dessutom bruks-
anvisningen for satsen (tillval) art.nr 441 (f6r art.nr 334-336)
eller art.nr 433 (fér art.nr 337) for anslutning till pantogra-
fen.

Start Cut

Pierce
height

Cutting
height

\ Fig. 4/ K “ j

4.2 Skéirning i galler (funktion SELF RESTART)

SELF

RESTART 110 A

MILD STEEL 0 1.50

Air 5.5 bar CP162C
_ﬁ"

Valj denna funktion for skarning i perforerad pléat eller galler.

Se avsnitt 4.1 for instéllning av material, gas, skarstrém och arbetstryck. Pilotbdgen startar automatiskt pa nytt vid
slutet av skarningen om slangpaketets knapp halls nedtryckt.

Anvand endast denna funktion om det ar nédvandigt. Detta for att undvika onédigt slitage pa elektroden och
munstycket.
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4.3 Gashyvling (funktion GOUGE)

S

GOUGE 110 A
MILD STEEL D 1.50
Air 5.5 bar CP162C ,

Vélj denna funktion for gashyvlingsarbeten. Denna funktion ar endast tillgénglig fér det manuella slangpaketet.
Se avsnitt 4.1 for installning av material, gas, skérstrém och arbetstryck.

Funktionen mojliggdr borrtagning av felaktiga svetsningar, delning av svetsade arbetsstycken, férberedelse av kanter

0.s.v. Anvand avsett munstycke.

Stromvérdet varierar mellan 50 och 70 A fér slangpaket CP70C respektive mellan 60 och 130 A fér slangpaket CP162C
beroende pa tjockleken och den mangd material som ska tas bort. Utfor momentet genom att luta slangpaket (fig. 6)
och féra det mot det smélta materialet sa att gasen ut fran slangpaketet tar bort materialet.

Slangpaketets vinkel i férhallande till arbetsstycket beror pa vilken genomsmaltning du vill uppnda. Eftersom smalt
slagg tenderar att fastna p& munstyckshallaren och munstycksskyddet under bearbetningen, rekommenderas det
att rengora dem regelbundet foér att undvika att det uppstar fenomen (dubbel bage) som kan férstora munstycket pa

nagra fa sekunder.

Bearbetningen innebar en kraftig emission av infraréda och ultravioletta stralar och bade operatér och personer i
narheten av arbetsplatsen ska dérfér anvanda lAmpliga skydd.

-~

Fig. 6
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4.4 Punktmarkning (funktion SPOT MARK) - endast for art.nr 337

SPOT
MARK 20 A
MILD STEEL 20 ms

Air 5.5 bar [ I JIMCICIC]

Valj denna funktion for punktmdarkningsarbeten, som &aven kallas fér
mejsling.
Se avsnitt 4.1 for installning av material, gas, punktmarkningsstrém och arbetstryck. Vélj motsvarande alternativ fér
punktmaérkningens varaktighet och stéll in tiden genom att trycka in vredet H.

Punktmarkning &r en sérskild typ av markning dar markningen bestar av en punkt istéllet for en linje eller ett monster
som vid vanlig méarkning.

Nar du har stéllt in parametrarna kan du styra och genomféra punktmarkningen med bade det manuella slangpaketet
och det raka slangpaketet direkt frdin CNC med samma skarparametrar och férbrukningsdelar.

Vid anvéndning av det raka slangpaketet, dar granssnittet CNC ar installerat i generatorn, kan du via en digital signal
pa respektive stift (se elschema) véxla fran skarning till punktmérkning (CUT -> SPOT MARK) vilket signaleras pa
displayen N.

4.5 Extrafunktioner

Du kan stélla in ytterligare parametrar fér generatorn frdn menyn underordnade funktioner. Ga till menyn, som just nu
endast finns pa engelska, genom att halla vredet H i fig. 1 nedtryckt och starta generatorn: Displayen N visar féljande:

For art.334-336 For art.337

Settings Settings
Language —— English Language —— English
Measure System —, Metric/Impertial Measure System —, Metric/Impertial
LCD Contrast —— MIN...MAX LCD Contrast —— MIN...MAX
Advanced Parameters ___, password* Advanced Parameters ___, password”
Factory Setup —» ON/OFF Engine Drive —__, YES/NO

Factory Setup —— ON/OFF

— Language: Val av sprék (just nu finns endast engelska)

— Measure System: Val av metriskt eller imperiellt mattenhetssystem. Du kan mer bestamt vélja mellan att visa tjock-
lekar och hastigheter i mm och m/min eller i tum och tum/min.

— LCD Contrast: Val av displayens kontrastniva fran ett min. varde MIN till ett max. varde MAX genom att vrida vredet
Hifig. 1.

- Advanced Parameters: Andring av vissa av generatorns interna parametrar (I6senordsskyddade, endast fér auk-
toriserad personal).

— Engine Drive: Val av typ av eltillférsel. Valj YES om generatorn matas av en generator med motor.

— Factory Setup: Valj ON for att aterstalla fabriksinstallningarna.
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5 BYTE AV FORBRUKNINGSDELAR

VIKTIGT: Stang av generatorn fére samtliga byten av férbrukningsdelar.
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Det finns enligt fig. 8 och 8/A for slangpaket CP 162C och fig. 9 fér slangpaket CP 70C féljande férbrukningsdelar:
Elektroden A, diffusorn B, munstycket C och munstycksskyddet E som ska bytas ut efter det att munstyckshallaren
D har lossats. For slangpaket CP 162C kan det ibland vara nédvandigt att rengéra insidan av diffusorn B. Anvand i sa
fall avsett verktyg enligt fig. 8/A. Elektroden A ska bytas ut nér det finns ett hél i mitten som &r ca 1,2 mm djupt.

VARNING! Ryck inte loss elektroden. Skruva istéllet av elektroden med en jamn 6kande kraft tills den lossnar helt frdn géng-
ningen. Den nya elektroden ska skruvas fast i sétet men ska inte dras &t helt.

Munstycket C ska bytas ut nér halet i mitten &r skadat eller forstorat i jamforelse med hélet pa en ny del. Om elektro-
den och munstycket inte byts ut i tid 6verhettas delarna. Detta kan &ventyra diffusorns B livslangd.

Kontrollera att munstyckshallaren D har dragits t tillrackligt efter bytet.

VARNING! Skruva fast munstyckshéllaren D pa slangpaketstommen forst nar elektroden A, diffusorn B, munstycket
C och munstycksskyddet E har monterats.

Om dessa delar saknas dventyras svetsens funktion och operatérens sakerhet.

6 PRAKTISKA RAD

- Om systemets luft innehaller stora méngder fukt och olja rekommenderas det att anvanda ett torkfilter. Detta for att
undvika rostbildning p& och snabbt slitage av férbrukningsdelarna, skador p& slangpaketet och minskning av skar-
hastighet och -kvalitet.

- Orenheterna i luften gynnar rostbildning p& elektroden och munstycket som kan leda till svarigheter vid tandning av
pilotbdgen. Om detta sker ska elektrodens &nde och munstyckets insida rengtras med ett fint sandpapper.

- Kontrollera att den nya elektroden och det nya munstycket som ska monteras &r rena och avfettade. - Anvand alltid
originalreservdelar for att undvika skador pa slangpaketet.
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7 BESKRIVNING AV SAKERHETSANORDNINGAR

Apparaten ar utrustad med flera sékerhetsanordningar som markeras med indikationen “Err” pa displayerna N (se
féljande tabell FELKODER).

Féljande géller for att sdkerstélla sékerhetsanordningarnas funktion:

e Sakerhetsanordningarna far inte tas bort eller kortslutas.

e Anvind endast originalreservdelar.

e Ersitt apparatens eller slangpaketets skadade delar med originalreservdelar.

¢ Anvind endast slangpaket CEBORA CP 162C och CP 70C.

BESKRIVNING AV FEL DISPLAY | MOJLIG LOSNING
Farlig spéanning. Err 40 Kontakta teknisk service CEBORA.
Skydd fér slangpaket ej monterat Err 50 Montera skyddet.

Utebliven identifiering av slangpaket under
tdndningen eller identifiering &ndrad till ett ogiltigt Err 51 Kontakta teknisk service CEBORA.
tillstand.

Fel pa slangpaketet. Err 88 Kontakta teknisk service CEBORA.

Err 53 Stang av generatorn, avbryt startkommandot och

Startknappen har tryckts ned under tdndningen. (TRG) starta om generatorn.

Utsliten elektrod. Err 55 Byt ut elektroden oeh munstycket.

Fel matningsspéanning. Err 67 Kontrollera matningsspéanningen.

Stang inte av generatorn s att flakten fortsatter att
vara igang och ger en effektiv kylning.
Aterst'allningen av den normala funktionen sker au-

Overhettning av dioder fér utgang eller E”;_lzs tomatiskt nar temperaturen ater ligger inom de til-
transformator. (THO) latna gransvardena.
Om problemet kvarstér, kontakta teknisk service
CEBORA.
Sténg inte av generatorn sa att flakten fortsatter att
vara igang och ger en effektiv kylning.
) Err 74 Aterstéllningen av den normala funktionen sker au-
Overhettning av modulen IGBT. (TH1) tomatiskt nér temperaturen &ter ligger inom de tillat-
na gransvérdena.
Om problemet kvarstar, kontakta teknisk service
CEBORA.
Den inkommande luften har Iagt tryck Err 78 Oka gastillférselns tryck
) (GAS LO) )
. . Err 79 . I
Den inkommande luften har hdgt tryck. (GAS HI) Minska gastillférselns tryck.

Err 80 Kontrollera att munstyckshéllaren ar korrekt fast-
(OPN) skruvad.

Err 90 Sétt pad CNC, ga ur nodlaget,
(rob) kontrollera anslutningen generator/CNC.

Felaktig montering i munstyckshallaren.

CNC i nédlage eller avstéangd.
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8 SKARKVALITET

Parametrarna och kombinationerna av dessa paverkar skérkvaliteten. | denna bruksanvisning anges de optimala in-
stéliningarna for skarning av ett visst material.

Det kan handa att de optimala parametrarna maste andras jamfért med dem som anges i skartabellerna. Detta med
anledning av de oundvikliga skillnaderna p& grund av installationen pé olika pantografer och de skurna materialens
varierande egenskaper.

De féljande punkterna kan hjélpa anvandaren att utfora de &ndringar som ar nédvandiga for att erhalla en god skérkva-
litet.

Enligt skdrtabellerna kan det anvandas olika skarstrémmar for varje tjocklek hos ett visst material.

Om tillverkningsbehoven har foretrade ska du stalla in max. tilldten skarstrém och -hastighet som anges i kolumn V
tillverkning.

Innan installningen utférs ska du kontrollera att:

e Slangpaketet &r vinkelratt mot skarytan.

¢ Elektroden, munstycket och munstycksskyddet inte ar alltfér utslitna och att de har kombinerats korrekt for det
valda arbetet.

e Skarriktningen &r korrekt utifrdn figuren som ska uppnas.

Tank pa att den basta sidan for en skarning alltid &r den hégra jamfért med slangpaketets rorelseriktning (den anvanda
plasmadiffusorn har hal i medurs riktning).

Om storre tjocklekar ska skéras bér iséttningsfasen ges sarskild uppmaéarksamhet. | synnerhet ska du férsdka ta bort
det smalta materialet som har ansamlats runt hélet i borjan av skarningen. Detta for att undvika fenomen som dubbel
bage nar slangpaketet passerar for att komma tilloaka till startpunkten. Avlagsna alltid eventuellt slagg av smaélt metall
som kan ha fastnat p& munstycksskyddet.

Foljande tabell anger ndgra av de vanligaste problemen och tillhérande 16sning.

PROBLEM

ORSAK

LOSNING

Lutande snitt

Utsliten elektrod eller munstycke

Byt ut bada.

For hég bagspénning

Sénk bagspénningen.

For hég skérhastighet

Stall in hastigheten.

Otillracklig
genomsmaltning

For hég skérhastighet

Stall in hastigheten.

For stor diameter hos munstycket jamfért med
installd strém

Kontrollera skartabellerna.

Overdriven tjocklek hos arbetsstycket jamfort
med installd strdm

Oka skarstrommen.

Jordkabeln har en dalig elektrisk kontakt med
skérytan

Kontrollera &tdragningen av jordklamman pa
CNC.

Narvaro av "laghas-

For lag skarhastighet

Stall in hastigheten.

tighetsgrader"* For hég skérstrdm Sank skarstrommen.
For lag bagspanning Oka bégspénningen.
Né&rvaro For hdg skérhastighet Stall in hastigheten.
av .o . = R
"héghastighetsgra- For lag skérstrom Oka skarstrommen.
der"** For hog bagspanning Sénk bagspénningen.

Avrundad skarkant

For hoég skarhastighet

Stéll in hastigheten.

For hog bagspéanning

Sénk bagspénningen.

* Laghastighetsgrader (low speed dross) ar tjocka grader med sfarisk form som &r latta att avlidgsna. Skarsparet (kerf)

ar ganska stort.

Skarsparet (kerf) &r ganska stort.
** Hoghastighetsgrader (high speed dross) ar tunna grader som &r svara att avlagsna.
Snittets vagg vid mycket hég hastighet ar ganska ojamn.
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9 UNDERHALL OCH REPARATION

Samtliga underhdllsmoment ska utféras av kvalificerad personal i enlighet med standard CEIl 26-29 (IEC
60974-4).

INTERVALL UNDERHALLSMOMENT
Dagligen e Kontrollera gastillférselns korrekta tryck
Veckovis ¢ Kontrollera generatorfléktarnas korrekta funktion.

¢ Rengor slangpaketets gangor och kontrollera att det inte finns tecken pé korrosion eller
elektriska urladdningar.

Manadsvis ¢ Kontrollera slangpaketets kabel med avseende pé sprickor, notning eller lackag;
¢ Kontrollera generatorns elkabel med avseende pa sprickor eller nétning

Halvérsvis * Rengor luftfiltret och kontrollera att det inte finns spar av kondens i kérl E
¢ Byt ut slangpaketets O-ringar. Bestéall sats art.nr 1398 for slangpaket CP 162C eller sats art.
nr 2002 fér slangpaket CP 70C

9.1 Anvisningar efter utford reparation

Efter en reparation ska du vara noga med att Idgga alla kablar p& plats sa att isoleringen garanteras mellan appara-
tens priméra och sekundéra sida. Undvik att gasledningarna eller -réren kommer i kontakt med delar i rérelse eller
med delar som blir varma under funktionen. Atermontera samtliga kabelklammor som pa originalapparaten for att
undvika att apparatens priméara och sekundara sida kan sammankopplas om en ledare gér av eller lossnar.
Atermontera skruvarna med de tandade brickorna som pa originalapparaten.

9.2 Underhall av generatorn och slangpaketet

Ett korrekt underhall av generatorn och slangpaketet sékerstaller optimal prestanda och férlanger livslangden hos alla
deras delar, inklusive férbrukningsdelarna.

Det rekommenderas att utféra de moment som listas i féljande tabell.

Om det till f6ljd av en kontroll upptécks att en del &r mycket utsliten eller att den inte fungerar korrekt, kontakta teknisk
service CEBORA.

Anlita kvalificerad personal fér underhall av generatorns invandiga delar.

Det rekommenderas att regelbundet utféra foljande listade moment.

e Rengdr insidan med tryckluft (ren, torr och oljefri) for att avlagsna dammansamlingar.

Anvand en dammsugare om mdjligt.

¢ Rengor kylarna p& modulen IGBT och diodenheten med tryckluft som ska riktas mot dessa.

e Kontrollera att elanslutningarna ar korrekt atdragna och att de inte uppvisar éverhettningar.

¢ Kontrollera den invandiga tryckluftskretsen med avseende pa sprickor och lackage.

Kontrollera ocksé regelbundet systemets jordanslutning.
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HMANTIKO: TIPIN XPHZIMOMOIHZETE TH XYZKEYH, AIABAXTE TMPOZEKTIKA KAl KATANOH:TE TO
MEPIEXOMENO TOY NMAPONTOZX EI XEIPIAIOY.

ZHMANTIKO: Mpiv diaBdoeTte auto TO £yXEIPidIo 0dnyiwy, S1aBACTE TTPOOEKTIKA KOl KATAVONOTE TIG 0dnyigg
TTOU TTEPIEXOVTAI OTO £yXEIPiSio Mevikwy Tpogidotroinoewy 3301151.

MveupaTikn 1IS310KTNCia.

Ta TTVEUMATIKA SIKOIWMOTO OUTWV TWV odnylwv A&IToupyiag aVAKOUV OTOV KOTAOKEUOOTH. To Keipevo
KOl Ol EIKOVEG AVTIOTOIXOUV OTOV TEXVIKO £SOTMAIOUO TNG CUOKEUNG TN OTIYMNA TTou Ba TTaTAOETE, EVOEXETAI
va aAAdgouv. Kavéva pépog auTrig Tng dnpooicuong dev pmropei va avatrapaxBei, va amobnkeuTei oe éva
oUoTnHa apxeloBETnong f va peTadoBei o€ TPiTOug o€ OTTOIABNATTOTE HOPPI ] HE OTTOIOVSATTOTE TPOTTO, XWPIG O
KOTOOKEUOOTHG VO £XEI EKOWOEI TTPONYOUUEVN YPATITA Ad€la. Oa €iJaOTE EUYVWHOVEG YIA TNV AvVA@Opd TUXOV
OQ@AAUATWY Kal TTPOTACEWYV yia TN BeATiwon Twv odnyiwv XpRong.

QuAdooeTe TTAVTA AUTO TO EYXEIPIDIO OTO ONUEIO OTTOU N CUOKEUN XPNOIJOTIOIEiTAl YIo MEAAOVTIKA avagopd.

O €omAIONOG PTTOPEI VO XpNOIPOTTOINOEI HOVO YIa epyacieg ouykOAANong N KOTrAG. MnVv XpnoIMOTTOIEITE QUTAV
TI CUCKEUN YIO @OPTIOT PTTATOPIWY, ATTOWPUENG 1 EKKIVNONG KIVITHPWV.

Movo £UTTEIPO KOl EKTTAIOEUMEVO TTPOCWTTIKO PTTOPEI VO EYKATAOTACEI, VA XPNOIMOTTOINCGEl, VO CUVTNPNOCEI
KOl VO ETMICKEVAOEI AUTOV TOV £EOTTAIONO. Mg EUTTEIPO TTPOCWITIKO EVVOOUUE éva GTOUO TTOU UTTOPEIN KPIVEl
TNV EPyaCia TTou ToU £x&l avaTedei ka1 avayvwpioel Toug mBavoug Kiviuvoug BAoel TNG ETTAYYEANATIKAG TOU
EKTTAISEUONG, YVWONG KOl EPTTEIPING

Ormroiadnmore xprion SIAQOPETIKI ATTO AUTHV TTOU ava@épETal pnTd Kai epapuoderal e S1aPopETIKOUS TPOTTOUS
A avTi@sTa ue autd Tou avagépovral o€ auTnv Tnv EK6oar, SIapopPWVEl TNV UTTO0£aN TNS akatdAAnAng xpnong.
O KATaoKeUAOTAS aIoTTolgiTal KAOs suBUvn TToU amoppéel amd akartdAAnAn xprion mou PIropEi va TPoKaAéoel
aruxnuara g€ Aropa Kai Tuxov SUCAEITOUPYIESC TOU OUCTHATOG.

Aurn n amomoinon uluvng avayvwpidsral orav 1o oUoTnua avari@srai amwo rov xpHoTn.

Téoo n oupudpewan ue autég Tic odnyisg 600 Kai ol 6pol Kai ol ué6odor sykardaraong, Asitoupyiag, xpiong
KaI OUVTAPNONG TNG OUCKEUNS OV UTTOPOUV va eAgyx00UvV Ao ToV KATAOKEUAOTH.

H akaTdAANAn eKTéAgon TNG eYKATACTAONG MTTOPEi VO 08NYAOCEl 0€ UAIKEG {nMIEG KAl EVOEXOMEVWG TPAUHATIOHO
atopwyv. Eropévwg, dev avaAlapfdveral Kapia euBivn yia TUXov ammwAegia, {nUId i KOOTOG TTOU TIPOKUTITEI
N OXETICeTal ME OTTOIOVONTIOTE TPOTO HE AKATAAANAN eykatdoTaon, €eo@aApévn AsiToupyia, Kabwg Kai
akaTdAAnAn xpRon Kai cuvTApnon..

Aegv emiTpémreTal N TAPAAANAN cUvdeon Twy dU0 N TTEPICCOTEPWYV YEVVNTPTIWV.

MNa meéavA mapdAAnAn ouvdeon TOAAWY yevvnTpiwy, {NTROTE YPaTTH £§ouciodoTnon améd tnv CEBORA n
otroia Ba kaBopilel kal Oa eyKpPivel, CUNPWVA E TOUG IOXUOVTEG KOVOVIOUOUG yia TO TTPOiOV Kal TRV do@AAEIq,
TIG MEBOBOUG Kl TOUG OPOUG TNG ATTAITOUUEVNG EQAPMOYAG.

H eykatdoTaon kal n diaxeipion Tou €€0TMAICUOU / CUCTAPATOG TTPETTEI VO CUPPOPPWVovTal he To TTpoTutio IEC EN
60974-4.

H €ublivn oe oxéon pe Tn Aeitoupyio autoU TOU CUCTAPOTOG TTEPIOPiICeTal pnTd OTN A€ITOoUpyia TOU CUCTHANATOG.
OTro100ATTOTE TTEPAITEPW €UBUVN OTTOIOUBATTOTE €i0OUG ATTOKAEiETAI PNTA. AUTH N aTToTToiNON EUBUVNG avayvwpiZeTal
6t1av 1o oUaTnua avartiBeTal atrd Tov XpnoTn.

T60O N CUPUOPPWON HE QUTEG TIG 0dnyieg 6G0 Kal ol 6pol Kal ol PEBodOoI eykaTaaTaong, AEIToupyiag, xprong Kai
OUVTAPNONG TNG CUOKEUNG TTOU ava@épovTal aTo eyxelpidio 3301151 dev utmopoulv va eAeyxBoUv atré Tov KATOOKEUAOTH.

H akatdAAnAn ekTéAeon TNG eyKATAOTOONG UTTOPEI va 0dNynRoel o€ UNKEG CNUIEG KAl KATA OUVETTEID OE TTPOCWTTIKG
TpaupaTtiopyod. Emopévwg, dev avaAhapfaveTal kapia euBivn yia Tuxov ammwAeia, ¢nuid i KOOTOG TTOU TTPOKUTITEI R
OXETICETAI PUE OTTOIOVONTTOTE TPOTTO PE AKATAAANAN eyKaTAOTACT, E0QAAUEVN AsiIToupyia, KaBWG Kal akaTGAANAN xprion
Kal cuvTApnon.

H yevvATpio GUYKOAANONG/KOTTAG CUPHOPQPWVETAI JE TOUG KAVOVIOUOUG TTOU Qva@EPOVTal OTNV TEXVIKN TTIVaAKida
dedopévwy TNG YEVVATPIOG. ETTpETmeTal N xpron NG yevvATPIOG CUYKOAANGNG / KOTIAG TTOU €ival EVOWUOTWHEVN O€
auTOMATA 1 NUIGUTOUATA CUCTAMATA.

Eivar eubuvn Tou €yKOTAOTATN TOU CUCTAMATOG va €AEYXEl TNV TTARPN CUPBATOTNTA Kal TN OwaTh AsiToupyia 6Awv
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TWV OTOIXEIWV TTOU XPNaoIJoTToloUvTal aTo idIo To ouoTnua. Emopévwg, To Cebora Spa atmoTroigital kGBe euBuvn yia
duoAeiToupyieg/{NuIEG TOOO OTIG YEVVATPIEG OUYKOAANONG / KOTTAG 600 Kal 0Ta E§APTAPATA TOU CUCTHHATOG, AOyw TG
MN CUPPOPOWONG TOU EYKATACTATN PE AUTOUG TOUG EAEYXOUG.

H Cebora dev avaAaupdavel kauia euBivn yia TUTTOypa@IKd, opBoypa@Ikd i GQAAPATA TTEPIEXOUEVOU OE QUTO TO
€YXEIpidIO.

1 2YMBOAOIIA

é EIAOTIOTHEZH Ynoé‘)smyust o 87I1K1V8'})V’I’] KOTAGTOGN SUVNTIKOD KIvdhvVov B Lmopovce va TpoKoAEGEL
G0BOPOVG TPOVLLATIGUOVG.

Ymodetkvoet pia SuvnTikd emkivovvn katdotoon 1 omola, eGv dgv tmpeitat, Oo pmopodce
MMPOXOXH . , , z z g p
VO TPOKAAEGEL MKPO COUATIKO TPOVHOTIGUO Kot DVAKY {Npd 6tov eE0TAMGO.

IIPOEIAOIOIHZH! Iopéyxel otov ¥PNOTN ONUOVIIKEG TANPOPOPiEG OTL 1N U CLUUOPPOOT WTOPEL Vo

npokarécel (nud otov eEomiiopnd

YIIOAEIZEIX Awdwaoieg mov mpénel vo axorovBodvar yio ) BEATIOT Yprion Tov eEomopod.

Avlroya LLE TO YpOLLO TOV KOLTLOY, 1| AgtTovpyia pmopei va avimposmnevet pua katdotacn: KINAYNOZX, ITPOEIAOIIOIHXEH, -
[MPOXOXH, I[TPOEIAOITIOIHXZH v ENAEIZH

11 Thivakida Tpos1dommoinoewyv Kwd. 3098464

To K&ATWO!I KEIYEVO AVTIOTOIXEI JE TA APIBUNUEVA TETPAYWVAKIA TNG TTIVOKIOAG TTOU BPICKETAI OTNV ETIKETA TNG YEVVATPIAG.

4 )

EOSW

1.  O1 omiBeg TTOU TTPOKAAOUVTAI ATTG TNV CUYKOAANGN UTTOPEI Va TTPOKAAETOUV EKPAEEIC | TTUPKAYIEG.
11 KpatoTe Ta eUQPAEKTA UAIKG JOKPIA aTTO TNV TTEPIOXT KOTTAG.
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1.2 O1 omiBeg Tou TTpokaAoUvTal aTTé TNV CUYKOAANON PTTOpEi va TIPOKaAéoouV TTupkayiég. KpatnoTe éva TTupoofe-
OoTHPA PE TPOTTO WOTE £Va ATOUO Va gival O€ ETOIMOTNTA VA TO XPNOIKMOTTOIACEL.

1.3 Mnv ocuykoAAdTe TTOTE KAEIOTA doxEia.

2. To 16¢0 TAGOPATOG PTTOPEI VO TIPOKAAETEI TTANYEG KAl EyKAUUATA.

2.1 ZBACTE TNV NAEKTPIKA TPOPOOOCIiag TTPIV ATTOOUVAPUOAOYAOETE TOV TTUPGO.

2.2 Mnv kpatdte 10 UAIKG KOVTA 0TnV d1adpopun KOTTAG.

2.3 ®opéaTe £va TTANPEG TTPOOTATEUTIKO YIO TO CWHA.

3.  O1nAekTpotrAnéia TTou pTropei va TTPOKaAECEl 0 TTUPGOG 1 TO KAAWDIO PTTOpoUV va gival Bavatngodpa. MpooTaTeu-
Beite KATAGAANAQ aTTO TOV KivOUVO NAEKTPOTTANEiaG.

3.1 ®opéaTe avOeKTIKA HOVWTIKA yavTia. Mnv @opdTe uypd f KATECTPAPPEVA YAVTIAL.

3.2 Beaiwbeite 611 €ioTE povwPEVOI ATTO TO TEPAXIO TTPOG CUYKOAANGN A TO £50¢OG.

3.3 AtToouvd£oTE TO @IG TOU KaAWdiou Tpo@odoaiag TTpIv atrd TNV AEIToupyia TNG HNXAVAG.

4. H eotvon Twy avabupidoewy atré TNV cuykOAAnan utropei va sival BAaBepd yia Tnv uyeia.

4.1 KpatnoTe To KEPAAI HakpId atro TiG avaBupIdoElg.

4.2 XpnolyotrolRoTe €va cUOTNPO AVOYKAOTIKOU AgPIOPOU 1) TOTTIKAG EKKEVWONG Yia TNV
KATApYyNnon Twv avaBuuIGTEwV.

4.3 XpnOIYOTIOINOTE YIG QVEUIOTAPA avappoPnang yia TNV KATGpynaon Twv avabupuiGoEwy.

5.  O1akTiveg Tou T6EOU PTTOPOUV va TIPOKAAECOUV eyKaUPaTa o€ JAaTIa Kal O€ppa. O xprioTng TTPETTEl va TIPOCTATEUEI
AVEAANITTWG TO TTPOCWTTO TOU WE ETTAPKI] TPOTTO, KaI Ta JATIA TOU PE PAKOUG icwv N uwnAdTEPWY BaBUWY atod Tou
DIN11.

51 ®opéaTe KpATog YyuaAid ac@aAciag. XpnoiyoTroinoTe KATAAANAQ TTPOCTATEUTIKA VIO TA AUTIA Kal POUTTEG HE KAEI-
OTO TO €TMIAQiYIO. XpNOIYOTIOINOTE JAOKEG KPAVN UE QIATPa 0woToU PeyéBoug. PopéaTe Eva TTANPEG TTPOCTATEUTI-
KO yIa TO oWpa.

6. AlaBaaoTe TIG 0dnyieg TTPIV XPNOIPOTIOINCETE TNV PNXAVA 1} akoAouBnoTe oTToladnTToTe diadikaaia e auTh.

7. Mnv a@alIpe€iTe Kal unv KAAUTITETE TIG ETIKETEG TTPOEIOOTTOINONG

2 CENIKH MEPITPA®H

AuUTH n oUuOKeUn €ival P YEVVATPIA ouveXoUG PEUPATOG, TTOU €XEl OXEDIAOTEN VIO TNV KOTTH UAIKWYV KOAWY aywywV TOU
peupaTtog (UETaAAa kal KpdpaTa) diapgéoou TnG dladikaaiag TOEoU TTAGCHATOG.

Madi pe Tov TTupo 6 atroTeAei éva oUoTnA yia KOWIPO TTAAOUO JOVOATOMIKOU agpPiou (a€pag 1 AdwTo) atmoAUTWG EAEY-
XOMEVO aTTo évav PIKPOETTEEEPYAOTH, O0€ B€on va TTapéxel PEyioto pelpa oto 70 A @ X 60% (art.334), 110 A @ X 50%
(art.336), 130 A @ X 50% (art.337).

‘OAeg o1 TTapaueTpol TnG diadikaaiag (UAIKO, agplo Kal peUpa) HTTopouv va eTTIAeXTOUV aTré To display kai pe Baon tnv
€TTIAOYN TOUG auTOpaTa OpideTal N BEATIOTN TTiEon agpiou.

AlaTiBevTal d1dpopa oUVOAa aVAAWCIPHWY OE 0XE0N JE TO PEUUA KOTING, BaBuovounuéva Kal EAEYPEVA WOTE VA ETTITEU-
x0¢i N kKaAUTePN TTOIGTNTA KOTTAG.

21 [MNepiypaen 1ng ouokeuno (oxAua 1 ka1 oxAua 1/a

A) KAANQAIO TPODPOAOZIAL

B) AIAKOMNTHZ TPO®OAOZIAX

C) ZYNAEZMOZ TPO®OAOZIAZ AEPIOY (ZIMEIPQMA V2" AEPIOY OHAYKO).

D) AIAKOMTHZ INA TH PYOMIZH THZ MIEXHZ TOY AEPIOY TPO®OAOZIAX

E) AEKANH MEPIZYAAOIHZ ZYMIMTYKNQMATOZ

F) ZYNAETHZ AIEMA®HZ (KATOIMIN AITHZEQY)

G) MPIZATIA TO KAAQAIO TEIQZHX

H) AIAKOIMNTHZ INA THN EMIAOTH KAI PYOMIZH TQN NMAPAMETPQN KOWIMATOX

J) ZTAGEPO ZYNAETIKO I'A TON MNMYPZO

K) MPOZTATEYTIKO MNMPOZ®YTHPA NMYPZOY

M) KINHTO XYNAETIKO I'A TON MYPzO

N) DISPLAY MOY MNMPOBAAAEI TIZ MTAPAMETPOYZ KOWIMATOX K.A.
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2.2 Emefvnon Twv TEXVIKWYV OTOIXEIWV TTOU avaypd@ovTdl oTNV TTIVoKida T av

3~-CD-MHR= KOG petatpomnéag TpLPACIKAG CUXVOTNTOC LETACXNUATIOTAC — avopBwWTAC.
Ap° AplBuog avadopdg LNTpwou yla avodopd yla ormoladnmote aitnon OXETIKY LUE TNV CUCKEUN.
D_ XopaKTNPLOTIKO Heiwong .

_éfP.A.C. KatdAAnAo yia Komr mAGoUATOoG.
TUMog MupooU oV UIMOPEL VoL XPNOLUOTIOLNBOEL e aUTH T GUOKEUN).

uo. Agutepeliouoa Tdon KevoU (LEyLoTn TLun)

X. MocoaoTtiaiog apayovtag Aeltoupyiag.
Exdppalel Tnv moodotwon 10 AEMTWY KATA TNV OTtola | CUCKEUN UMOPEL val AELTOUPYHOEL e KAOOPLOUEVO PEUUA XWPIC
untepBépuavon.

12. Pelpa komG.

u2. Agutepeliouoa TAoN Ue peUUQ KOTIAG 12,

AuTA n tdon €aptdtal amnod TNV omOoTACN AVAUESO OTO UTIEK KOL TO QVTIKELUEVO KOTIAG. AV auTH N amdotaon auénbei
QUEAVETOL KalL ) TAON KOTIAG KOLL O TolpAlyovTog Aettoupyiag X% Uropet vo LelwBet.

ul. Ovopaotikr taon tpododoaiog.
3~50/60Hz Tpudpaotkr tpodpodoacia 50 i 60 Hz
11 max. Elvat n puéylotn Tun tou anoppodoUeVoU pEVATOG.
11 eff. Elval n HéYLoTn TLUH TOU TipayHaTikoU amoppodnuévou peUatog AauBdvovtag unoyn tov mapdyovta Asttoupyiac.
P21 BaBbuog npootaciog tou mAatciou.

BaBbuocg 1 wg deltepn oUVTUNGN CNUAIVEL OTL AUTH N CUCKEUR Sev eival KATtG@AANAN yLa epyacia oto e€wTepLko.
KataAAnAotnta ene€epyaciag oto meptBaAlov pe avédvovta kivduvo.

1- H ouokeun €xeL emiong oxedlaotel yia tnv enefepyacio os meptBaAlov pe Babud poAuvvonc 3. (Asite IEC 60664).

ZHMEIQZH:

1-H ouokeun eival oxedlacpévn wote va oulelel o€ xwpoug He Babuod pumdvoewg 3. (BAéne IEC 60664).

2-Auth n ocuokeun cuppopdwvetal To poturo IEC 61000-3-12 und thv mpolnmdBeon OTL N HEYLOTN ETUTPEMOUEVN EUTESNON
Zmax Tou cuoTAUaTOoC eivatl Ukpdtepn 1 ton pe 98 mQ (avt.334) 1 66 mQ (avt.336) 4 22 mQ (avt.337) oto onueio Stemadng
UETAEY TOU CUOTAMATOC TOU XPHOTN KAl TOU KOWoU cuoTApatoc. Eivatl euBlvn Tou eykataoTdtn f Tou Xprioth tou €omAL-
opoU va e€aodpalioel, cUUBOUAELOUEVOG EVEEXOUEVWE TOV XELPLOTH TOU SIKTUOU SLavopnc, 0Tl o e€omALlopdg eivat ouvde-
Sepévog e tpododoaia PEYLOTNC EMITPEMOUEVNC EUTIESNONG CUGTAUATOC Zmax HLKPOTEPNG A tong pe 98 mQ (avt.334) ) 66
mQ (avt.336) 4 22 mQ (avt.337)

220 3301009/F



IIp. 334
Téon Sikriou (U1) 208V | 220V | 230V | 400V | 440V
HAekTpIK) ao@dAcia dikTuou (kaBuaTtepnuévng dpdong) 20A 12A

MéyioTn atmoppo@oUpevn 1I0XUG

12,0 kVA

AlGdoTnua PEUPOTOG KOTTAG

20+ 70A

50 A @ 100 %

60 A @ 100 %

Pelpa kotrrg 10 Aetrta/40°C (IEC60974-1) 60 A @60 % 70A @60 %
70A@35%

Téon ev keve (UO) 278V | 202V | 305V | 263V | 288V
Bepuokpaacia Asitoupyiag -10°C + 40°C

Bepuokpaacia peTa@opds Kal atrobrikeuong -25°C + 55°C

®dakoi pwtiopou CEBORA CP70C / CP162C

Peldua kot (12) 70 A

Téon kotrAg (U2) 140V

MéyioTo evepyd pedpa Tpopodoaiag (11 eff max) 21 A 14 A
Avoyr Tadong SIKTUOU +10%

2uxvoTnTa dIKTUOU 50/60 Hz

20vdeon oTo dikTuo Zmax @ U1=400 V - - - <98 mQ -
amédoon @ U1=400 V - - - >85 % -
KatavdAwon o€ avevepyn KatdoTaon - - - <50 W -
KaTtnyopia uttéptaong 0l

BaBuog putravong (IEC 60664-1) 3

Babudég mpooTaciag IP IP23S

TOTTOG WUENG AF

Katnyopia nAekTpopayvnTikig cuuBatoétnTag A

MéyioTn Trieon €100d0u agpiou 0,9 MPa /9 bar / 130 psi

ETmwvupia CE S

AlooTdoeig LxPxA (M-1-Y) 286 mm x 515 mm x 406 mm

Bdpog 26 kg
3301009/F 221




IIp. 336
Ton SikTdou (U1) 208V | 220V | 230V | 400V | 440V
HAekTpIKN) ao@dAcia dikTUou (kaBuaTtepnuévng dpdaong) 32A 25A
Méyiotn atroppo@oUlpevn 1I0XUG 20,5 kVA
AldoTnua peUPOTOG KOTTAG 20+-110A

60 A @ 100 %

90 A@ 100 %

Pedpa kot 10 Aetrtd/40°C (IEC60974-1)

65A @60 %

95 A @60 %

80A@35%

110 A @50 %

Taon ev kevw (UO)

280V | 296V | 310V

277V | 305V

Beppokpaaia Asitoupyiag

-10°C + 40°C

Beppokpaaia PeTaopdg Kal atmobnkeuong

-25°C + 55°C

®akoi pwTiopou CEBORA

CP70C

/ CP162C

Pedpa kot (12)

80 A

| 110 A

Tdon kotig (U2)

140V

MéyioTo evepyd peupa Tpopodoaiag (11 eff max)

30A

23 A

Avoyr Tadong SIKTUOU

+10%

2uxvoTtnTa SIKTUOU

50/60 Hz

>uvdeon oTo dikTuo Zmax @ U1=400 V

<66 mQ -

ammédoon @ U1=400 V

>85 % -

KatavédAwaon o€ avevepyn KatdoTaon

<50 W -

Kartnyopia utréptaong

BaBuog putravong (IEC 60664-1)

BaBuog mpooTtaciag IP

IP23S

Tutrog wugng

AF

Katnyopia nAekTpopayvnTIKAG cuppaTdtnTag

A

Méyiotn Trieon €106d0u agpiou

0,9 MPa /9 bar /130 psi

ETTwvupia

CE S

Alootdoelg LxPxA (M-1-Y)

297 mm x 504 mm x 558 mm

Bdapog

34 kg
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IIp. 337
Téon Sikriou (U1) 208V | 220V | 230V | 400V | 440V
HAekTpIK) ac@dAcia dikTuou (kaBuaTtepnuévng dpdong) 50 A 32A
MéyioTn ammoppo@oUpevn 1I0XUG 22,0 kVA
AldoTnpa peUPATOG KOTTNG 20+130A
105A @100 % 125A @ 100 %
Pelpa kotrrg 10 Aetrta/40°C (IEC60974-1) 125 A @60 % 130 A@ 80 %
130 A @ 50 %
Téon ev keve (UO) 345V | 365V | 382V | 334V | 365V
Bepuokpaacia Asitoupyiag -10°C + 40°C
Bepuokpaacia peTa@opds Kal atrobrikeuong -25°C + 55°C
®dakoi pwtiopou CEBORA CP70C / CP162C
Peldua kot (12) 130 A
Tdon kotAg (U2) 160V
MéyioTo evepyd pedpa Tpopodoaiag (11 eff max) 50 A 34 A
Avoyr Tadong SIKTUOU +10%
2uxvoTnTa dIKTUOU 50/60 Hz
20vdeon oTo dikTuo Zmax @ U1=400 V - - - <22 mQ -
amédoon @ U1=400 V - - - >85 % -
KatavdAwon o€ avevepyn KatdoTaon - - - <50 W -
KaTtnyopia uttéptaong 0l
BaBuog putravong (IEC 60664-1) 3
Babudég mpooTaciag IP IP23S
TOTTOG WUENG AF
Katnyopia nAekTpopayvnTikig cuuBatoétnTag A
MéyioTn Trieon €100d0u agpiou 0,9 MPa /9 bar / 130 psi
ETmwvupia CE S
AlooTdoeig LxPxA (M-1-Y) 297 mm x 613 mm x 558 mm
Bdpog 40 kg
SHMEIQZH:

AvadoplKa PE TOV WG AVw Ttivaka, SLOCTACLOTIOLGTE TOV Ttivaka SLavopng yla thv Tpododoacia TnG YEVVATPLOG LLE TOV KATAA-
AnAo tPOTO. ITNV MEPLMTWON TIou BEAETE VA XPNOLUOTIOLNOETE £vav TpLdaotko mivaka Stavoung 400 V pe mpileg 32 A, eivat
AMOPALTNTO VO EAATTWOETE TO PEVA KOTIRG ota 120 A.
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2.3 Aepio: Tpodiaypa@eg Kal OUVONKES Epyaciag

N ouVEXELa UTTOSELKVUOVTOL OL TTPOSLOYPADEC TWV XPNOLUOTIOLOUUEVWVY OEPIWY OXETIKNAG KABapOTNTOC KOl TWV CUVONKWV AeL-
Toupylog:

XpnouwomoloUpeva
agpla

AldAupo o GUYKEVTPWON Méylotn mieon elo68ou Mapoxn

KaBapog, Enpocg kat xwpig Aadt
oluudwWvVA PE TOV Kavoviouo 1ISO8573-

Aépag ) 0.9 MPa .
, 1:2010. ’ , (9 bar/ 130 psi) 250 I/min
Katnyopia 1.4.2. (cwpatibio — vepod
—Aésy) *
Atwro 99.997% 0.9 MPa 250 I/min

(9 bar/ 130 psi)

*0 KOVOVLOHOG I1ISO 8573-1:2010 mpoBAEmet yia tnv Katnyopia 1.4.2:

JUvoAo cwpatdiwv: £ 20.000 oteped cwpatidla ava m3 agpa pe dStaotaoslg petalv 0.1 kot 0.5 um* < 400 otepea
owpatiSia ava m3 agpa pe dtaotaoelg petaly 0.5 kat 1.0 um* < 10 oteped cwpatidia ava m3 aépa
pe Staotaoelg petay 1.0 kal 5.0 um.

Nepo: TO onueio pdoou UM Tiieon agpa MPEMEL va eival LIKPOTEPO N Loo pe 32C.

Aadu: N GUVOALKI) GUYKEVTPpwWON Tou AadLou mpémel va elvat pkpdtepn 1 ton pe 0.1 mg avd m3 agpa.

3 EFKATA2TAZH

31 AmTOoOoUOKEUAOId KOl TOTTOBETNON
Xpnotponotote KatdAAnAa péoa avuPwong Kat LETATOTLONG

Mo Avt. 337

H yevvntpla, cupnepthapBavopévou Tou EUALVOU GTNPLKTLKOU, €XeL BApog mepimou 45kg. XpnoLuomolnote KatdAAnAa péoa
avOPwong Kot LETATOTILONG.

Ma va adpatpéoete 1o EVALVO OTNPLKTLKO TIOU ATOTEAEL LEPOG TNG CUCKEUACLAG:

o AdALPECTE TOUG OTEPEWTLKOUG LLAVTEG

o AdaLpECTE TN XOPTOVEVLA CUCKELAGLO

AvuwoTe tn yevvATpLa Le Tn BonBela evog AAAOU ATOUOU f UE Eva avUPWTIKO OXNua. ZTnV TeAeutaia mepintwaon, akoAouOn-
OTE OAEG TLG KATEVOUVTNPLEG YPOUKUEG AOPAAELAG TOU TAPAYWYOU TOU avuPwTIkoU OXNUaTOoG.

H yevvntpla maipvel Tov agpa amo To onioOlo TR KOL TOV KAVEL VA EEEPXETAL ATIO TO SLKTUWTO MAEYA TOU EUMPOCOLOU UE-
pouG. TOMOBETAOTE TN YEVVATPLA £TOL WOTE VA EXEL EUPU XWPO OEPLOROU KAl KPATAOTE AMOOTACH Ao TUXOV TolXWHATA (on JE
TOUAGXLOTOV 1 m.

Mnv oTolBAleTE TN YEVVATPLA, KOL LNV TOTIOOETEITE QVTIKEILEVA TTAVW OE AUTAV.

TomoBeTNOTE TN YEVVATPLA TTAVW OE LA OUCLOOTIKA ETiMESN emudavela Kal oe KABE mepimtwon Ue KAlon 0L LEYAAUTEPN ATO
10°.

3.2 XuvappoAéynon mupocou
AdoU elodyete To KWvNTo ouVEeTIKO M 0To TpooTateuTikd K, EL0AyeTE To 0T0 0T0BePO cUVSEETIKS J, BLéwvovTag LéEXPL TEAOUG TO
SakTtUAL0 M yla tnv anoduyn anwlAelag agpa mou Ba unmopoloe va MPoKAAETEL TTpoBARATA 0TV KAA AELTOUpyLa.

Mnv gyxapa&ete Tov Telpo peTadopag peUUATOC KAt NV AUyileTe Ta BUCUATA TOU KLVNTOU CUVEETIKOU M .
BLOwoTE TO MPOOTATEVUTIKO K 0TO IAveA.
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3.3 Ekkivhon AsiToupyliag

H eykatdotaon tTng LnXowrg Oa mpEmeL va mpayRatonolnOei and npooovioUxo NPocwrtlko. OAEG OL CUVOECELG TTPETEL V.
TIANPOUV TOUG LoXVOVTEG KAVOVLOHOUG Ko va ipaypatonotnfolv ntpog nAfpn cuppdpdwon e TOUG VOHOUG POcTaciog
and atvyfpoata (norma CEI 26-36 /IEC60974-9) .

Juvbéaote tnVv Tpododoacia aspiou oto cuvdeTIkOC e€aodalilovtac 6Tl To cUoTNUA Elval o B£an va xopnyHoeL Tapoxn Kal Ttie-
on KAtdAAnAn yla Tov XpnoLUOTOLOUEVO TTUPCO.

Av n tpododooia agpa mpoépxetal and GLaAn nemecpévou aépa, auth Ba mpémnel va Stabétel £vav pubuloth mieong unv
ouvdEete MOTE pLa GLAAN MEMLECHEVOU AEPOA AUECO LE TOV MELWTAPA TNG UNXoviG. H mtieon Oa pnopolos va unepPei tnv
anddoon Tou HELWTAPA KaL VO TTPOKAAECEL EKPNEN.

Juvbéaote to KaAwbdlo tpododoaciag A: 0 KITPLVOG PACIVOC AywyOog Tou KOAWSIoU TTPEMEL va eival cUVEESEUEVOC UE LD ATTOTE-
Aeopatikn mpila yelwong tng cuoKeUNG: oL AoLmol aywyol mpémnet va ouvdeBoUlv pe tn ypouun tpododoaciag péow evog SLakomtn
tonoBetnuévou, av eival Suvatdv, KOVTA 0TOV XWPO KOTAG WOTe va erteu)Oel £va ypriyopo oPrOLUO OE TIEPITTWON EKTOKTNG OVAYKNG.
H mapoxn tou payvntoBeputkol SLakomtn f Twv achalelwy v oelpd TIPETEL Va gival {on pe to pevpa l1eff mou amoppoddral
Qo TO HNXAVAHA KATA TNV KOTTH.

To amnoppodolpevo pevpa lleff max cuvdystal amnd thv avayvwon Twv TEXVLKWY OTOLXELWV TIou mapatiBevtal 0Tn CUOKELN
o6oov adopd tn dtabéoiun tdon tpododooiag Ul.

TuxOV UIMOAOVTELEG TIPETTEL VAL £XOUV TNV KATAAANAN Statoun yia to anoppodolpevo pebpa lleff max.

4 XPHZH
Katd to dvappa tng cUoKeunG Ue to poeféxov kopBio B, n 086vn N poBAaAAeL:

Mo Ilp. 334-336

Information
Power Source 336
Version panel 04
Version control 01
Torch CP162C MAR 6m

_;‘J

- T0 €ld0¢ TNC YevvNTpLaG

- tnv ékdoon firmware mou eival eykoTOOTAUEVN OTAV KAPTA TOU TTAVEA:

- tnv ékdoaon firmware mou gival eykataoTnUEVN 0TAV KAPTA EAEYXOU-

- To €id0¢ tou cuvappoloynuévou tupoou (CP 70C MAR/DAR; CP 162C MAR/DAR)
- TO MAKOC TOU cuvappoloynuévou tupcou (6/15 m)

Mo to Ilp. 337

Information

Power Source 337
Version 04
Build Feb 20 2017
Torch CP162C MAR 6m

_

- T0 €ld0¢ TNC yevvNTpLaG

- v ék6oaon tou gykataotnuévou firmware:
- v nuepopnvia avamntuéng tou firmware:
- T0 €id0¢ ToU cuvapuoloynuévou Mupcou:
- TO UNAKOG TOU cuvapUoAoynUéEVOU TUPGOU
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Inuelwon: o TUTOC Kall To MAKOG Tou upcool avayvwpilovtal autopata. Metd pepikd Seutepolenta, otnv 006vn N epdaviletal pia
arod Tig 000veg Tou TeplypddovTal OTIC MAPAKATW TTapaypAdoud.

levika, pe to mpoeééxov kopuPio H emiAéyovtat Stddopa kebdaata, Onwc:

- LEBoSo¢ Aettoupyiag CUT, SELF RESTART, GOUGE kot SPOT MARK

- pelvpa Asttoupyiag

- niieon Asttoupylac

- Q€PLO KOTING:

- UALKO

MaTwvTog yLo GUVTOUO XPOVLKO SLAoTnua To poeféxov kopupio H mavw oto povadiko emtdeypévo kedbdlato, To tTeAeutaio p-
daviletal pe £vtovoug TumoypadlkoUg XapaKkTipeS Kal eivat Suvatdv ev cuvexeia va tpomornotnOet

41 Kotrn (tpotroc AsiToupviog «CUT»

e ==—=110 A

MILD STEEL 9 1.50

Air 5.5 bar CP162C
\_ﬂJ

ErA€€te Tov TUMO Tou UALKOU Tou Ba kortel (Mild Steel, Stainless Steel i AAoupivio) kot to agplo komng (Aépag r Alwto N2).
3T ouvéxela puBuioTte To pela KOTIAG OE OXEON LE:

- T0 €160¢ TOU eTIAgyEVOU UALKOU KaL TOU TtdXOoUG Ttou Ba Komel:

- TO XPNOLUOTIOLOUEVO QEPLO

akohouBwvTag TIg evOei&eLC MOV TtapATIBEVTOL GTOUG TIVOKES KOTIAG.

Katd t puBuion tou pedpatog, atnv 086vn N avadEpetal evOEIKTIKA N SLAUETPOC Tou akpoduaciou Tou TIPEMEL val XPNOLUO-
mownBel.

Twpa eival Suvatn n puBULoN TS 0pBIN¢ ieong Aettoupyiag EMAEYOVTAG TO OXETIKO KEGAAMLO KO TTOTWVTAG TO TIPOEEEXOV KO-
Bio H: Katd auToV ToV TPOTO, TO AEPLO EEEPYETAL OTTO TOV TTUPOO.

e =110 A

MILD STEEL 9 1.50

Air 5.5bar [ 1 JICICIC]
\_)

Y€ aUTO TO onueio, meploTpePTe To poeEéxov koupio D Tou pelwtrpa migonc.

H 0pBn) mieon Asttoupyiag emionuaivetol amo To avappa Twy Kevipikwy led, SimAa otn pubuiopévn tiun. H urtepBoAikd xaun-
An, N avtiBeta, n urtepBolikd uPnAn mieon emonuaivetat amod To aplotepo f S€l avtiotolya led mou avaBooPrvetl.

Me puBpLopévn tnv Ttieon, UMAOKAPETE TO Mpoe€Exov Kopplo D matwvtag mpog Ta KATw.

Elval Suvatov va epdpaviotolv atnv 086vn N oL TaxUTNTEG KOTIHG OE OXEON HE TO TIAXOC, YLOL TO UALKO KAl TO pEUA TTOU €XOUV
oploTel.
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JUYKEKPLUEVA, ETUAEYOVTAC TO UALKO KOl TTATWVTAG MOPATETAHEVA TO TipoeExov koupio H, epdaviletal n mapakdtw etkova:

Cutting Charts 04

Mild Steel 110 A
Thickness = 12 mm
Vg = 1,60 m/min
Vp = 1,75 m/min

- 04 = n ekboxN TWV EYKATAOTNUEVWY TIVAKWY KOTING
- V@ = tax0tnNTa TG moLdTNTaG KOTNG
- Vg = tax0tnTa TG mopaywyng Komng

MatAoTe To MARKTPO TOU TIUPGOU yLa va avAETE TO TILAOTIKO TOEO. Av SV eKKLVNOEL TO KOWLUO, LETA 2 SeuTEpOAEemTA GPRNAVEL TO
TUAOTLKO TOEO KAl 0T CUVEXELA VLA VO TO aVAETE TIAAL, TTOTAOTE €K VEOU TO TARKTPO.

Mnv Kpatdte xwpi¢ AOyo avappévo To TIAOTIKO TOEO0 0TOV A£pa: KATA QUTOV TOV TPOTo auEdveTal N avalwaon tou nAektpodiou,
TOU 0KedAOTH Kal Tou akpoduaiov.

Juvb£aote TNV TOLUMiSa Tou KaAwdiou CWHATWONG 6TO TEUAXLO Ttpog Korr), e€aodaAilovtag OTL 0 aKPOSEKTNG KOl TO TEUAXLO
Bpiokovtal og kahr NAekTpLkn emadn, eLSIKA av TPOKELTAL YLa AAUapiveG BAUUEVES, OEELOWUEVEC I UE LOVWTLKA TeEpLBAAATA.
Mnv cuvdéete TNV TOLUTISA 0TO TEUAXLO TOU UALKOU TtOU TipETtel va e€axOel.

Kpatrote tov mupod kaBeta Katd th SLAPKELA TNG KOTING.

Metd to TéAog TG Komn¢ Kot adol ameAeuBepwaoeTe TO MANKTPO, 0 AEPAC CUVEXLLEL va EEEPYETOL ATTO TOV TTUPOO YLOL VO ETILTPE-
PeLtnv Puén tou. Aev MPEMEL VAL OILEVEPYOTIOLEITE TN CUCKEUN TIPLV OO TO TEAOG LUTOU TOU XPOVLKOU SLACTAKATOG.

Ma nupodé CP70C MAR

Ma pevpata komng and 20 £wg 45 A pe akpoduoto 0,9 mm kat anod 45 €wg 70 A pe akpoduoto 1.1 mm, ival Suvatov va eKTe-
Aeotel komn TonoBetwvTtag aneuBeiag To MPOOTATEUTIKO TOU aKpodUGIOU 6TO TEUA)LO.

Ma nupod CP162C MAR

Me pebpa komAg oo 20 éwg 40 A kat akpoduato Stapétpou 0.80 mm eival Suvato va TPoyUOTOMOLN Ol KOTIH AKOUUTIWVTOC
anevBeiag to akpodUolo 6To TEPAKLO.

Ma pedpata peyalltepa amo 40 A eival avaykoia n xpion KAatdAAnAou mPooTATEUTIKOU Tou akpoduaciov omwe mapatibetat
OTOUG TIIVOKEG KOTING

Y€ meplmTwon mou MPETEL va tpayatonotnBolv omeg ) TPEMEL va EEKIVAOEL N KOTT oo TO KEVTPO TOoU Tepayxiou (BAEme elkova
4), MPETEL 0 TUPOOG VA KPATLETAL 0 BEon e KALON KAl vl LOLWOEL apyd £T0L WOTE TO AlwUEVO LETAANO va pnv Yekaletal oTo
TMPOCTATEVUTLKO TOou akpoduciou. Autr n Stadikacia Ba mpémel va mpaypatonolnBei katd tn dtdtpnon Tepaxiwy maxous avw
Twv 3 mm.

Y€ MEPLMTWON TIOU TIPETIEL VA EKTEAECETE KUKALKEC KOTIEC CUVLOTATAL VO XPNOLUOTIOLE(TE TOV L8LKO SLaprTn mou StatiBetal petd

arno aitnon. Agiel va onuelwBel 6tL n xprion tou Stafrtn Unopei va kataoTAoEL avaykaia thv ebapuoyn TNG TEXVLKAG EKKLVN-
ONG TIOU UTIOSELKVUETAL WG AVW.

//—\A;

AkolouBnote oXoAaoTlkd T umodeifelg mMou eumepLléxovTal
0TOUG TivaKeG Kot G 6aov adopd oto UPog cuvtpLBAg, to oG
NG Aettoupyiag Kot Ta HEYLOTA TIAXN KOTING OE OXECN LLE TO PEV-
pa (BAéme k. 5). EmumAéov, avatpéfte oto eyxelpiblo xprong
TOU TIPOOLPETIKOU TTaKETOU.441 (yia To Avt.334-336) f} avt. 433
(vt To avrt. 337) yia tn olvdeon Ue Tov tavtoypddo.

Cut
Start
Pierce Cutting
height height

\_ Ek. 4/ K
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4.2 Kotrn og mAsyua (ASITOUPVIK oon «SELF-RESTART»

SELF

RESTART 110 A
MILD STEEL g 1.50
Air 5.5 bar CP162C ’

Ma va ko ete Aapapiveg e Statpnon r MAEYUATOC, EVEPYOTIOLAOTE AUTAY TN Aettoupyia.

Ma tig pubuioelc tou UALKOU, agpiou Kal PeEUUATOC KOTIAG, avatpéEte atnv mapdypado 4.1, dnwc Kat yia th puBuLoN TG rtieong
Aettoupyliag. 3To TENOG TG KOTIAG, SLATNPWVTOC TTATAUEVO TO TARKTPO, TO TUAOTIKO TOo Ba Eavava el avtopata.
Xpnowtomnotjote auth tn Asttoupyia povo av sivat avaykaio yia tnv anoguyn pn anapaitntng ¢Oopdg tov nAektpodiou Kat
TOU UTEK.

4.3 Amopwyupatwon (Asitoupvikn @oon «GOUGE»

S

GOUGE 110 A
MILD STEEL g 1.50
Air 5.5 bar CP162C ’

Ma tnv eKTéEAeon AELTOUPYLWY ATOPPWYUATWONG, eMAEETE AUTAV TN Asttoupyia, n omoia gival StaBéaoiLun LOVo yLa ToV XELPOKI-
vNTO TUPaO.

Ma Tg puOULOELG TOU UALKOU, TOU QLEPLOU KOl TOU PEVUATOC KOTIAC, avaTpéfte otnv mapdypado 4.1, dnwc Kat yLo th puluLon tng
niieong Aettoupyiag.

AutA n Stadikacia emitpénel tnv adaipeon EAATTWHATIKWY CUYKOAANCEWY, TOV SLOXWPLOUO CUYKEKOAANUEVWV TERAXiWY, TNV
npostolpacia dkpwyv K.TA.. N avtAv tn Stadikacio mpénel va yivel xprion tou katdAAnAou akpoduaiou.

H Tun tou pebpatog mpog xprion Kupaivetat and 50 A éwg 70 A yia tupod CP70C kat amo 60 A £w¢ 130 A yia upco CP162C og
OX€0N HE TO TAXOG KOl TNV TOCOTNTA TOU UALKOU Ttou BéAeTe va amopakpUveTe. H Stadikacia Oa mpémel va mpaypotomnoteitat
KPATWVTAG TOV MUPad og KAlon (€LK. 6) Kol KIVOULEVOL TTPOC TO ALwUEVO UALKO £TCL WOTE TO AEPLO TIOU €EEPYETAL OTTO TOV TIUPCO
VOl TO QTIOMAKPUVEL.

4 ‘ | N

Ewk. 6
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H kAlon tou mupooU o€ oxéon e To Tepd)yLo e€aptatat and tn Steioduon mou Bélete va emtuxeTe. KaBoTL ol AW UEVEG OKOUPLEC
Katd tn Sldpkela tng Stadilkaoiog £xouv TNV Tdon va tpookoAAwvtal atov popéa Tou akpoduaiou, KA sival va ta kabapilete
ouxva mpocg anoduyn epdavionc pawvopévwy (SUmAd to€o) mou Kataotpedouv To akpodUaLo o Aiya Ssutepdhemra.

Aedopévng tng UPNAARG EKTIOUITAG akTVOBOALWY (UTEEPUBPWV Kall UTIEPLWEWV) KATA TN SLAPKELA AUTHG TNG SLAdLKOGI0G, CUVLOTATAL N GXOAAOTL-
Kr) TTPOCTAGL0 TOU XELPLOTH KOL TWV aTOUWY Ttou Bpiokovtal kovtd otn B€on epyaciac.

4.4 Inuatrodornon spot (Asitoupvia epyvaciac «SPOT MARK») - uévo via 1o avrt. 337

MARK 20 A

MILD STEEL 20 ms
Air 5.5bar [ JMCICIC]

Ma va TpayuoTtonolioete Aeltoupyieg onuatodotnong spot,  aAAWS Eunnéng, emAé€te autr tn Asttoupyia.

Ma tig pubuioelg Tou UALKOU, agpiou Katl pelATOG oNUaTtodOTNONG spot avatpéfte atnv mapdypado 4.1, OTWE KoL yla tn pub-
pLon g nieong Asttoupyiag. Ooo Slapkel N onuatoddtnon spot, emMALETE TO OXETIKO KEGAAQLO KAl TTATWVTOC TO TPOEEEXOV
KopBiloH, puBuiote Tov xpovo.

H onuatodotnon [onuelo] spot eivat évag l81kO¢ TUMOG papkapiopatog 6mou to (xvog eival éva onueio, og avtiBeon pe pLa
YPOUUA A £va ortolodAmote oXESL0 TNG KAVOVLKAG onpatodotnong.

MeTA TN pUOULON TWV CXETIKWV TTUPAUETPWY Elval Suvatn n Sltoxeiplon kal ektéAeon Tng onuatodotnong [onueio] spot toco
LLE TOV XELPOKIVNTO TTUPCO GO0 KOl UE TOV ApeC KaTteuBuVOUeVo armd to CNC upod, SLatnpwvTag TLg (BLeg mapapETPOoUC KOTIAG
Kal ta (6l avalwaotpa.

Ye nepintwon kateuBuvopevou upool, cuvenwg pe Stemadr CNC cuvappoloynuévn otn YeEVVATPLA, LECW eVOg PndLakol
ONUATOC OTA OXETIKA pin (BA£me To NAEKTPLKO oXeSLAypappa) yivetal petdpoon and tn Aettoupyia KOmAg otn Aettoupyia onpa-
t0606TNoNC spot (CUT -> SPOT MARK) n omoia epdaviletat otnv 06évn N.

4.5 [poocBeTeg AsiTOUPYIES

Elvat Suvatn n puBuLon mepalTépw MAPAUETPWY OTN YEVVATPLA LECA OO TO HEVOU UE SeUTEPEUOUOEC AetTOUpYieG. Na Tpo-
oBaon 6to HeEVoU auTo, TO OMOLo TTPOG TO APOV lval Stabéatpo povo atnv ayyAlkr yA\wooa, Slatnprnote matnuévo to koupio
H (Ewk. 1) KoL evepyomoLoTe tn yevvntpla: Xtnv 086vn N mpoBAaAAsTal:

Mo to mpoidv 334-336 MNa to mpoiov 337

Settings Settings
Language —— English Language —— English
Measure System ___ Metric/Impertial Measure System ___ Metric/Impertial
LCD Contrast — MIN...MAX LCD Contrast —— MIN...MAX
Advanced Parameters ) password* Advanced Parameters ____ password”
Factory Setup —) ON/OFF Engine Drive ___, YES/NO
Factory Setup —— ON/OFF

— Mwooa: emAoyr YAwooag (mpog 1o mapov Hovo n ayyAikn YAwooa ival Stabéoipn)

— Measure System: emAoyr TOU CUCTAUATOG HOVASAG HETPNONG, LETPIKO 1} AYYAIKO. ZUYKEKPIPEVA, UTTOPEITE va eMAEEETE va
npoBaietarl To mAxo¢ Kat N TaxuTNTA avtioTtolxa o€ mm kal m/min rj o€ inch kat inch/min

— LCD Contrast: emAoyr Tou emmédou avtiBeong tng 00dvng ameikoviong, amd pia eAdxiotn tipr MIN og pia péylotn tiur MAX,
meploTpEPovTag To KopRio H (Eik.1).
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— Advanced Parameters: SuvatoTnTa TPOMOMOINCNG OPIOUEVWY ECWTEPIKWY TTAPAUETPWY TNE YEVVATPLAG (MTPOCTATEVETAL UE
KwdIkS mpodofaong, Hévo yia e£ouclodoTNUEVO TIPOCWTTIKO)
— Engine Drive: duvatdtnta emAoyr¢ Tou TUTTOU NAEKTPIKAG TPOPOS0aIac. ZUYKEKPIUEVA, EAV N YEVVATPLA TpopodoTE(Tal amd
YEVVATPLA UE KivnTrpad emAéETe YES
— Factory Setup: yia evéexduevn emavagpopd twv pubuicewv epyootaciov, emAé€te ON

5 ANTIKATA>TA2H ANAAQZIMON

ZHMANTIKO: arnevepyomnoLioTE Th YEVVATPLA TPV POPEITE OE OMOLASATIOTE AVTIKATACOTOCH OLVOUAWOLHLWV.

4 . 4 )

D

A _
— @

—@

- E
Fig.8

N y K Fig.8/A/ ? —E y

Avadoplkd e tnv €Lk. 8 kat 8/A yla tov mupad CP 162C kat tnv Ewk. 9 yia tov mupco CP 70C, umokeipeva e $pBopd pépn lval: to
NAekTpOSL0 A, 0 okedaotrg B, To akpodUoLo C Kal To mTPooTATEUTIKO Tou akpoduaciou E ou mpémel va avikataotabouv adol
EefLdbwoete Tov dpopéa akpoduaiou D. Eviote, yla tov mupod CP 162C, evoéxeTal va KATAOTEL anapaitntog o kabaplopdg Tou
£0WTEPLKOU TUAMOTOC TOU oKeSaaTh B. & auTAV TNV MEPLTTTWGN XPNOLUOTIOLNOTE TO 181K epyaleio OMwC UMOSEIKVUETOL OTNV
elkOva 8/A. To NAektpoSio A PETEL va avTIKaTaoTtabel otav epdavilel kpatrpa, oTo KEVTPO, e Bdbog repimou 1,2 mm.

MPOZOXH: yia va £eBLOWOoETE To NAEKTPOSLO PNV 0oKEiTE amoTopn SUvapn oANd ebapudote otadiakn SUVaAUN LEXPL VA TIPOKAAECETE
TO EEUTTAOKAPLOUA TOU OTIELPWHATOG KoXAla. To véo nAektpodio mpémel va PLéwOsl otn €6pa kal va UmAokaploTel xwpic va odifete
UEXPLTO TENOG.

To akpodUolo € mpémel va avtikatactabel Otav eival KATACTPAUUEVN N KEVTPLKN OTA N Otav eival peyaAlutepn oe oxéon
LE €Kelvn TOU KawvoUpLlou avtaAlaktikol. H kaBuoTepnuévn avTKATAoTOon Tou NAEKTPOSIOU Kol ToU aKpoduoiou TTPOoKAAEL
umtepBoALkn B€puavon Twy PepWwy, TEToLa Tou va StakuBelel tn Sldpkela Tou okedaotn B.

E€aodaliote OTL peTd TNV avTikatdotacn o popéag akpoduaciou D gival Kadd odlypévog.

MPOSOXH: BldbwoaTte Tov dopéa akpoduciou D 0To cwpa Tou MUPool HOVo e To hAekTpddio A, Tov okedaoth B, To akpoduato
C KQlL TO TPOOTATEUTLKO Tou akpoduoiou E cuvappoloynuéva.
Av KATOoL0 amnod autd ta e§aptripata Aeinet, avto Oa napepnodiost tnv opalr) Aeltoupyia TG CUCKEUNG Ko Kupiwg Oa O£oeL

o€ Kivéuvo tnv aodaAeLa Tou XELPLOTH).

6 NPAKTIKEZ 3YMBOYAEZ

- XpNOLUOTIOLAOTE KOTA TipoTipnon éva ¢iAtpo £fpavong av o a€pag TOU CUCTHUOTOG EUMEPLEXEL Lypacia Kot AASL o HeyAAES
noodtNTeG. Me auTto amodelyeTal pla emopevn ofsidwaon kot pOopd TwWV AVAAWCLUWY TEQOXIWY, N KATAGTPOdr Tou Tupool
KOl N HELWON TNG TaxUTNTAG KOL TTOLOTNTOC KOTIAG.

- OLakaBapoieg mou mapouoLdlovtal 6Tov aépa euvoouv Th o&eidwaon Tou NAEKTPOSIOU KoLl TOU UITEK KOl UIToPoUV Vo KAVOUV
S8UokoAn tnv ekkivnon tou TAoTikoL Tofou. Av mpaypatonotnBel autr n cuvOnAKkn KoBAPILOTE TO TEPUATLKO TOU NAeKTpOSiou Kat
OTO ECWTEPLKO TOU UTTEK E AETITO YUaAOxapTo.

- BeBawwBeite 6TL TO VEO NAeKTPOSLO KAl UTIEK TIPOC CUVAPHOAOYNON gival kabapd kat bEpouv Alrtavon.

- [l TRV amoduyr TG KATAoTPOodhrG TOU TUPCOU XPNOLUOTIOLHOTE TIAVTA YV OLo OVTAAAAKTLKA.
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7 NEPIFPA®OH TON NPOITATEYTIKON

H cuokeun Slabétel Slddopa MPooTATEUTIKA TTou TtpoBaAAovtal pe thv umtddelén “Err” oto display N (BA mopakdtw mivaka

KQAIKOI ZOAAMATOS).

la tn StaopAALon TNG AMOTEAECUATIKOTNTAG QUTWV TWV TPOCTACLWV:

oMnV KOTaPYEite Ko UnV BPayxUKUKAWVETE TG Ao ANELES .

oXPNOLLOTOLAOTE LOVO YV oLa AVTAAAOKTLKA.

®AVTLKOLOTAOTE MAVTA KE YVAOLO UALKA EVOEXOUEVA KATECTPOUUEVA LEPN TNG KNXAVAG 1 TOU TtupooU.

eXpnoiponotiote povo nupocols CEBORA tOmou CP 162C kat CP 70C.

MEPITPA®H SDANMATOZ OOONH MIGANH AYZH

Erukivbuvn taon Err 40 Emikolvwvnote pe to Tunuo E€untnpétnong CEBORA

Mn €LoNYUEVO TIPOCTATEUTLKO TUPCOU Err 50 JUVOPOAOYHOTE TO TIPOOTATEUTLKO

Mn av?tvaptcn ov nupc’rou Kara r9 VA f] Err 51 EmikolvwvnoTte e to Tunua E€uninpétnong CEBORA

QVOYVWPLON TPOTIOTIOLNKEVN OE LN €YKUPN KOTAoTACN

SpaApa mupool Err 88 Emikolvwvnote pe to Tunuoa E€untnpétnong CEBORA

MARKTPO start maTuévo Kot To dvappa Err 53 JBnote tn’yevvr]tpLa, ('xd)aLpF.G'ES ToV evtoA£a start kot

(TRG) ETMAVEKKIVAOTE TN YEVVATPLA

AvoAwpévo nAektpodlo Err 55 AVTIKQTAOTNOTE TO NAEKTPOSLO ket To akpodUOLO

Taon tpododoaoiag ektog mpodlaypadwv Err 67 EAéyEte TNV TN TG Tdong tpododooiag
MnV OTEVEPYOTIOLEITE TN YEVVNTPLO, TIPOKELUEVOU
va TAPAUEVEL O QVEULOTAPAG O Asltoupyla Kol va
emuteuxOel £ToL pla amoteAeopatikn Pun.

. . . , Err73 , , , .
YniepBeppavon twv §10dwv e§6dou 1 Tou (THO) H enavadopd tng Kavovikng Aetoupyiag emepxeTal
METOOXNUOTLOTH QUTOUOTO LETA TNV EMavadopd TS BeppoKPATLAG ota

ETUTPETIOUEVA OPLA.

Av 1O TTPOPBANUO ETUHEVEL, ETUKOWWVHOTE UE TO TUAMA
E€untnpétnong CEBORA

MnV QTEVEPYOTIOLEITE TN YEVVATPLO TIPOKELUEVOU
va TAPAUEVEL O QVEULOTAPAG Ot Asltoupyla Kol va
emuteuxOel €TOL ATMOTEAECUOTIKY) L0 OUTTOTEAECUOTIKN

, , Err 74 Yoén. H emavadopd O  KAVOVIK  KOTAOTOON
Y IGBT , , . ,

nepBepuavon e povadac 1G (TH1) Aewtoupylog EMEPXETAL AUTOUATA LE TNV EMavaPOpA TNG
Beppokpaoiag oTa EMITPEMOUEVA OPLAL.
Av 1O TTIPOPBANUA ETUHEVEL, ETUKOWWVHOTE UE TO TUAMA
E¢unnpétnong CEBORA
- L Err 78 , , . ,
XapunAn nieon otnv untodoxn aépa (GAS LO) Auénote tnv niieon tou agpa tpododoaoiac.
. L Err 79 , , , ,

Y{nAn niieon otnv untodoxn aépa (GAS HI) EAattwote tv mieon tou agpiov tpododoaiag.

EodaApévn cuvappoloynon tou dopéa tou Err 80 ENéyéte OTL o dopeag akpoducoiou eival opBwg

akpoduciou (OPN) BLdbwpévog

CNC og KQTAOTAON €KTOKTNG QVAYKNG I Err 90 Evepyomowjote to CNC, PByelte amd tnv Katdaotoon

OUTIEVEPYOTIOLNULEVO (rob) £KTOKTNG avAyKNG, EAEYETE TN oUvdeon yevvntplag-CNC.
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I —
8 NOIOTHTA KOMH2

OL TTapAPETPOL KOl 0L UVSUAGHOL TOUC TToU EMNPEAIOUV TNV TTOLOTNTA KOTIAG £ival SLddopoL: 0To mapov eyXeLpidlo umodetkvu-
ovtal oL BEATLOTEC pUBUIOELSG KOTIAG OPLOUEVOU UALKOU.

Qotéoo, € attiag twv avanddpeuktwy Stapopwv odPeAOUEVWY OTNV EyKOTACTAON 0€ SLAPOPOUG TOVTOYPAPOUG KOL TNV TTOL-
KLAOHLOP Lo TWV XAPAKTNPLOTIKWY TWV KOUUEVWVY UALKWY, OL BEATLOTEG TAPAUETPOL UITOPOUV VA UTIOKELVTAL O SLOPOPOTIOLOELG
o€ 0X£0N UE TIC TIAPAUETPOUG TTOU UTIOSELKVUOVTAL OTOUG TIAPOVTEG TIVAKEC KOTTAC.

Ta akoAouBa onpueia pmopolv va Bonbricouv Tov Xprotn va eTILPEPEL TIG avayKaieg SLadopomoLRoeLC WOTE va emiteuOei komn
KaAng moLotnTac.

Onwc mapouoLATETAL OTOUC TTAPOVTEG TIVAKEC KOTIAG, YLOL KAOE TIAX0C OpLOUEVOU UALKOU pmopolV va xpnotpomnotndolv Stddo-
pa pevpaTa KOmAC.

Av UTIEPTEPOUV AVAYKEG TTAPaYyWYNC, PUBUIOTE TO LEYLOTO ETUTPEMOUEVO PEUHA KOL TAV TAXVUTNTO TOU UTTOSELKVUETAL TN OTAAN
V rapaywyn.

Mpwv amd tnv mpaypatonoinon onotacdnmote puOULONG, EAEYETE OTL:

® 0 TUPOOG elval kKatakOpudoc oTo eMinedo KOTAC.

® T0 NAEKTPOSLO, TO UTEK KAL TO TIPOCTATEUTLKO TOU UTeK Sev £xouv pBapel urmtepPoALkd Kal OTL 0 CUVSUAGHUOG TOUG ElvaL KATAA-
AnAog yia tnv emAeypévn Aettoupyia.

® n KOTELOUVON KOTING, O OXEON UE TO OXNUA TIOU TIPETEL VoL TtV OEL, elval opOn.

YrevOupiletal 6tL n kaAUtepn MAeupd KOTtAC ival mavtote n 8e€Ld og ox€on e TtV KatelBuvon Kivhong tou upoou (o xpnot-
pomoloUpevog okedaothg plasma £xeL onég 6e€ldotpoda).

Y€ meplmtwon mou MPETEL va KOToUV PeyaAa Ttaxn, LoLaitepn mpocoxr amatteitol katd tn ¢Aaon cuvtpLprG: CUYKEKPLUEVA TTPO-
onadnotte va adalpECETE TN CUCOWPEUON ALWHEVOU UALKOU yUpw ard TV O TG apXLKAC KOTIAG, £TOL WOTE va armodpeuxBolv
dawvopeva SumAol to€ou OTav 0 MUPadG EavamepvaeL amo To onpeio ekkivnong. EmumAéoy, Statnpeite mavrote kabopr to po-
OTOTEUTLKO TOU UITEK ATIO TUXOV OKOUPLEG ALWUEVOU HETAAOU OTIOU €XOUV TTPOCKOANOEL.

O MopakATW TtivaKkag UTTOSELKVUEL LEPLKE OTTO TA TILO GUXVA {NTAMOTO KAL TN OXETLKA EMIAUGK) TOUG.

NMPOBAHMA AITIA AYZH
Bappéva NAeKTPOSLO 1 Urtek Avtikataotrote audotep
Komn pe kAion YriepBoAikad uPnAo stand off XapunAwote to stand off
YriepBoAikd uPnAr TaxUTNTA KOTIAC PuBuiote tnv ToUTn
YriepBoAkad uPnAr TaxUTNTA KOTIAG PuBuiote TNV TaxuTn
Mrtek pe UT[’EpBO)\%K(X UEYAAN SLAUETPO O€ OXEON LE AéyEte Toue Mivakee Koric
10 puBULOUEVO pel
Avemapkng
Sieloduon YT[i’EpBO)\LKO TLaX0G 'COL') K(I‘CEL')V(IZOLLEVOU tepayiov oe AUEeioTe To pEbA KoM
oX€on UE To pubuLouévo pelpa
KaAwdio yeiwong o€ pun koA nAektpikn emadn pe | Emaveletdote Tn cVobLyEn Tou aKpodEKTN yelwang
To eminedo KOmNG oto CNC
. ToyutnTa Ko UTtEpBOAIKA XaunAn PuBuiote tnv toxuTn
Mapovoid
tpoxiokwv XapnAng | YmepBoAikd unAd pevpa KOG EAatTwoTte To pelpa KOTIAG
taxvtnrad * , , ]
YriepBoAikad xapunAo stand off Auénote 1o stand off
Mapouoia YriepBoAikad uPnAn TaxUTNTA KOTUAG PuBuiote tnv Taxvutnta
Tpoxiokwv LPNAAG , .. , , . ,
, B YrepBoAkd XaunAd peUA KOTIAG Aufeiote T0 pela KOTING
tayutnrad **
YriepBoAikd unAo stand off XapnAwote to stand off
PoyyUAOTIONEVO YriepBoAikd uPnAr taxyTnTo KOTIAC PuBuiote tnv toyutnTa
epBwPLo KOTNG | YriepBoAwkd udnAd stand off XapnAwote to stand off

* OLtpoyiokol xaunAng taxutntag (low speed dross) eivat xovtpol tpoxiokot, pe adatpiki popdn Kol mou adalpouvtal eUKOAA.
To avAakt komng (kerf) epdavitetal apketa eupL. To avAdki komng (kerf) elvat apketd supu.

** OLtpoyiokol uPnAng taxutntog (high speed dross) eivat Aemtol tpoyiokot, mou adatpovvtal SUcKoAA. To TolXwHA KOTINC, O
nepintwon moAU vPnAng TaxvuTNTaAg, AModelkVUETOL APKETA Tpa)U.
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9 YNTHPHZH KAI ENIZKEYH

Kdafe diadikacia ouvTApnong Ba TTPETTel va TTPAYUATOTTOIEITAI ATTO TTPOCOVTOUXO TTPOCWITIKO KOl OE€ CUNPW-
via pe Toug kavoviopoug CEl 26-29 (IEC 60974-4).

91 ZuvTnpnon TnG YEVVNTPIAS KAl TOU TTUPOOU

H owoTtr ouvtApnon TS YEVVATPLOC Kal Tou upool e€aocdalilel Gplota amnoteAEoUOTO KOL TIAPATEIVEL TN SLApKELa OAWY TWV
£€APTNUATWY TOU, CUUTTEPIAAUBOVOUEVWY TWV AVOAWOLUWY LEPWV.

JUVETWG, CUVLOTATOL VO eEKTEAOUVTAL OL AELTOUPYIEG TTOU amoplOpolvTal 6ToV MaPAKATW TivoKa.

Edv, katomv eAéyyou, mapatnpnOei ot éva e€dptnua sival urtepPolikd GOappévo A OTL Lo Aettoupyia Tou Sev gival opaln,
ETUKOWVWVAOTE UE TNV Texvikn Yrinpeoia Yrootpléng CEBORA.

lla TN CUVTAPNGON TWV ECWTEPLKWY LEPWV TNG YEVVATPLAC, {NTAOOTE TNV MAPEUPACN TTPOGOVTOUXOU TPOCWTTLKOU.
JUYKEKPLUEVA, cuvioTatal N MePLOSLKA EKTEAEON TWV KATWOL amaplOunUEVWY AELTOUPYLWV.

¢ KaBaplote T0 E0WTEPLKO A0 TG CUCCWPEVTELG OKOVNG XPNOLUOTIOLWVTOC ETILECUEVO agpa (Kabapo, Enpo Katl xwpig Aadt).
Av givat Suvatov, xpnotpomnoliote évav ¢puontipa avappodnoews

e JUyKeKpPLUEVQ, KaBapioTe pe memieopévo aépa ta Bepuavtikd cwpata tou e€aptripatog IGBT kat tng povadoc 5108wy, KATteu-
BUVoVTaC TNV EKTTOUTIA TOU A£pa MAVW TOUC

e EAEyEte edv oL NAeKTPLKEG OUVEEDELG elval KOAG cUODLYUEVES KoL Sev £xouv uTtepOeppavOel

o EAEyETE TO EOWTEPLKO KUKAWUO TIETILECUEVOU a€Pa aVOPOPLKA LLE PWYHEG 1 SLapPOEC.

EruumAéov, emaveletdote mepLOSIKA TN YElWON TNG CUGKEUNC.

MEPIOAOZ | EPTAZIEZ ZYNTHPHZHZ

KaBbnuepva e EAéyéte Tn owoTth ieon Twv aspiwv tpododooiag

e EAéyEte Tn owotn AelToupyla TWV OVEULOTPWY TNG YEVVATPLAG
e KaBaplote ta omelpwpata tou mupool kot BeBalwbBeite 6tL dev umdpxouv onuadia Safpwong n
EBSopadialwg | NAEKTPLKAC EKKEVWONG

® EAéyEte To KaAWSL0 TOU MUPCOU avadopLkd Le PWYHES, TPLREC ) SLOPPOES
e EAéyte To KaAwbLo tpododoaiag TN yevvnTpLaG avadOopLKA e PWYHEG I SLappOoEC
Mnviaiwg

e KaBaplote to dpiltpo aépa, eAéyxovtag av otn Aekavn E dev umdpxouv {xvn CUMMUKVWLOTOG
® AVTIKATOOTHOTE TO O-ring TOU TUPCOU, TTAPAYYEAVOVTOG TO TTAKETO avT. 1398 yia mupco CP 162C, makéto
Kabe €€ unveg | avt. 2002 yia upco CP 70C

9.2 TeXVIKEC TTPO on UETA pio TropeuBaon £midiopdwo

Metd amnd tnv nmpayuatonoinon pLag emtdlopbwaong, SWaTe MPOCOo)X 0TV EMAVATAKTONOLNoN TNG KaAwdiwaong Le TPOTO woTe
va udlotatal pla olyoupn HOVWON AVAPESO 0TNV TPWTOPXLKA TTAEUPA KoL ThV SeuTepeliouca MAEUPA TNG UNXaAVG. AmtodUyete
10 evdexOuevo Ta KadwdLa 1 oL aywyol aspiou va £pBouv oe emadr] Ke TELAXLA O Kivnon 1 TERAxLA Tou Bepuaivovtal Kotd Tt
SLapkela tng B€ong oe Aettoupyia. EmavacuvopuoloynoTe T SETLKA OIWG OTNV YVIOLOL CUCKEUN UE TPOTIO WOTE va arnodUyeTe
TNV ocUVEECN AVAUESA OE IPWTEVOV Kol SEUTEPEVOVTA Aywyo v CUBEL TO yeyovog Tng atuxolg prRéng n anocluvbeong evog
aywyou.

Emavacouvappoloynote eniong Tig PO Pe TIG 060VTWTEG POSENEC OTTWG OTNV YVAOLA GUGKEUN.
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