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Sicherheitshinweise fiir WELDINGER Plasmaschneider und
SchweiBgerate vor Inbetriebnahme

WELDINGER-SchweiBgerate werden sorgfaltig nach den anerkannten Normen gebaut.
Dennoch konnen beim Umgang mit ihm gefahrliche Situationen auftreten, wenn diese
Bedienungsanleitung nicht genau befolgt wird. Diese Sicherheitshinweise dienen ihrer
personlichen Sicherheit und der Vermeidung von Schaden am Gerat. Lesen Sie deshalb
diese Anleitung genau durch und befolgen Sie die Sicherheitshinweise, wenn Sie mit dem
SchweiBgerat arbeiten. Lassen Sie sich ggf. durch geschultes Fachpersonal in die Bedienung
des Gerats einweisen.

Bitte beachten Sie Folgendes:

e Bei Unfallen Gerat sofort vom Netz trennen (Stecker aus der Steckdose ziehen).
Wenn elektrische Beruhrungsspannungen auftreten, Gerat sofort abstellen und
von einem Elektrofachmann oder von unserem Kundendienst Uberpriufen lassen.

e Bei jedem Offnen des Gerites Netzstecker ziehen. Das Gerat darf niemals in
geoffnetem Zustand betrieben werden!

e Reparaturen darf nur ein Elektrofachmann oder unser Kundendienst ausfiihren.

e Vor jeder Inbetriebnahme das Gerat und die Kabel / Brenner auf aubere
Beschadigungen Uberprifen, beschadigte Teile sind sofort auszutauschen.

e Nur mit personlicher Schutzausristung (PSA) zum Schutz vor Strahlungen und
anderen Risiken gemaB DIN EN 175, DIN EN379 und DIN EN 169 arbeiten.

Personlicher Schutz vor Lichtbogenstrahlung

Lichtbogen leuchten extrem hell und konnen zu irreversiblen Augenschadigungen und zu
schweren Verbrennungen der Haut fihren. Gesichtshaut und Augen sind deshalb durch
ausreichend dimensionierte, Schutzschirme mit Spezialschutzglasern nach DIN EN 470-1
und BGR 189 vor der intensiv auftretenden, ultravioletten Strahlung zu schiitzen. Auch in
der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen oder Helfer missen auf Gefahren
hingewiesen und mit den notigen Schutzmitteln ausgeristet werden. Nicht brennbare
Trennwande sind so aufzustellen, dass andere Personen nicht vom Lichtbogen geschadigt
werden konnen. Auch alle anderen Korperregionen sind mit geeigneten Mitteln vor
Strahlung und geschmolzenen Metallpartikeln zu schiitzen.

Synthetische Kleidung und Halbschuhe sind wegen Metall- und Schlackespritzern nicht
zulassig. Bei UberkopfschweiBen ist zusatzlich ein geeigneter Kopfschutz zu tragen.

Alle Personen, die sich in der Nahe des Lichtbogens befinden, sind auf die Gefahren der
Lichtbogenstrahlung hinzuweisen und davor zu schiitzen. Zu diesem Zweck sind
SchweifBschutzvorhange nach DIN EN 1598 um den Arbeitsplatz herum aufzubauen.

In unserem Sortiment finden Sie fir ihren personlichen Schutz spezielle, schwer
entflammbare Arbeitsanziige, Schweifschiirzen, Schweifgamaschen und SchweiBschuhe.
Fiir den Augen- und Gesichtsschutz bieten wir automatisch abdunkelnde SchweiBhelme an,
und zum optimalen Schutz der Hande haben wir auf die verschiedenen SchweiBverfahren
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abgestimmte Schweihandschuhe mit Stulpen in unterschiedlichen Ausfuhrungen und
GroBen im Angebot.

Schutz vor elektrischen Gefahren

Benutzen Sie das Gerat nur in sauberer und gegen Nasseeinwirkung geschitzter Umgebung.
Gerat nicht bei erhohter Feuchtigkeit (Regen/Schnee) benutzen. Eindringende Nasse kann
zu Stromschlagen und zu Schaden am Gerat fihren.

SchweiBgerate, die wechselweise Gleich- oder Wechselstrom bereitstellen konnen, mussen
nach EN-60974-1 und BGI 534 mit ,,S“ gekennzeichnet sein.

Verwenden Sie isolierende Unterlagen gegen die Beruhrung mit elektrisch leitfahigen teilen
oder feuchten Boden. Tragen Sie Schuhwerk mit Gummisohle und trockene, unbeschadigte
Arbeitskleidung.

Vermeiden Sie die Zerstorung elektrischer Schutzleiter durch vagabundierende Strome.
SchlieBen Sie deshalb die SchweiBstromruckleitung (Massekabel) direkt an das Werkstiick
oder aber an die dafiir vorgesehene Werkstiickauflage wie SchweiBtisch oder SchweiBrost
an. Achten Sie auf eine einwandfreie Kontaktiibertragung, indem Sie Rost oder Lacke vor
der Arbeitsaufnahme vom Werkstick entfernen. In Arbeitspausen ist der Brenner auf einer
isolierten Ablage abzulegen oder so aufzuhangen, dass er das Werkstuck oder dessen
Unterlage nicht beriihrt. Bei langeren Arbeitsunterbrechungen ist das Gerat auszustellen
und ggf. die Gaszufuhr zu schlieBen. Bei Wartungsarbeiten oder Reparaturen ist immer der
Netzstecker zu ziehen vgl. BGR 500).

Anwender mit Herzschrittmachern konsultieren vor der Benutzung ihren Arzt, ob die
auftretende elektromagnetische Strahlung fir sie gefahrlich ist.

Schutz vor Rauch und Gasen

Gerat nur an gut belufteten Arbeitsorten verwenden. Wenn eine ausreichende Beliiftung
nicht ausreicht, ist eine Absaugeinrichtung zu installieren und ggf. ein Atemschutzgerat zu
tragen. Die Anwendung llftungstechnischer MaBnahmen hat nach BGI 553 Punkt 9 zu
erfolgen. Durch den Schneidprozess entstehen Dampfe, die beim Einatmen zu
gesundheitlichen Schaden flihren kdnnen.

Es dirfen keine Schneidarbeiten an Behaltern durchgefihrt werden, die Gase, Treibstoffe,
Mineralole oder andere leichtentziindlichen Substanzen enthalten oder enthalten haben.
Explosionsgefahr!

Schutz vor Brandgefahr

Beim Schneiden kann es wegen der hohen Temperatur des Lichtbogens und fliegender,
geschmolzener Metallspritzer zu erhohter Brandgefahr kommen. Halten Sie den
Arbeitsplatz jederzeit frei von leichtentziindlichen und brennbaren Stoffen. Schneiden Sie
niemals in Bereichen mit entziindlicher Atmosphare. Stellen Sie bei Arbeiten in der Nahe
brandgefahrdeter Orte immer ein geeignetes, sofort einsetzbares Loschmittel
(Feuerloscher oder Loschdecke) bereit und richten Sie nach dem Schneiden eine
Brandwache ein. In Betrieben ist eventuell eine SchweiBerlaubnis einzuholen. Bitte
beachten Sie zusatzlich alle gesetzlichen Vorschriften der Berufsgenossenschaften zur
Unfallverhiitung wie die BGV D1 (ehem. VBG 15).



Unfallverhiitung

Fur das Plasmaschneiden gilt die Unfallverhitungsvorschrift der Berufsgenossenschaft fur
Feinmechanik und Elektrotechnik BGR 500 Kapitel 2.26 ,,Schweillen, Schneiden und
verwandte Verfahren“. Die darin enthaltenen Vorschriften sind fur einen sicheren und
ordnungsgemabBen Ablauf bei allen Schweill- oder Trennarbeiten einzuhalten.

Bauteile, die hohen Belastungen standhalten und bestimmte Sicherheitskriterien erfullen
mussen, durfen nur von ausgebildeten und gepruften SchweiBern durchgefiihrt werden.

Einschaltdauer (ED)

Die Einschaltdauer ist nach EN 60974-1/ VDE 0544 Teil 10 im 10 Minuten-Arbeitszyklus
angegeben. Dies bedeutet z. B. bei 60% ED, dass nach 6 Minuten SchweiB- oder Trenndauer
eine Abkihlphase von 4 Minuten zu erfolgen hat. Meistens ist diese Ruhephase schon durch
das Wechseln der Elektrode oder andere schweiBbegleitende Arbeiten gegeben. Ist das
Gerat Uberhitzt, schaltet der automatische Thermoschalter die Arbeitsfunktion aus und
schiitzt die Leistungsbauteile vor Uberhitzung. Hierbei leuchtet die Thermo-Lastanzeige
dauerhaft auf. Bitte schalten Sie das Gerat dann nicht aus, sondern lassen Sie es
eingeschaltet, damit der eingebaute Lufter die Bauteile schnellstmoglich abkiihlt. Ist das
erfolgt, schaltet sich das Gerat wieder automatisch in Arbeitsbereitschaft, die Thermo-
Lastanzeige erlischt.

Hinweis: Die ED-Werte gelten bei Umgebungstemperaturen bis 40°C und einer
Aufstellungshohe bis 1000 m uber NN. Hohere Temperaturen und Aufstellungshohen
vermindern die Einschaltdauer.

Stromversorgung-Inbetriebnahme

Aufstellen des Gerats

Der Aufstellraum sollte trocken und frei von groBen Staubmengen sein (Luftfeuchtigkeit bis
50% bei 40°C, bis 90% bei 20°C). Verwenden Sie das Gerat nicht in Raumen, in denen sich
in der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitat leiten kdnnen. Setzen Sie in
staubiger Umgebung Luftfilter ein.

Bitte das Gerat so aufstellen, dass Eintritts- und Austrittsoffnungen fur den Kiihlluftstrom
frei sind (Mindestabstand zur Wand 80 cm). Die Lufteintrittstemperatur darf -10 ° C nicht
unterschreiten und nicht hoher als +40°C sein.

Bewertung der Arbeitsumgebung
Beriicksichtigen Sie mogliche elektromagnetische Storquellen in der Umgebung:

Netzzuleitungen, Steuerleitungen, Telekommunikations- und andere Signalleitungen
in der unmittelbaren Umgebung des SchweiBplatzes

Rundfunkempfanger und Fernsehgerate

Computer, Tablets, Smartphones, Smartwatches oder andere Einrichtungen

Schutz von Menschen mit Herzschrittmacher oder Horgerat

Mess- oder Kalibriereinrichtungen

Uberpriifen Sie die Storfestigkeit anderer elektrischer Einrichtungen in der Umgebung und
stellen sie die Vertraglichkeit sicher. Ergreifen Sie zusatzliche SicherheitsmaBnahmen, falls
dies nicht moglich ist: Passen Sie z.B. die SchweiBzeit dem Ablauf anderer Tatigkeiten in
ihrer Umgebung an. Je nach Aufstellort muss das SchweiBgerat moglicherweise komplett
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gegen andere Leitungen und Gerate abgeschirmt werden.

Netzsicherung

Das Gerat sollte nach den Herstellervorgaben an das Stromnetz angeschlossen werden.
Treten dennoch Beeintrachtigungen auf, konnen zusatzliche MaBnahmen wie z.B. die
Verwendung eines Netzanschlussfilters erforderlich sein.

Der Inverter/Plasmaschneider wird mit einem 16 A CEE7/7-Stecker geliefert. Uberpriifen
Sie, ob die Stromversorgung und die Schutzeinrichtungen (Sicherungen und/oder
Stromunterbrechung) mit dem Strom ubereinstimmen, den Sie beim Plasmaschneiden
benotigen. Wir empfehlen eine primarseitige, 16A trage Netzabsicherung (NEOZED). Bei
intensiver Anwendung benutzen Sie bitte eine 20A Netzabsicherung.

Verlangerungsleitungen

Es durfen ausschlieBlich Verlangerungsleitungen zum Einsatz kommen, die in
ordnungsgemaBem Zustand sind und der notwendigen Absicherung entsprechen. Lange
Verlangerungskabel sorgen wegen des entstehenden Spannungsabfalls fiir eine
Verminderung der Leistung. Hier sind entsprechend groBere Querschnitte zu wahlen. Bis 20
m Lange sollte der Querschnitt mindestens 2,5 mm?, bis 35 m Lange mindestens 4 mm?
betragen. Niemals mit aufgerollten Verlangerungen arbeiten, diese konnten wegen
Uberhitzung zerstort werden.

Nach Betatigung des Netzschalters erkennen Sie am einsetzenden Liftergerausch die
Betriebsbereitschaft. Im Arbeitsmodus lauft der Ventilator ununterbrochen. Dadurch sind
die sehr guten Einschaltzeiten zu erreichen.

Wartung des SchweiBgerdts/Plasmaschneiders

Ihr Gerat sollte in regelmafigen Abstanden durch ausgebildetes Fachpersonal gewartet
werden. Hierbei dirfen keine baulichen Veranderungen am Gerat erfolgen. Defekte
Bauteile durfen nur durch Originalersatzteile ausgetauscht werden. Bei eigenmachtigen
Eingriffen in das Gerat erlischt der Garantieanspruch.

Reinigen, Priifen und Reparieren des Gerats darf nur von sachkundigen, befahigten
Personen durchgefuhrt werden. Befahigte Person ist, wer aufgrund seiner Ausbildung,
Kenntnisse und Erfahrung die bei der Priifung von Schneid-/SchweiBstromquellen
auftretenden Gefahrdungen und mogliche Folgeschaden erkennen und die erforderlichen
SicherheitsmaBnahmen treffen kann. Wird eine der untenstehenden Priifungen nicht
erflllt, darf das Gerat erst nach Instandsetzung und erneuter Prufung wieder in Betrieb
genommen werden.

Wenden Sie sich in allen Service-Angelegenheiten an den Kundendienst von
HausundWerkstatt24.

Wartung/Reinigung

Die Wartung beinhaltet eine griindliche Reinigung der Bauteile und eine Inspektion. Der
Zyklus hangt vom Nutzungsgrad und von den Arbeitsplatzbedingungen ab. Vor der
Aufnahme von Reinigungsarbeiten muss das Gerat ausgeschaltet und abgekiihlt sein.



Gefahr durch elektrischen Schlag: Die Stromversorgung ist durch das Ziehen des
Netzsteckers zu unterbrechen und die Entladungszeit der Kondensatoren (etwa 4 Minuten)
ist abzuwarten.

Reinigung Aufienseite
Die Reinigung erfolgt mit einem weichen, feuchten Tuch. Scharfe Putzmittel duirfen nicht
benutzt werden, um eine Beschadigung von Lackoberflache und Bedienpanel zu vermeiden.

Reinigung innen

Deckblech abschrauben. Baugruppen wie folgt reinigen:

- Stromquelle mit ol- und wasserfreier Pressluft abblasen

-- elektronische Bauteile nur mit einem Staubsauger absaugen, KEINE Druckluft verwenden
--- bei Verwendung eines Wasserkuhlers: Kuhlflussigkeit auf Verunreinigungen prifen und
bei Bedarf ersetzen

-> Falls Entfettungsmittel notig sind, mussen sie fur elektrische Anlagen geeignet sein.

Wartung
Anlage auf schadhafte Drahte und lockere Anschlusse Uberprifen, aufgetretene Mangel
beseitigen. Nach erfolgter Wartung Gehauseblech wieder anschrauben.

Priifung

Achtung: Die ordnungsgemaBe Durchflihrung der Prifung nach IEC/DIN EN 60974-4
"LichtbogenschweilBeinrichtungen - Inspektion und Priifung” ist Voraussetzung fur lhren
Garantieanspruch!

Reparatur- und Wartungsarbeiten durfen nur von ausgebildetem, autorisiertem
Fachpersonal durchgefiihrt werden, ansonsten erlischt der Garantieanspruch!

Zusatzgerate und Anbauteile (z. B. Kihlgerate, Drahtvorschubgerate, Schweibrenner,
Massekabel, FuBpedale) sollten zusammen mit der SchweiBstromquelle gepriift werden.
Einige Aspekte wie Isolations- und Schutzleiterwiderstand, konnen auf diese Weise
mitgepruft werden. Damit wird sichergestellt, dass die Summe der Ableitstrome von
SchweiBstromquelle, Zusatzgeraten und Anbauteilen innerhalb der Grenzwerte bleibt.

Im Folgenden ist daher die komplette Prifung des SchweiBgerats vorzusehen. Sollen
Zusatzgerate oder Anbauteile einzeln gepriift werden, sind die Priifpunkte
dementsprechend anzupassen. Die Prufung erfolgt nach IEC / DIN EN 60974-4
,LichtbogenschweiBeinrichtungen - Inspektion und Priifung® entsprechend der
Betriebssicherheitsverordnung. Diese international giiltige Norm ist spezifisch flr
LichtbogenschweilBgerate.

Wegen der besonderen Gegebenheiten bei Inverter-LichtbogenschweiBgeraten sind nicht
alle Priifgerate zur Prufung nach VDE 0702 in vollem Umfang verwendbar. Geeignete
Prifmittel und Messgerate entsprechen VDE 0404-2, die den Frequenzgang nach DIN EN
61010-1 Anhang A - Messschaltung A1 bewerten. Die Priifung des SchweiB3-/ Plasmagerats
hat nach der Norm IEC / DIN EN 60974-4 und mit den entsprechenden Priifmitteln und
Messgeraten zu erfolgen. Die folgende Beschreibung der Prufung ist nur ein kurzer
Uberblick der Punkte, die gepriift werden miissen. Fiir Details zu den Priifpunkten oder zu
Verstandnisfragen lesen Sie bitte die IEC / DIN EN 60974-4.



Garantieerklarung zur WELDINGER-5-Jahres-Garantie
Fur die 5-Jahres Garantie von WELDINGER gilt die nachfolgende Garantieerklarung.
1. Garantiegeber

Garantiegeber ist

Huw24 e.K.

Inhaber: Bert Schanner
Germendorfer Dorfstrahe 37

D- 16515 Oranienburg OT Germendorf
Telefon: 03301-689756-0

E-Mail: service@huw24.de

2. Raumlicher Geltungsbereich der Garantie
Raumlicher Geltungsbereich der Garantie sind die Bundesrepublik Deutschland und Osterreich.

3. Dauer der Garantie
Die Dauer der Garantie betragt 5 Jahre ab Rechnungsdatum. Erbrachte Garantieleistungen
verlangern die Garantie nicht.

4. Waren, auf die sich die Garantie bezieht

Diese Garantie gilt fur mit Netzstrom oder Akku betriebene Elektrogerate, Generatoren,
Elektrogerate mit Generatoren und Betonmischer mit Benzinmotor der Marke WELDINGER. Die
Garantie gilt nur fiir Neuware und nicht fir als solche im Rahmen des Verkaufsangebotes
bezeichnete Gebrauchtware oder B-Ware.

5. Inhalt der Garantie

Die Garantie umfasst die mangelfreie Funktion samtlicher Bauteile, die sich fest verbaut am
oder im Gerat befinden, insbesondere Hauptplatine, Steuerplatine, Inverter, im oder am Gerat
befindliche Motoren oder mechanische Bauteile.

Nicht Gegenstand dieser Garantie sind ggf. zum Gerat gehorende Zubehorteile, wie
Schlauchpakete, Massekabel oder Elektrodenhalter sowie zusammen mit dem Gerat verkaufte
VerschleiBteile und Zubehor, sowie Akkus bei aukkubetriebenen Elektrogeraten.

6. Ausschlussgriinde fiir die Garantie

Diese Garantie gilt nicht, wenn an dem Gerat vom Hersteller nicht zugelassene technische
Veranderungen vorgenommen werden, durch Anloten oder Anschrauben von vom Hersteller
nicht zugelassenem Zubehor, bei technischen Veranderungen, bei einer unsachgemaBen
Nutzung sowie bei Mangeln, die aufgrund von Verschmutzungen oder fehlender Wartung
entsprechend den Herstellervorgaben entstanden sind. Die Garantie ist ferner ausgeschlossen
bei unsachgemaler Lagerung oder Benutzung, unsachgemaBer Pflege oder bei Verschleil.

7. Garantieleistung

Im Garantiefall erfolgt eine Beseitigung des Mangels nach Wahl des Garantiegebers entweder
durch Austausch des fehlerhaften Bauteils oder durch eine kostenfreie Reparatur.
Ausgetauschte Teile oder Gerate gehen in das Eigentum des Garantiegebers Uber.

Ist eine Reparatur nicht moglich, wird der Garantiegeber dem Kunden in Erfiillung des
Garantieanspruches ein den technischen Anforderungen des Gerates entsprechendes,
gleichwertiges oder hoherwertigeres Ersatzgerat liefern. Zeitpunkt fur die Beurteilung der
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Gleichwertigkeit eines Gerates ist der Wert und die technischen Eigenschaften des Gerates zum
Kaufzeitpunkt.

8. Verfahren fiir die Geltendmachung der Garantie

Ein Garantiefall muss dem Garantiegeber innerhalb von einem Monat ab Kenntnis gemeldet
werden. Im Garantiefall schildern Sie uns bitte den Mangel mit einer ausfiihrlichen
Beschreibung und ggf. mit Bildern per E-Mail an die E-Mail-Adresse service@huw24.de.

Wenn Sie das Gerat bei HuW24 e.K. gekauft haben, teilen Sie uns bitte die Rechnungsnummer
oder lhre Kundennummer mit oder fiigen Sie alternativ die Rechnung bei.

Wenn Sie das Gerat von einem anderen gewerblichen Verkaufer erworben haben, fligen Sie
bitte die Rechnung fiir das Gerat bei.

Wenn wir aufgrund Ihrer Schilderung davon ausgehen, dass ein Garantiefall vorliegen konnte,
werden wir Ihnen dies unverziglich per E-Mail mitteilen.

Ubersenden Sie dann bitte das Gerat einschlieBlich Zubehdr (z.B. Schlauchpakete und
Massekabel, Gasschlauche, Elektrodenhalter) sicher verpackt auf ihre Kosten ausreichend
frankiert an die oben genannte Adresse des Garantiegebers.

Im Garantiefall senden wir das reparierte oder ausgetauschte Gerat auf unsere Kosten an Sie
zurlck.

Eine Riicksendung erfolgt ausschlieRlich nach Deutschland oder Osterreich.

Flir den Fall, dass wir bei Erhalt des Gerates feststellen, dass kein Garantiefall vorliegt, werden
wir Ihnen ggf. ein kostenpflichtiges Reparaturangebot unterbreiten. Falls keine kostenpflichtige
Reparatur gewiinscht ist, senden wir ein postversandfahiges Gerat auf unsere Kosten an Sie
zurlick. Die Rucksendekosten fiir nicht postversandfahige Gerate in diesem Fall tragt der
Kunde.

9. Hinweis auf die gesetzlichen Rechte des Verbrauchers

Bei Mangeln hat der Verbraucher gesetzliche Rechte. Die Inanspruchnahme der
gesetzlichen Rechte des Verbrauchers bei Mangeln ist unentgeltlich. Durch diese Garantie
werden diese Rechte nicht eingeschrankt.

AUFBAU

Ubersicht der Bauteile

Nehmen Sie alle Komponenten vorsichtig aus den Kartons. Uberpriifen Sie, ob alle
Komponenten wie unten dargestellt vorhanden und unbeschadigt sind, und fahren Sie dann
gemal den Montageanweisungen fort.

HINWEIS: VERLETZUNGSGEFAHR! Der Bausatz verfligt tiber zahlreiche groBe, unhandliche
Bauteile, die Verletzungen verursachen oder beschadigt werden konnen, wenn sie
herunterfallen. Es wird empfohlen, bei der Montage die Unterstiitzung einer geeigneten
Hilfsperson in Anspruch zu nehmen.

Hinweis: Einzelne Komponenten sind, um den Aufbau zu erleichtern, bereits ab Werk
zusammenmontiert und weichen gegebenenfalls von den Abbildungen ab. Diese Schritte in
der Montage Uberspringen!



[A
[A
[A
[A
[A

Befestigungsmaterial)
[AA3] 2x obere, lange Tischrahmen-Vierkantrohre (Stecker, Befestigungsmaterial montiert)
[B] 4x Dichtungsplatten fir Wasserschale
[BB1] Y-Achsen-Portalfuhrung links (Stecker, Befestigungsmaterial montiert)
[BB2] Y-Achsen-Portalfuhrung links (Buchse, Befestigungsmaterial montiert)
[C] 3x Silikondichtungen fur Wasserschale
[CC1] Y-Achsen-Portalbahn rechts (mannlich, mit Befestigungsmaterial)
[CC2] Y-Achsen-Portalbahn rechts (weiblich, mit Befestigungsmaterial)
[D] 40x M6x25-Edelstahlschrauben mit 2 Unterlegscheiben und Mutter
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[DD] 6x Nivellierrollen mit Befestigungsmaterial

[E] 28x Wasserwanne-Lamellen

[EE] Kabel fur Brennerhohenmotor

[F1] Bein (vorne rechts, Befestigungsmaterial montiert)

[F2] Bein (hinten links, Befestigungsmaterial montiert)

[F3] Bein (vorne links, mit montiertem Befestigungsmaterial)

[F4] Bein (hinten rechts, mit montiertem Befestigungsmaterial)

[F5] Bein (Mitte rechts)

[F6] Bein (Mitte links)

[FF] Kartuschenpistole

[GG] Silikonschlauch

[H] Schnittsteuerungsbox (mit montierten Befestigungsteilen)

[HH] Fernbedienung fiir Schnittsteuerung

[J] Steuerbox (mit montierten Befestigungsteilen

[JJ] obere Halterung fur Y-Achsen-Zugkette

[K] Brennerhohenmotor-Baugruppe mit montierter Halterung

[KK1] Mittelhalterung fiir Y-Achsen-Energiefuhrungskanal

[KK2] Endhalterungen fur Y-Achsen-Energiefuhrungskanal

[L] Y-Achsen-Portalbaugruppe links (Motor, Rollen, Stecker, Halterung,
Befestigungsmaterial, Endschalter montiert)

[LL] Y-Achsen-Energiefuhrungskette mit Y-Achsen-Portal-Kabel, rechts

[M] Y-Achsen-Portalbaugruppe rechts (Motor, Rollen, Stecker, Halterung,
Befestigungsmaterial montiert)

[MM] Front-Logo-Blende mit LED-Hintergrundbeleuchtung

[N] Kabel fir Bedienfeld

[NN1] Y-Achsen-Kabelkanal, vorne

[NN2] Y-Achsen-Kabelkanal, hinten

[O] Netzkabel

[OO01] mittlere untere Strebe

[002] mittlere obere Strebenbaugruppe

[003] 2x mittlere Portalstiitzhalterungen

[Q] Steuerkabel fur Plasmaschneider

[R] 2x Ersatzrollen

— o~ — —

[S] Innensechskantschlisselsatz

[T] Doppelendschliissel

[U1] 2x untere, kurze Tischrahmen-Vierkantrohre (Befestigungsmaterial montiert)

[U2] 2x untere, lange Tischrahmen-Vierkantrohre (Innengewinde, Befestigungsmaterial
montiert)

[U3] 2x untere, lange Tischrahmen-Vierkantrohre (AuBengewinde, Befestigungsmaterial
montiert)

[V] 6x Portal-Verstrebungsstangen (Befestigungsmaterial montiert)

[W] X-Achsen-Portaltrager-Baugruppe (Motor, Rollen, Brennerhalterung, Fiihrungskette,
Kabel, Endschalter montiert)

[X] Arm zur Befestigung des Bedienfelds

[Y] Halterung fur vorderen Y-Achsen-Endschalter

[Z] Halterung fur hinteren Y-Achsen-Endschalter
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Auspacken und Montage

Nehmen Sie die Transportkiste vorsichtig auseinander und entnehmen Sie alle Teile.
Vergewissern Sie sich, dass alle Teile vollstandig und unbeschadigt sind und fahren Sie

dann mit der folgenden Montageanleitung fort.

» Beginnen Sie mit der Montage des Rahmens, indem Sie die sechs Beine an ihren

jeweiligen Positionen auslegen, wie in (Abb. 1)

dargestellt.

 Es wird empfohlen, die Befestigungselemente fur die folgenden Schritte locker zu lassen,
um die Montage zu erleichtern. Der letzte Schritt der Rahmenmontage besteht darin, alle

Befestigungselemente vollstandig festzuziehen.

 Legen Sie die Rahmenrohre [AA1], [AA2], [AA3], [U1], [U2] und [U3] bereit. Setzen Sie
[U2] in [U3] ein und befestigen Sie es mit den vorinstallierten Befestigungsteilen (ABB. 2).

Wiederholen Sie dies flir [AA2] und [AA3].

BILD 1

F6

F3
F5
'F1 vorne rechts

(Montageort Steuerung)

F4

BILD 2.1

BILD 2.2 '

BILD 2.3

¢

 Legen Sie die Portalschienen [BB1], [BB2], [CC1] und [CC2] bereit. Setzen Sie [CC1] in
[CC2] ein und befestigen Sie es mit den vorinstallierten Befestigungselementen (Abb. 3).
Wiederholen Sie diesen Vorgang fur [BB1] und [BB2].

» Befestigen Sie die montierten unteren, langen Vierkantrohre des Tischrahmens mit den
vorinstallierten Befestigungsteilen an den Beinen (Abb. 4).
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BILD 3.2 M6x20

Mé6x45

BILD 4.1

BILD 3.3
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fiir Montage

BILD 4.3

/ e " verwenden
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N
& \
\\— M6x50
BILD 4.2

« Befestigen Sie ebenfalls die unteren, kurzen Vierkantrohre des Tischrahmens mit den
vorinstallierten Befestigungsteilen (Abb. 5).

» Montieren Sie die mittlere untere Verstrebung [001] und die mittlere obere
Verstrebungsbaugruppe [002] (Abb. 6 und 7).

12



BILD 5.1 BILD 5.2

Aluminiumhiilse

BILD 7.2

« Befestigen Sie die montierten oberen, langen Tischrahmen-Vierkantrohre und die oberen,
kurzen Tischrahmen-Vierkantrohre an den Tischbeinen (Abb. 6 und 8).

» Wenn Sie die mitgelieferten Nivellierrollen mit Befestigungsmaterial [DD] verwenden
mochten, ist jetzt ein guter Zeitpunkt, diese anzubringen, bevor der Tisch sein volles
Gewicht erreicht (Abb. 9).

Setzen Sie die NivellierfiiBe ein, um ein Wegrollen des Tisches wahrend der Montage zu
verhindern, und verteilen Sie sie gleichmaRBig, um eine Verformung des Tisches zu
vermeiden.

» Befestigen Sie als Nachstes eine mittlere Portalstutzhalterung [003] an einem mittleren
Tischbein (ABB. 10). Wiederholen Sie dies auf der gegenuberliegenden Seite.

 Fuhren Sie vier Portalverstrebungsstangen (mit montiertem Befestigungsmaterial) [V] von
rechts nach links durch die Locher in den Eckbeinen quer uber den Tisch (ABB. 11).
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« Befestigen Sie die montierte Portalbahn mit den vorinstallierten Befestigungselementen
an der linken Seite des Rahmens (Abb. 12). Am einfachsten geht dies mit Hilfe einer
zweiten Person:

Schieben Sie ein Ende uber den Schraubenkopf des oberen Rohrs, heben Sie dann das
gegeniberliegende Ende Uber diesen Schraubenkopf und schieben Sie es in Position.
Befestigen Sie es anschlieBend mit den vorinstallierten Befestigungselementen.

« Die hintere Y-Achsen-Endschalterhalterung [Z] kann an dieser Stelle ebenfalls montiert
werden (Abb. 12.2). Die vordere Halterung noch nicht montieren.

« Montieren Sie die verbleibenden zwei Portalschienen-Verstrebungsstangen (mit
montiertem Befestigungsmaterial) [V] im mittleren Bereich der Portalschiene (Abb. 13).

» Wiederholen Sie den Vorgang fur die gegenuberliegende Portalschiene.
» Zu diesem Zeitpunkt sollten alle Rahmenbefestigungen vollstandig angezogen sein.

» Befestigen Sie die mittlere Halterung des Y-Achsen-Schleppkettenkanals [KK1] und die
Endhalterungen des Y-Achsen-Schleppkettenkanals [KK2] an den rechten Seitenteilen (ABB.
14).
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BILD 12.1

vorne rechts

BILD 12.2

BILD 13 BILD 14

vorne rechts

Legen Sie den vorderen Y-Achsen-Schleppkettenkanals [NN1] und den hinteren Y-Achsen-
Schleppkettenkanals [NN2] uber die Halterungen und befestigen Sie sie mit den
vorinstallierten Befestigungselementen (ABB. 15).

 Entfernen Sie die Endplatten von der Vorderseite der Portalbahnen (ABB. 16). Rollen Sie
die Y-Achsen-Portalbaugruppe links [L] und die Y-Achsen-Portalbaugruppe rechts [M] auf
die jeweiligen Schienen. Es kann etwas Kraft oder ein leichter Schlag mit einem
Schonhammer erforderlich sein, um sie auf die Schiene zu ,,schnappen®. Vergewissern Sie
sich, dass die Zahnrader vollstandig in die Zahnstangen eingreifen.

« Bringen Sie die Endplatten wieder an. Die vordere Y-Achsen-Endschalterhalterung [Y]
kann nun montiert werden (ABB. 17.1).

» Heben Sie mit Hilfe einer zweiten Person die X-Achsen-Portal-Tragerbaugruppe [W] an
ihren Platz und befestigen Sie sie an der linken und rechten Portal-Baugruppe (ABB. 17). Es
wird empfohlen, sie zunachst links nur locker zu befestigen, da die rechte Seite Uber
Schlitze verfugt, die die Befestigung erleichtern.
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BILD 15.1

BILD 15.2

BILD 16

BILD 15.3

BILD 17.2

Befestigen Sie die Brennerhohen-Motorbaugruppe(Z-Achse) mit montierter Halterung [K]
mit den vorinstallierten Befestigungselementen am Portal (ABB. 18).

« Befestigen Sie den Arm zur Befestigung des Bedienfelds [X] und den
Schnittsteuerungskasten (mit montierten Befestigungselementen) [H] mit den
vorinstallierten Befestigungselementen am vorderen rechten Bein (ABB. 19).

» Befestigen Sie die Steuerbox (Befestigungsmaterial montiert) [J] am vorderen rechten
Bein (ABB. 20).

 Befestigen Sie die obere Halterung der Y-Achsen-Kabelschleppkette [JJ] rechts am Portal
(ABB. 21); anschliefend konnen Sie die Y-Achsen-Kabelschleppkette mit dem Y-Achsen-
Portal, rechts [LL] montieren (ABB. 21 & 22).

« Die vordere Logo-Blende mit LED-Hintergrundbeleuchtung [MM] kann nun an der
Vorderseite des Rahmens befestigt werden (ABB. 22.1). Stecken Sie den LED-
Stromanschluss in die Steuerbox (ABB. 22.2).
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BILD 18 M6x16 BILD 19

BILD 20

BILD 22.1

Montieren Sie die Wasserwannen [A1, A2, A3] mit den Wasserwanne-Dichtungsplatten [B],
den Wasserwanne-Silikondichtungen [C] und den M6x25-Edelstahlschrauben mit 2 Stiick
Unterlegscheiben und M6-Mutter [D]. Setzen Sie die Silikondichtung direkt zwischen die
Wasserschalen und die Dichtungsplatten an der AuBenseite der Wasserschalenflansche ein,
sodass die Komponenten dazwischen liegen (ABB. 23 & 24).

HINWEIS: Die mitgelieferte Kartuschen-Pistole [FF] und die Silikontube [GG] kdnnen
vorbeugend verwendet werden, um eine absolut dichte Abdichtung zu gewahrleisten.

« Setzen Sie die Wasserwannen-Lamellen [E] in die Schlitze ein. Sie werden mit einer
leichten Wolbung montiert, um das Werkstlick besser zu stiitzen. Am einfachsten lasst sich
dies bewerkstelligen, indem Sie eine Seite in den Schlitz einfiihren, in die mittleren
Schlitze kippen und dann biegen und in den Schlitz der anderen Seite dricken. Klopfen Sie
bei Bedarf mit einem Hammer nach, um sie vollstandig einzusetzen.

» Montieren Sie die Kabel an beiden Seiten des Portals (ABB. 25 und 26). Beachten Sie,

dass alle Anschlusse eindeutig sind und nicht falsch montiert werden konnen. Richten Sie

den Stecker auf die gekerbte Offnung aus, stecken Sie ihn ein und drehen Sie die

Sicherungshiilse eine halbe Umdrehung, um sie zu arretieren. Bei sorgfaltiger Montage
17



sollte sich die Sicherungshulse leichtgangig drehen und dann in eine Rastverriegelung
einrasten.

« SchlieBen Sie das Kabel des Brennerhohenmotors [EE] an (ABB. 27).

BILD 23 BILD 24 '

]
Si liklondichtung

I |

Flansch
I i/ ﬁ " |
Abdeckplatte |
| - Edelstahl-
schrauben

e B

SchlieBen Sie das Bedienfeldkabel [N] an die Schnittsteuerung und die Steuerbox an, das
Netzkabel [O] an die Steuerbox und das Y-Achsen-Portal-Kabel an die Steuerbox (ABB. 28).
Das Steuerkabel fur den Plasmaschneider wird spater angeschlossen.

» Vergewissern Sie sich, dass die Endschalter vor einer Kollision oder dem Abfahren von der
Zahnstange auslosen (ABB. 29). Sollte das Gerat wahrend des Betriebs von der Schiene
abfahren, konnen Sie die Endschalternoppen leicht biegen, damit der Schalter fruher
anspricht.

» Die Montage ist nun abgeschlossen (ABB. 30).
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Einrichtung und Inbetriebnahme

Aufstellort

« Der CNC-Plasmatisch muss im Innenbereich auf einer festen, sauberen und ebenen Flache
aufgestellt werden. Ideal ist ein fester, ebener Betonboden. Uberpriifen Sie die
Tragfahigkeit des Bodens! Wenn der Tisch vollstandig mit Wasser und zum Beispiel mit
einer Stahlplatte von 1200x2500x5 mm beladen ist, kann das Gesamtgewicht der Maschine
950 kg uberschreiten.

« Der Tisch sollte in einem Bereich aufgestellt werden, der von brennbaren Materialien
entfernt ist und Uber ausreichende Beluftung verfigt. Um den CNC-Plasmatisch herum und
daruber muss ein Freiraum von mindestens 180 cm gewahrt bleiben. Dies dient der
ausreichenden Belliftung und schafft Platz, damit eine Person zu Wartungszwecken von
allen Seiten Zugang hat. Lagern Sie keine Gegenstande auf und in der unmittelbaren Nahe
des Tisches. Die Umgebungstemperatur fir den ordnungsgemaBen Betrieb muss zwischen
0°C und 40°C liegen. Der Tisch funktioniert unter Umstanden nicht ordnungsgemaB bei
extremen Umgebungstemperaturen.

» Wahlen Sie den Aufstellungsort so, dass der Zeit- und Kraftaufwand fiir das Beladen mit
Blechen minimiert werden.

« Der Tisch benotigt eine Stromversorgung von 230 V +10 %, 50/60 Hz, 1-phasig.

Anschluss des Plasmaschneiders
Der CNC-Plasmatisch kann mit Plasmaschneidern verwendet 5
werden, die uUber einen Blowback-Start (Niederfrequenzstart)
verfligen. Im folgenden Abschnitt werden die vom Plasmatisch
benotigten Eingange fur die Steuerung des Plasmaschneiders
beschrieben. Wenden Sie sich an den Hersteller |hres
Plasmaschneiders oder an einen zugelassenen Elektriker, um
zu erfahren, wie Sie lhren Plasmaschneider an den Plasmatisch
anschlieBen.

Das mitgelieferte Plasmaschneider-Steuerkabel [H] dient zum
Anschluss eines Plasmaschneiders. Die beiden mit ,,START*
gekennzeichneten Drahte mussen an die Kommunikationsports des Plasmaschneiders
angeschlossen werden. Diese Drahte haben keine Polaritat. Es handelt sich um einen
normalerweise offenen Stromkreis, der schlieBt, wenn der Computer den Plasmaschneider
zum Ziinden des Lichtbogens veranlasst.

« Damit der Brennerhohenregler funktioniert, mussen die beiden mit ,,ARC+“ und ,,ARC-“
gekennzeichneten Drahte die Lichtbogenspannung (Spannung zwischen Masse und Brenner)
erhalten.

» Die Brennerhohensteuerung ist werkseitig flir ein geteiltes Lichtbogenspannungs-
verhaltnis von 1:50 konfiguriert. Bei Bedarf konnen Sie ihn so umkonfigurieren, dass er mit
einer ungeteilten Lichtbogenspannung von 1:1 arbeitet, dies sollten Sie von einer
Elektronik-Fachkraft ausfiihren lassen. Die Umkonfiguration fiir eine ungeteilte
Lichtbogenspannung wird im Folgenden beschrieben:

20



- Vergewissern Sie sich zunachst, dass der CNC-Plasmatisch vom Stromnetz getrennt und
ausgeschaltet ist.

- Entfernen Sie die Abdeckung des
Steuerkastens, indem Sie die Schrauben
und unten an der Abdeckung l6sen

(Abb. 32/33).

- Schalten Sie die Hauptplatine mit einer
Spitzzange in den 1:1-Modus (Abb. 33).

- Ziehen Sie den 1:50-Stecker ab,
entfernen Sie die Kabel vom Stecker

und stecken Sie sie in den 1:1-Anschluss.
Der 1:1-Anschluss wird durch Dricken der
unteren Laschen nach oben geoffnet;
diese klemmen sich beim Loslassen an
den Kabeln fest (ABB. 33 unten).
Beachten Sie, dass rosa das Pluskabel (+)
und gelb das Minuskabel (-) ist. Die
richtige Polaritat ist hier wichtig!

- Bringen Sie die Abdeckung der
Steuerbox wieder an.

M+

— o (| §i0:1 ”
NC ¥ 2

R % Eingang 1:50

HC2502 puysidfiteit cotmio. |
it N 3

Eingang 1:1

EamE  MpEmA

B
=z =@
Ci

HINWEIS: Im 1:1-Modus sollte die
Lichtbogenspannung keine nennenswerte
ohmsche Last durchlaufen, da sonst die
Brennerhohensteuerung moglicherweise
nicht richtig funktioniert.

N R W = g
-« einsetzen, loslassen
L o 7/ d

» Die mit OV und MOVE gekennzeichneten
Kabel werden nicht benotigt.

« Sobald die Verkabelung abgeschlossen ist, stecken Sie den Stecker des Plasmaschneider-
Steuerkabels [H] in die Steuerbox und verriegeln Sie ihn (Abb. 22). Der Plasmatisch kann
nun den Plasmaschneider steuern.

Montage des Plasmabrenners

Die Verwendung eines speziell fur das CNC-Plasmaschneiden entwickelten Plasmabrenners,
der gemeinhin als Maschinenbrenner bezeichnet wird, wird dringend empfohlen. Unser
Maschinenbrenner (Artikel 8794, nicht im Lieferumfang enthalten) ist mit dem CNC-
Plasmaschneider und diesem Plasmatisch kompatibel.

Es konnen auch Handbrenner montiert werden. Handbrenner sind allerdings nicht flir das
CNC-Schneiden ausgelegt und verfiigen oft Uber kleinere, weniger langlebige
VerschleiBteile. AuBerdem kann ihre Montage in der Brennerklemme umstandlich sein.
Bitte beachten Sie: Je nach Bauweise des handgefiihrten Brenners biiBen Sie
gegebenenfalls mehrere Zentimeter an X-Achsen-Verfahrweg (von links nach rechts) ein.
Die empfohlene Mindestlange des Brennerkabels betragt 3 m (10’). Kurzere Kabellangen
konnen eine ungiinstige Positionierung des Plasmaschneiders erfordern und den Verfahrweg
einschranken.
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« Um den Plasmabrenner zu montieren, losen oder entfernen Sie die Schrauben an der
Brennerklemme.

« SchlieBen Sie den Tisch an eine 230-V-Wechselstromquelle an. Schalten Sie den Tisch
uber den Schalter am Steuerkasten ein. Sobald das Startlogo auf dem Bildschirm erscheint,
driicken Sie eine beliebige Taste, um fortzufahren.

« Die Bedienelemente werden spater ausfuhrlich behandelt, aber falls erforderlich,
verwenden Sie die Pfeiltasten, um den Brenner Uber eine Leiste oder ein Werkstlick zu
bewegen. Stellen Sie den Motor fir die Brennerhohe ganz nach oben, indem Sie die Taste

St gedriuckt halten.

« Montieren Sie den Plasmabrenner so, dass er einen Abstand von mindestens 20 mm zum
Werkstlick hat (ABB. 34/35). Wenn Sie feststellen, dass mehr Abstand erforderlich ist,
konnen Sie diesen jederzeit anpassen.

BILD 34




HINWEIS: Einige Handbrenner verfiigen Uber eine Klemmvorrichtung in der Nahe der Duse,
bei anderen ist es ideal, den Handgriffbereich zu klemmen. In dieser Ausrichtung verlieren
Sie etwas Verfahrweg von links nach rechts aufgrund des Versatzes der Dise gegenuber der
Mittellinie des Brennerhalters. Wir empfehlen den Versetzt-Einbau flir Handbrenner!

« Bringen Sie die Befestigungsklemme an und ziehen Sie die Schrauben gleichmafig an, bis
der Brenner ausreichend gesichert ist, damit er wahrend des Betriebs nicht verrutscht.

 Vergewissern Sie sich, dass der Brenner geniigend Abwartsweg hat, um das Werkstiick zu
beruhren, indem Sie die S-Taste driicken. Er muss auf dem Werkstlick aufliegen, um den
Schalter fur die anfangliche Brennerhohe zur Nullstellung auszulosen.

Um optimale Ergebnisse zu erzielen, stellen Sie bei einem flachen Werkstiick auf dem Tisch
sicher, dass die Brennerduse moglichst senkrecht (90°) zum Werkstiick steht (Abb. 35).
Dadurch erhalten Sie gleichmaBigere und geradere Schnitte.

Passen Sie den Winkel bei Bedarf mithilfe
der beiden Einstellschrauben an (Abb. 36).
Moglicherweise mussen Sie den Brenner
absenken, um an die hintere Einstellschraube
zu gelangen.

« Flihren Sie das Brennerkabel entlang des

Kabelfuihrungsarms. Befestigen Sie das Kabel N Justier-
schraube

mit den Kabelbindern.

Lassen Sie genligend Spielraum, damit sich
der Brenner ungehindert bis an die auBersten [
Enden des Tisches bewegen kann (Abb.37).

« Der Plasmabrenner ist erfolgreich montiert. <

Wasserwanne

Die Wasserwanne dient dazu, den Verzug des
Werkstlicks, Warmeaufnahme, Funken,
Schlacke und Staub zu reduzieren. Bevor Sie
Flussigkeit einfullen, Uberpriifen Sie, ob der
Tisch waagerecht steht, und legen Sie ‘ 3
gegebenenfalls Unterlegscheiben unter die Belne oder Rollen, um dles Zu korrlgleren

Die Wasserwanne kann mit Leitungswasser befullt werden; dieses kann jedoch Mineralien
und Verunreinigungen enthalten, die die Leistung beeintrachtigen. Wir empfehlen daher,
ein geeignetes Plasmaschneidfluid in einer 1:5-Losung mit Wasser beizumischen, um
Korrosion und Pilzbefall zu verhindern. Dieser Zusatzstoff verhindert zudem die Entstehung
von Wasserstoff und beseitigt so die Explosionsgefahr beim Schneiden von Aluminiumblech.
Beim Arbeiten verdunstet das Wasser allmahlich. Beim Arbeiten sollte der Wasserstand
moglichst hoch sein, wenn der Pegel niedriger als 20 Liter ist, sollte das Fluidgemisch
ausgetauscht werden.

23



Bedienung der CNC-Schneidsteuerung

In den folgenden Abschnitten werden nacheinander alle Menus und Optionen der CNC-
Schneidsteuerung mit integrierter Brennerhohensteuerung (THC) erlautert. Die THC ist in
der Lage, die Hohe des Brenners automatisch in Echtzeit anzupassen, um Schwankungen in
der Materialhohe auszugleichen. Dazu Uberwacht die Steuerung die Spannung des
Plasmalichtbogens.

Eine hohere Lichtbogenspannung bedeutet, dass der Plasmabogen langer ist, eine
niedrigere Lichtbogenspannung bedeutet, dass er kirzer ist. Beim WELDINGER PS42 pilot
CNC-Plasmaschneider liegt die optimale Lichtbogenspannung typischerweise zwischen 90
und 104 V. Ist die Lichtbogenspannung zu niedrig, verschleiBen die VerschleiBteile
aufgrund von Schlacke-Riickschlag schneller. Ist sie zu hoch, weist der Schnitt eine
ubermafige Fase auf oder der Lichtbogen ist nicht aufrecht zu erhalten.

Bedienung/Steuerung

HINWEIS: Eine Schnellstartanleitung finden Sie
am Ende dieses Handbuchs. Der CNC-
Schneidecontroller verfligt uber ein 7-Zoll-LCD-
Farbdisplay und 45 Tasten. Netzschalter und
Not-Aus-Schalter (Abb. 38) steuern die
Stromversorgung des Schneidecontrollers. Durch
Driicken der Not-Aus-Taste wird die
Stromversorgung sofort unterbrochen, wodurch
Schneid- und Bewegungsvorgange gestoppt
werden, bis die Taste im Uhrzeigersinn gedreht
wird, um die Stromversorgung
wiederherzustellen.

Zarara




B Hauptfunktionstasten zum Aufrufen/Verlassen von Meniis und zum schnellen Andern von
Einstellungen. Die Funktion dieser Tasten wird am unteren Rand des LCD-Bildschirms
angezeigt. Die Taste F7 wird zusammen mit der Taste haufig verwendet, um eine Anderung
zu bestatigen oder ,Weiter“ auszuwahlen. Mit der ESC-Taste konnen Sie jeden Bildschirm
verlassen; durch mehrmaliges Driicken gelangen Sie bei Bedarf zurlick zum
Hauptbildschirm.

C USB-Anschluss zum Importieren und Exportieren von Dateien uber einen USB-Stick.
Die kleine Pfeiltaste links neben dem Anschluss dient ausschlieBlich fiir Software-Updates.

D Manuelle Steuerungen fur Schneidfunktionen. Da dieser Tisch als CNC-Plasmatisch
konfiguriert ist, werden fur den manuellen Betrieb nur PIERCE und OFF verwendet.

E Die Pfeiltasten verschieben die Position des Plasmaschneidbrenners manuell und dienen
zur Menunavigation. Der Brennerhohenmotor kann manuell uber die Tasten S und S
ausgelost werden. Mit den Tasten F und F lasst sich die Schnittgeschwindigkeit des
Brenners einfach andern. Durch einmaliges Antippen wird sie um einen Schritt angepasst,
wenn Sie die Taste langer gedriickt halten, wird sie schrittweise um den Faktor zehn
erhoht.

F Maschinen-Start-/Stopp-Bedienelemente. Um ein Programm zu starten, driicken Sie | und
anschlieBend ENTER zur Bestatigung. Zum Stoppen driicken Sie 0 und zum Fortsetzen |I.
Beachten Sie, dass beim Starten oder Fortsetzen eines Schnitts keine Bestatigung abgefragt
wird.

G Diese Tastengruppe dient dem schnellen Zugriff auf ausgewahlte Einstellungen, die
geandert werden konnen, ohne dass Sie in die Einstellungsmeniis wechseln miissen.

H Der Ziffern- und Buchstabentastaturblock wird hauptsachlich zur Eingabe von
Einstellungen und zur Dateibenennung verwendet. SHIFT ist eine Modifikationstaste, die
beim Dricken die Buchstaben-/Zifferntasten auf das alternative Zeichen umschaltet. Vor
jeder Eingabe eines alternativen Zeichens muss SHIFT erneut gedriickt werden.

Hauptschnittbildschirm

e Nach dem Einschalten des Plasmatisches dauert der Startvorgang einige Sekunden.
Sobald der Logo-Bildschirm angezeigt wird, driicken Sie eine beliebige Taste, um
fortzufahren.

« Der erste angezeigte Bildschirm ist der Hauptschneidebildschirm:
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Beschreibung der Benutzeroberflache

[A] Aktuelle Brennergeschwindigkeit (mm/min).

[B] Aktuell gedffnete Datei.

[C] Zahler, der anzeigt, wie viele Locher (auch als Durchstiche bezeichnet) derzeit
gemacht wurden und wie viele insgesamt im Programm vorgesehen sind.

[D] Modusspezifische Anzeigen. Der Plasmaschneidemodus wird angezeigt. Durch Dricken
der Taste 8 bei nicht laufendem Schneidvorgang wird die automatische
Brennerhohensteuerung schnell aktiviert/deaktiviert.

[E] Anzeige der Schnellreferenz-Einstellungen des Schneidcontrollers. Manuelle
Geschwindigkeit, Schnittgeschwindigkeit, Anbohrzeit, Controller-Modus, Schnittspalt,
Bewegungsmodus und Stahlplattenwinkel.

[F] Anzeige der Schnellreferenz-Einstellungen der Brennerhohensteuerung. Einstellung der
Ziel-Lichtbogenspannung, IHS-Einstellzeit, THC-Status, tatsachliche Lichtbogenspannung
und IHS-Test.

[G] Position des Brennerkopfes relativ zum Nullpunkt und Anzeige der THC-Aktivierung
bzw. -Deaktivierung.

[H] Die untere Leiste zeigt stets das Menu an, das uber die Funktionstasten aufgerufen
wird.

[J] Schnellzugriffstabelle fiir Schnittparameter. Sie konnen hier Ihre bevorzugten
Einstellungen zur spateren Verwendung speichern.

[K] Teilevorschau. Das rote Fadenkreuz zeigt den Nullpunkt und die aktuelle
Brennerposition an. Der Brennerweg wird als rote gepunktete Linie dargestellt. Die
GesamtgroBe des Teils wird

am unteren und rechten Rand des Fensters angezeigt.

» Mit G konnen Sie zwischen den Modi wechseln: Plasma (groBer Bildschirm) und Demo
(kleiner Bildschirm).

« Einstellungen konnen schnell geandert werden, indem Sie die entsprechende
Schnellzugriffstaste drucken, die links neben der Einstellung in Klammern angezeigt wird.
Mit T konnen Sie die Anstichzeit schnell andern.

» Die Navigation innerhalb der Einstellungsfenster erfolgt haufig lber die Pfeiltasten,
wahrend die Werte Uber den Ziffernblock eingegeben werden.

F1 - Formenbibliothek
 Durch Driicken der Taste F1 auf dem Hauptschnittbildschirm gelangen Sie zur

Formenbibliothek Hier konnen Sie die vorinstallierten Formen mit den Pfeiltasten
auswahlen:

« Durch Driicken der Taste F6 auf dem Werkstiick 6ffnet sich ein Bildschirm zur Anderung
der Abmessungen. Ein- und Auslauf geben an, in welchem Abstand der Brenner vom
tatsachlich zu schneidenden Werkstiick mit dem Schneiden beginnt bzw. aufhort. Die
MaBReinheiten der Maschine sind auf Millimeter eingestellt:
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» Gute Ein- und AuslaufmaBe tragen dazu bei, einen glatten Schnitt an den Ein- und
Austrittspunkten zu gewahrleisten. Im Allgemeinen ist ein moglichst groBer Einlauf bis zu
etwa 15 mm vorteilhaft. Der Auslauf ist nicht so kritisch und kann deutlich geringer sein.
» Nachdem die MaBe eingegeben wurden, driicken Sie F7, um die Form im
Hauptschnittbildschirm zu 6ffnen.

« Bei einigen Formen bieten F1 und F2 die Moglichkeit, zwischen Innen- und AuBenschnitt
zu wechseln. ,,Innen* wirde beispielsweise zum Ausschneiden eines Kreises verwendet
werden.

| size1 e
Sizez 100
Lead In
Lead Out

‘i ESC ‘ :-:;dc Dot ice

F3 l F4 I F5 | o I

»AuBen“ hingegen wirde zum Schneiden eines Lochs in eine Platte verwendet werden.

F2 - Dateien

» F2 offnet den Dateibrowser, zum Auswahlen des G-Code welcher auf der Maschine oder
einem USB-Stick gespeichert ist:

PEEHONEE N 111 "_,T. g
1:%

| Fvlcname, L ize

i3 4
FEEs Pl sones
mtuﬁiﬂummm
TROD .NC § ] 5,108 ¥

| TR1Z.NC x‘f;FI-"‘i = 6.174 R
TK15 .NC T 0.339 R
TKD1.NC : 33 0.115 K
TK42 .NC e = 0.784 ¥
‘T}MEIANC 6.425 R
{TK1?.NC 8.126 X
{TR36 .NC 8.623 ¥
{TK13.NC 0.547 %
TK30 .NC

WELD INGER NEW.CNC
WELDINGER LOGD .CNC

3

0.203 K
4.643 K
5.093 X

Ese mkane’ bal 1 s st,\d« Da et m\rnJ nm.. lﬁ\u USB kopiere| Neucr Ordue
=2 ra3f’ v 5 £6

0K
F7

Hier konnen Dateien gesucht, bearbeitet, geloscht, kopiert, in der Vorschau angezeigt,
gespeichert und umbenannt werden. Die maximal unterstiitzte GroBe des USB-Sticks

betragt 16 GB, und der USB-Stick muss mit dem Dateisystem FAT oder FAT32 formatiert
sein.
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« Verwenden Sie die Pfeiltasten und die Schaltflache, um durch ein Dateiverzeichnis zu
navigieren.

 Durch Driicken von oder F7 auf eine G-Code-Datei wird diese vom USB-Stick gedffnet.
Entfernen Sie den USB-Stick nicht, bevor Sie die Bearbeitung des Teils abgeschlossen
haben, da es nicht auf der Maschine gespeichert ist und nicht korrekt neu geladen wird.

F3 - Teiloptionen
 Durch Driicken von F3 wird das Menu zur Bearbeitung des Teils geoffnet:

Speed : File: Current Hole:
00000 KO8 .NC 00000001
X1 X Mirror

Y1 ¥ Mirror

[G1Hode: Plasma

[TIPicrTinc: 0.5 ) IKcepMove

Stefingle: 0.00
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1 691 Y -80214.701

Revert
F?

StartP Rotate fArray
F1 F2 F3

Scale
F4

| ESC
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FS F6

Alle in diesem Menii vorgenommenen Anderungen kdnnen mit der ESC-Taste schnell
rickgangig gemacht werden.

» Mit F1 kann der Schnittnullpunkt zwischen den Positionen unten links, oben links, oben
rechts, unten rechts und zentriert umgeschaltet werden.

» Mit F2 kann der Schnittwinkel geandert werden.

- Teil drehen - Ermoglicht es dem Benutzer, die Ausrichtung des Schnittpfads um 360° im
oder gegen den Uhrzeigersinn zu drehen. Dies ist die gangigste und intuitivste Option fur
die Drehung von Teilen.

- Stahlplatte drehen - Hiermit wird ein separates Meni geoffnet, in dem Sie F3 driicken,
um den Winkel der geladenen Platte einzugeben. Das Ergebnis ist dasselbe wie bei ,,Teil
drehen®, jedoch aus einer anderen Perspektive dargestellt.

» F3 offnet die Anordnung (Array). Die Optionen sind unten aufgefiihrt. Beim Anordnen von
Teilen versetzt der Computer die ,,Rahmen“-Ansicht jedes Teils automatisch um 10 mm
voneinander. In manchen Fallen kann dies immer noch zu eng sein, und Sie mussen den
Abstand weiter vergroBern. Driicken Sie ESC, um abzubrechen, oder F1, um die Anordnung
zu erstellen.

- Zeilen - Die Anzahl der horizontalen Zeilen von oben nach unten fur die Anordnung.
- Spalten - Die Anzahl der vertikalen Spalten von links nach rechts fiir die Anordnung.
- Zeilenabstand - Abstand zwischen den Zeilen. StandardmaBig 10 mm Abstand.

- Spaltenabstand - Abstand zwischen den Spalten. Standardmafig 10 mm Abstand.

- Alternative Reihenfolge (1/0) - Diese Einstellung andert die Schnittreihenfolge der Teile-
Anordnung. Bei der Option ,,0“ wird die Anordnung von links nach rechts und von unten
nach oben geschnitten, wobei jeweils an der linken Seite jeder Reihe begonnen wird. Bei
der Option ,,1“ wird schlangenformig durch die Reihen geschnitten, um die Verfahrzeit fur
den Neustart am linken Rand zu vermeiden. Dies verkiirzt die Programmlaufzeit bei groBen
Teile-Anordnungen.

- Versetzte Anordnung (Array) (1/0) - Die Einstellung auf ,,1“ subtrahiert ein Teil aus jeder
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zweiten Reihe und versetzt die Spalten, um bei bestimmten Formen, wie z. B. Kreisen,
eine engere Verschachtelung zu ermoglichen. ,,0“ ist die Standardeinstellung und erzeugt
eine gerade Anordnung.

« Mit F4 kann der MaBstab geandert werden, wobei 1,00 die aktuelle GroBe des Teils ist.
Um beispielsweise ein Teil um 25 % zu vergroBern, geben Sie 1,25 ein. Um die GrofRe auf 63
% zu reduzieren, geben Sie 0,63 ein.

« F5 dient zur Auswahl eines bestimmten Einstechpunkts im Code als Startpunkt; dies kann
hilfreich sein, wenn Sie einen fehlgeschlagenen Schnitt wiederherstellen oder bestimmte
Elemente uUberspringen mochten, ohne eine neue G-Code-Datei zu erstellen. Um
beispielsweise zum dritten Einstechpunkt zu springen, geben Sie ,,3“ ein und driicken Sie
F1. Nun beginnt der Schnitt am dritten Einstechpunkt.

» F6 dient zum Anzeigen und manuellen Bearbeiten der geladenen G-Code-Datei.

« F7 macht Anderungen am Teil oder an der Stahlplatte riickgangig.

X spiegelt das Teil um die X-Achse, und Y spiegelt das Teil um die Y-Achse.

« Um Anderungen zu speichern und zum Hauptschnittbildschirm zuriickzukehren, driicken
Sie ESC.

F4 - Einstellungen

Hinweis: Wir raten dringen dazu hier Anderungen nur mit Bedacht vorzunehmen und die
Ursprungseinstellungen vorher zu notieren! Fehlerhafte Anderungen konnen zu Kollision,
Funktionsstorungen oder Ausfall der Maschine fuihren!

» Mit F4 wird das Menu fir die Maschineneinstellungen geoffnet, in dem Sie auf
detailliertere Optionen zugreifen konnen.

» Navigieren Sie mit den Pfeiltasten und geben Sie Werte Uber den Ziffernblock ein.

» F1 ,,Geschwindigkeit” offnet einige allgemeine Einstellungen. Diese Einstellungen gelten
fur alle Modi:

20 < P < 2000)
| ©.05 <P 31.00)
~— ] ®©.03 <P < 1.50)
(20 < P < 56000)
| 100 < P < 50000)
| (100 < P < 50000)
(20.0 < P < 300.0)
2.0 < P < 1000.0)
) < P < 50000)

Start speed(mm/min)

Acc time(S)
Acceleration(S) |

GO0 move speed(mm/min)
Return origin speed(mm/min)
Demo/back Speed (mn/min)

Spd Tran fAngle

Corner Radius(an) [3
Small Arc Limit(an/min) [1000
Linited Speed below Radius(mm)

0. P < 1000.0)

Control
FS

. . Speed Systemn
-{‘ESC "‘ o 3 FZ

- Startgeschwindigkeit (mm/min) - Geschwindigkeit, mit der die Bewegung beginnt. Kann
verwendet werden, um die Bewegungsgeschwindigkeit Uiber den unten unter
Beschleunigungszeit (S) definierten Zeitraum langsam zu erhohen. Nitzlich fir dickere
Materialien und zur Erleichterung praziser manueller Bewegungen.

- Beschleunigungszeit (S) - Zeitraum, in dem die Startgeschwindigkeit (mm/min) auf die
Betriebsgeschwindigkeit beschleunigt und auf Null abgebremst wird.

- Beschleunigung (s) - Andert die Geschwindigkeit, mit der die Schrittmotoren

Plasma
F4

THC Save
F6 F?

F3
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beschleunigen. Dies steuert, wie ,,sprunghaft” oder ,,scharf“ plotzliche
Richtungsanderungen, wie z. B. an Ecken, ausfallen. Kleine Anpassungen hier machen
einen groBen Unterschied; 0,3 s ist ein guter Mittelwert.

- GO0-Verfahrgeschwindigkeit (mm/min) - Geschwindigkeit, die verwendet wird, wenn der
Tisch den Brenner automatisch verfahren lasst.

- Geschwindigkeit beim Zuruickfahren zum Ursprung (mm/min) - Diese Einstellung wird in
der aktuellen Tischkonfiguration nicht verwendet.

- Demo-/Rucklaufgeschwindigkeit (mm/min) - Geschwindigkeit, die im Demo-Modus oder
bei Verwendung der Rucklauffunktion verwendet wird.

- Geschwindigkeit beim Winkelwechsel - Diese Einstellung wird in der aktuellen
Tischkonfiguration nicht verwendet.

- Eckenradius (mm) - Diese Einstellung wird in der aktuellen Tabellenkonfiguration nicht
verwendet.

- Begrenzung fur kleine Bogen (mm/min) - Geschwindigkeitsbegrenzung beim Schneiden
eines Radius, der kleiner ist als der unter ,,Geschwindigkeitsbegrenzung unterhalb des
Radius (mm)“ festgelegte Wert. Kann die Radiusqualitat verbessern, indem der Brenner
verlangsamt wird.

- Begrenzte Geschwindigkeit unterhalb des Radius (mm) - Bei jedem Radius, der diesem
Sollwert entspricht oder kleiner ist, wird die Geschwindigkeit auf den oben unter
,Begrenzung fur kleine Bogen (mm/min)“ definierten Grenzwert reduziert.

F2-Systemeinstellungen
Mit den F2-Systemeinstellungen konnen Maschineneinstellungen wie Grenzwerte und
Schrittmotoreinstellungen geandert werden (ABB. 38):

Pulse Equivalent X: [§.00328000 ¥: [0.00328000 | (0.00000001 < P < 1.00000600)
Machine Origin Point(mm) X:[0.0 v:[0.0 | (-3000.0 < P < 30000.0)
Reference Point(mn) X: [0.0 v:[0.0 (-3000.0 < P < 30000.0)
Drill Offset(nm) v:[0.0 (~3000.0 < P < 30000.0)
Flame Offset(mm) Y: ]00 g3 (-3000.0 < P < 30000.0)
Plasma Offset(nm) Y (~3000.0 < P < 30000.0)

Clearance (nn) ¥ | 0.00 < P < 10.00)
Dir-Origin Y (-1 ¢P<1)

Max Limit+(nm) ¥ | (-31000.6 < P < 31000.6)
Min Linit—(nn) v:[79600.6 | (-31000.6 < P < 31000.0)

1 ESC Speed Systen Plasma Control THC Save
| - F1 iF2 F3 F4 F5 F6 F? =

Wir raten von eigenstandigen Anderungen ohne Riicksprache mit unserem technischen
Kundenservice ab.

F4 Plasma
Mit F4 - Plasma 6ffnen Sie das Meni fiir B —
plasmaspezifische Einstellungen: n Mﬂ T pm—
- Positionspriifung (0/1) - Diese Option aktiviert | ..., s
oder deaktiviert die Ausfiihrung des Programms | = =7 " TGS
zur Einstellung der Anfangshohe. Lassen Sie die
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Einstellung auf ,,1“ stehen, um das Programm vor dem Schneiden auszufiihren, damit sich
der Brenner selbst nivelliert.

- Positionsauflaufzeit (S) - Dies ist die Laufzeit des Motors zur Einstellung der Anfangshohe
in Sekunden. Diese kann auch Uber den Hauptschneidebildschirm mit den Tasten 4 und 5
eingestellt werden.

- Brenner-Hochfahrzeit (M70) - Die Zeitdauer, wahrend der der Brennerhéhenmotor zu
Beginn und am Ende einer Schnittbahn nach oben fahrt. Stellen Sie diesen Wert auf Null
oder einen Bruchteil einer Sekunde ein, um Zeit zu sparen.

- Brenner-Abfahrzeit (M71) - Die zusatzliche Zeit, die der Brenner vor Beginn einer
Schnittbahn nach unten fahrt. Stellen Sie diesen Wert auf Null oder einen Bruchteil einer
Sekunde ein, um Zeit zu sparen.

- Watch Arc Enable (0/1) - Die Einstellung auf ,,1“ aktiviert die Uberwachung des
Plasmalichtbogens Uber die Lichtbogenspannung und wird in Verbindung mit den beiden
folgenden Einstellungen unten verwendet. Bei der Einstellung ,,0“ halt der Tisch nicht an,
wenn keine Lichtbogenspannung erkannt wird.

- Arc Start Detect (S) - Pausenzeit der Lichtbogenerkennung beim Start des Schnitts. Der
Tisch halt nicht an, wenn er innerhalb dieses Zeitraums einen Lichtbogenausfall feststellt.
- Arc Loss Delay (S) - Verzogerung bei der Erkennung eines Lichtbogenausfalls. Wenn der
Tisch feststellt, dass der Lichtbogen langer als die eingestellte Zeit ausfallt, unterbricht er
den Schnitt und zeigt einen Lichtbogenalarm an. Wird normalerweise auf Null belassen.

- Durchstichzeit (s) - Die Zeitspanne nach dem Lichtbogenstart, in der der Plasmabrenner
stationar bleibt, um das Material zu durchstechen, bevor er sich bewegt.

- Verzogerungszeit nach Lichtbogenabschaltung (s) - Halt den Tisch fiir die eingestellte
Anzahl von Sekunden nach dem Ausschalten des Plasmabogens an. Kann verwendet
werden, um Zeitabstande zwischen Schnitten an einem Teil mit vielen Lochern zu
schaffen, falls gewiinscht. Andernfalls auf Null oder einen Bruchteil einer Sekunde
einstellen, um Zeit zu sparen.

- Zeit bis zur THC-Sperre (S) - Zeitraum, in dem die THC-Funktion nach dem Schnittstart
gesperrt bleibt. Hilfreich bei ungewohnlichen Starts mit groBen Liicken oder bei dickem
Material, das zu einem instabilen Lichtbogen beim Start des Schnitts flihrt.

- Abstand bis zur THC-Arretierung (mm) - Abstand vom Ende des geschnittenen Segments,
bei dem die THC arretiert wird.

- Geschwindigkeit bis zur THC-Arretierung (mm/min) - Wenn die
Bewegungsgeschwindigkeit wahrend des Schneidens unter diesen Wert fallt, wird die
Brennerhohe arretiert.

- Abstand bis zum Ausschalten des Lichtbogens vor dem Ende des Schneidvorgangs (mm) -
Abstand vor dem Ende des Schneidvorgangs, bei dem der Plasmalichtbogen ausgeschaltet
wird.

- Abstand zum Sperren der Brennerhohe vor dem Ende des Schneidvorgangs (mm) - Abstand
vor dem Ende des Schneidvorgangs, bei dem die Brennerhohe gesperrt wird.

- Zylinder-Brennerhohe verwenden (0/1) - Diese Einstellung ist fur andere Arten von
Hohenreglern vorgesehen. Lassen Sie die Einstellung flr diese Tabelle auf ,,0“ stehen.
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Collide
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Sunchra X2:0,¥2:1

Conf irn Data 0/1
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Speed Sustem
F1 F2

- Hintergrundfarbe (weiB 0/blau 1) - Wechselt zwischen weiBer Hintergrundfarbe der
Benutzeroberflache (Standard) und einer blauen Hintergrundfarbe.

- Wir raten davon ab, Einstellungen in diesem Menu ohne Anweisung durch unseren
technischen Kundendienst zu andern.

F6 THC

Hier finden Sie alle spezifischen Einstellungen o !
fur den Brennerhohenregler (THC). ol
Einige davon konnen feinjustiert werden, it e
um die automatische Brennerhohenregelung e i —— oy

fur Ihre Anwendung besser zu implementieren:

- THC aktivieren (1) / deaktivieren (0) -
Aktivieren (1) oder deaktivieren (0) Sie die
automatische Brennerhohenregelung.

- Totbandspannung (0,1 - 10,0 V) - Einstellung der Totzone fiir die Brennerhohensteuerung.
Wenn die tatsachliche Lichtbogenspannung um mehr als diesen Wert von der eingestellten
Lichtbogenspannung abweicht, wird die Brennerhohe automatisch angepasst. In der Regel
ist ein Wert von 1V geeignet.

- THC-Lichtbogenspannungsanpassung (1 - 255) - Berechnungswert flr das
Lichtbogenspannungsverhaltnis. Nicht anpassen; eine Anpassung kann zu Fehlfunktionen
fuhren. Standardwert ist 64.

- Empfindlichkeit (1-10) - Reaktionsfahigkeit der Brennerhohensteuerung. Hohere Werte
bewirken eine schnellere Anpassung des Brenners, konnen aber auch zu einer
Rickkopplungsschleife fiihren, in der der Brenner wiederholt schnell auf und ab geregelt
wird. Standardwert ist 1.

- Manuelle Auf-/Ab-Geschwindigkeit - Geschwindigkeit der manuellen Anpassung der
Brennerhohe. Standardwert ist 40.

- Schnittgeschwindigkeit Auf/Ab - Geschwindigkeit der automatischen Anpassung der
Brennerhohe. Standardwert ist 40.

- IHS-Geschwindigkeit - Geschwindigkeit des Brenners beim Einstellen der Anfangshohe.
Behalten Sie den Wert 40 bei, um einen guten Einstellbereich fir die Start-Hohe zu
gewahrleisten.

- Null-Niedrig aktivieren (0) /Hoch aktivieren (1) - Lassen Sie die Einstellung auf (1), um
den Brennerhohenmotor zu aktivieren.

- Limit+ Low Enable(0)/High Enable(1) - Wird in dieser Tabellenkonfiguration nicht
verwendet. Auf (0) belassen.

THC | Uresion: 2.1

ESC Speed Systen Flasna Control THC Save
i i Fi ¥3 F4 F5 Fb ) ird

F2
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- Limit- Low Enable(0)/High Enable(1) - Wird in dieser Tabellenkonfiguration nicht

verwendet. Auf (0) belassen.

WICHTIGER HINWEIS: Denken Sie daran, F7 zu driicken, um lhre Anderungen zu

speichern.

F5 - Diagnose

» Wir raten davon ab, Einstellungen in diesem Menu ohne Anweisung durch unseren
technischen Kundendienst zu andern.

« Das Diagnosemenii kann zur Uberwachung von Ein- und Ausgéingen verwendet werden.

Fé6 - Skalierung

» Die Zoomfunktion ist niitzlich, um kleine Details genauer zu betrachten. F4 ,,Zoom Out*
und F5 ,,Zoom In“ steuern den Zoomfaktor. Fé6 ,Return*“ kehrt zum Haupt-

Schneidebildschirm zurick. F7 ,Info“ zeigt Informationen zur Schnittdatei an.

F7 - Manuelle Bewegung

» Das Menii fiur die manuelle
Bewegung ist nutzlich furs
manuelle Schneiden mit der
PIERCE-Taste sowie fur die
Ausrichtung vor dem Schneiden:

» F1 MDI Bewegt den Brenner
automatisch um den fur die X-
und Y-Achse eingegebenen
Abstand.

» F2 StepMov Wechselt in den
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Schrittbewegungsmodus. Hier werden Sie aufgefordert, einen Abstand einzustellen, und
der Plasmabrenner wird um diesen Abstand in Richtung der von Ihnen gedrickten Pfeiltaste
bewegt. Hilfreich fir die prazise Ausrichtung auf eine Platte.

» Mit F3 ,,Zero* konnen Sie das Koordinatensystem manuell auf Null setzen, um
sicherzustellen, dass die gewiinschte Ausrichtung vorliegt. Die Maschine setzt sich
auBerdem automatisch auf Null, wenn ein neuer Schnitt gestartet wird.

e Mit F4 ,,Return“ konnen Sie die Maschine auf den aktuellen Punkt oder auf einen neuen
Punkt zurucksetzen.

» Mit F5 ,,High Spd*“ wechseln Sie zwischen drei vordefinierten Geschwindigkeitsstufen:
,High Spd*“, ,Mid Spd“ und ,,Low Spd*.

» F6 ,,Recover” (Wiederherstellen) kann den Brenner an einen Punkt in lhrer Schnittdatei
zuruckbringen oder die Schnittdatei versetzen.

» F7 ,,Frame* (Rahmen) lasst den Brenner in einem rechteckigen Kreis an den Min.-/Max.-
X- und Y-Werten der Schnittdatei laufen. Sehr nutzlich, um zu verstehen, ob Sie genligend
Platz haben, um ein kompliziertes Teil zu schneiden, fiir das eine Demo viel Zeit in
Anspruch nehmen wiirde.

Hauptschnittbildschirm wahrend des Schneidens
Es werden jeweils die verschiedenen Phasen des Schnitts wahrend des Schneidvorgangs
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angezeigt. Wenn Sie den Schnitt auBerhalb der Schnittbahn neu starten wollen, haben Sie
folgende Optionen:

-,,Nur Zuruckkehren* bringt den Brenner einfach zum letzten Punkt auf dem Werkstiickpfad
zurlick; anschlieBend kann der Schnitt mit der Start-Taste fortgesetzt werden.

-,,Schnitt-Riickkehr“ ziindet den Lichtbogen an der aktuellen Position des Brenners,
schneidet einen direkten Pfad zum letzten Punkt auf dem Werkstiickpfad und setzt den
Rest des Programms automatisch fort. Dies kann eine gute Moglichkeit sein, einen Schnitt
neu zu starten, da Sie effektiv einen Einlauf erstellen konnen, um die Rauheit an der Stelle
zu verringern, an der das Programm angehalten wurde. Unter bestimmten Umstanden ist
nicht genuigend Platz vorhanden, um diese Option zu nutzen, ohne einen anderen Teil des
Werkstlicks zu beschadigen. Beim Offset-Schneiden wird der letzte Punkt auf der
Werkstlickbahn an die aktuelle Position des Brenners verschoben. Im Wesentlichen
verschiebt sich das Koordinatensystem unabhangig von der Position des Brenners so, dass
der letzte Punkt der Bahn an die aktuelle Brennerposition verschoben und der Schnitt von
dort aus fortgesetzt wird. Diese Option ist nicht so niitzlich wie die anderen, es sei denn,
Ihre Platte hat sich physisch verschoben.

Beschreibung der Bildschirmbereiche (wahrend des Schneidens)

A - Status der THC-Sensoren und j o e
Programme. Niitzlich zur Fehlerbehebung, it = Bl
wenn der Lichtbogen aufgrund der Hohe ki i B e
abbricht. Wenn die Anzeige , THC En“ rot i e S
leuchtet, bricht er wahrscheinlich ab, weil 5 il WL 7
die Brennerhohe aufgrund einer der fakiio) 8, ’ B
Plasmaschneideeinstellungen gesperrt ist. e Y i L
« Torch Up - Griin zeigt an, dass der E§c|mml 7 | ] ,c O.EDO ?TA.ZLM| |

Brennerhohenmotor nach oben verstellt ist.
e Torch Down - Griin zeigt an, dass der Brennerhohenmotor nach unten verstellt ist.
« Pierce - Leuchtet grin, wenn der Plasmaschneider vom Computer ausgelost wird.

e THC En - Leuchtet griin, wenn das Programm zur automatischen Brennerhohenregelung
lauft. Rot, wenn deaktiviert, was bedeuten kann, dass die Brennerhohenregelung
vollstandig deaktiviert oder durch eine Einstellung gesperrt ist.

» ARCFeed - Leuchtet griin, um anzuzeigen, dass Lichtbogenspannung empfangen wird.
 |IHSDete - Wird in der aktuellen Konfiguration nicht verwendet.

B - Schnellzugriffseinstellungen, die geandert werden konnen, wenn der Schneidvorgang
unterbrochen ist oder nicht lauft.

« [X] ManuaSpd - Dricken Sie X, um die Geschwindigkeit beim manuellen Bewegen des
Brenners zu andern (mm/min).

 [G] Mode - Driicken Sie G, um schnell zwischen Plasma- und Demo-Modus zu wechseln.
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« [F] CutSpeed - Durch Drucken von F konnen Sie die unveranderte Geschwindigkeit
einstellen, mit der sich der Brenner beim Schneiden von Teilen bewegt (mm/min).

 [N] Set Kerf - Verwenden Sie N, um die Schnittspaltbreite (mm) zur Kompensation
einzugeben und so die Genauigkeit der Teile zu verbessern. Die Schnittspaltbreite ist die
Breite des Materials, das durch den Plasmabogen beim Schneiden abgetragen wird. Weitere
Beschreibungen und Richtlinien zum Schnittspalt finden Sie unter ,,CNC-Plasmaschneiden -
Glossar der Begriffe® und ,,Festlegen der Maschineneinstellungen*.

o [T] Durchstichzeit - Drucken Sie T, um schnell auf die Einstellung der Durchstichzeit
zuzugreifen. Die Durchstichzeit ist die Zeit, in der der Brenner zu Beginn des Schnitts
stillsteht, damit der Lichtbogen das Material vollstandig durchdringen kann.

 [0] KeepMove - Durch Driucken der Taste 0 wird der KeepMove-Modus ein- bzw.
ausgeschaltet. Fur die normale Bewegung mussen Sie die Pfeiltaste gedrickt halten, um
den Brenner in eine Richtung zu bewegen. Wenn Sie KeepMove aktivieren, konnen Sie auf
die gewiinschte Bewegungsrichtung klicken, und der Brenner bewegt sich so lange in diese
Richtung, bis eine Grenze erreicht ist oder Sie die Taste erneut driicken, um ihn
anzuhalten.

« SteAngle - Bei Verwendung von ,,Rotate Steel Plate* wird hier der aktuell eingestellte
Winkel angezeigt. Wird in der Regel nicht verwendet.

C - Spezifische Schnellzugriffseinstellungen fiir den Brennerhohensteuerer.

 [1/2] Set Arc - Dies ist die Lichtbogenspannung, die der Brennerhohensteuerer beim
Schneiden anstrebt, wenn die Brennerhohe nicht arretiert ist. Andern Sie den Wert durch
Driicken von 1 und 2.

» ActuaArc - Live-Anzeige der tatsachlichen Lichtbogenspannung, wie sie vom CNC-Tisch
gemessen wird. Zeigt 0 oder 255 an, wenn keine Lichtbogenspannung vorliegt oder ein
Eingabefehler vorliegt.

 [4/5] IHS-Zeit - Dies ist die anfangliche Hoheneinstellung (IHS) in Sekunden. Zu Beginn
eines Schnitts wird die Brennerhohe durch Berilihren des Materials auf Null gesetzt,
anschlieBend lauft der Motor fiir diese Zeit hoch, um die Starthohe einzustellen. Andern
Sie den Wert mit den Tasten 4 und 5.

e [6] IHS-Test - Durch Driicken von 6 wird das Programm zur Einstellung der Anfangshohe
ohne Schneiden ausgefiihrt, sodass Sie visuell Uberpriifen konnen, ob die Starthohe korrekt
ist.

» ThcState - Zeigt den THC-Status an.

D - In diesem Fenster wird auf der linken Seite der G-Code-Live-Stream angezeigt. Oben
rechts werden alle laufenden Timer und deren Countdown angezeigt. Unten rechts wird
angezeigt, was der Cut Controller gerade ausfuhrt.

E - Die Teileansicht wird im Verlauf des Schneidvorgangs in Echtzeit schattiert. Fertige
Abschnitte werden griin schattiert. Die Bewegungslinien des Brenners sind rot gepunktet.
Die roten Fadenkreuze markieren den Nullpunkt und die aktuelle Position des Brenners.
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Wartung
« Die Leitspindeln, Portalrohre und Rollenlager des CNC-Tisches sollten frei von Schmutz
und Staubablagerungen gehalten werden.

» Verbrauchsmaterialien sollten bei Bedarf ausgetauscht werden. Fir eine optimale
Leistung sollten Diuse und Elektrode paarweise ausgetauscht werden, wobei die
Lebensdauer der Dise in der Regel langer ist als die der Elektrode.

« So entleeren Sie das Wasserbett: In der Ablassschraube befindet sich ein Silikonstopfen.
Dieser Stopfen wird zum Entleeren einfach von oben herausgezogen.

» Wenn haufig Bleche auf den Tisch geladen oder andere Gerate in der Nahe betrieben
werden, uUberprifen Sie die Kabelbaume regelmalig. Beschadigte Kabel konnen zu
LeistungseinbuBen oder unregelmaBiger Leistung fiihren und eine Brandgefahr darstellen.
Stellen Sie den Betrieb sofort ein, wenn Sie beschadigte Kabel feststellen.

Kurzanleitung- Quick Start Guide
Starten des Schneidvorgangs mit einer Form aus der Bibliothek

« Um sicherzustellen, dass der Tisch ordnungsgemal eingerichtet ist, lesen Sie bitte die
Abschnitte ,,AUSPACKEN UND MONTAGE“ sowie ,,EINRICHTUNG DES CNC-PLASMATISCHS*,
bevor Sie fortfahren.

« Vergewissern Sie sich, dass der Tisch und der Schneidbrenner mit Strom versorgt und
eingeschaltet sind. Stellen Sie sicher, dass der Luftdruckregler des Plasmaschneidbrenners
auf 60 psi (0,4 MPa) eingestellt ist und Luft durchstromt.

» Vergewissern Sie sich, dass das Werkstlick mit der Masse des Plasmaschneiders verbunden
ist.

« Driicken Sie auf dem Bildschirm mit dem Start-Logo eine beliebige Taste, um zum
Hauptschneidebildschirm zu gelangen.

« Sie befinden sich nun auf dem Hauptschneidebildschirm. Driicken Sie die Taste F1, um
die Formbibliothek aufzurufen. Verwenden Sie die griinen Pfeiltasten, um die Auswahl zu
andern, und F6, um eine Auswahl zu treffen.

» Geben Sie die gewlinschten MaBe ein. Jedes MaB wird unterhalb des Eingabebereichs auf
dem Teil angezeigt. Die MaBeinheiten sind in Millimetern angegeben.

e ,Lead In“ und ,Lead Out“ dienen dazu, den Schnitt dort zu glatten, wo die Maschine mit
dem Schneiden beginnt und endet. Im Allgemeinen sollten mindestens 5 mm verwendet
werden. Ein groBerer Einlauf sorgt bei dicken Materialien fiir einen glatteren Einschnitt.

« Driicken Sie F7, wenn Sie die MaBangaben abgeschlossen haben. Driicken Sie G, um durch
die Modi zu blattern, bis ,,Plasma“ angezeigt wird.

» Bevor Sie den Vorgang starten, gehen Sie zur Referenztabelle Schnittgeschwindigkeit
Ihres Plasmaschneiders und vergewissern Sie sich, dass lhre Einstellungen fiir das
vorliegende Material geeignet sind. Falls nicht, andern Sie sie mit der Taste F4 fiur die
Einstellungen. Die Tasten F1, F4 und F6 dienen jeweils flr die Einstellungen von
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Geschwindigkeit, Plasma und THC. Durch Doppelklicken auf F7 werden die Einstellungen
gespeichert, und mit ESC kehren Sie zum Hauptschneidebildschirm zurick.

« Uberpriifen Sie auBerdem die Schnellzugriffseinstellungen auf dem Hauptbildschirm fiir
den Schneidvorgang (Abb. 30): [E], [F].

« Nachdem die Maschine nun eingerichtet ist, bewegen Sie den Brenner mithilfe der
Pfeiltasten an die gewinschte Startposition. Driicken Sie F7 fur den manuellen
Bewegungsmodus und F3 zum Nullpunkt. Durch Driicken von F7 wird ein Rahmen um das
Werkstlick gezeichnet, um eine ungefahre Vorstellung davon zu erhalten, ob genugend
Platz vorhanden ist. Dies wird weiter unten unter ,,Verwendung des Demo-Modus* naher
erlautert.

» Wenn der Brennerpfad geandert werden muss, bewegen Sie den Brenner, setzen Sie ihn
erneut auf Null und wiederholen Sie den Rahmentest.

» Wenn Sie zum Schneiden bereit sind, driicken Sie die grine Start-Taste und anschlieBend
die Taste, um den Schnitt zu starten. Der Brenner bewegt sich zum Schnittstartpunkt,
richtet sich aus und startet dann den Lichtbogen.

« Der Vorgang kann jederzeit durch Driicken der roten Stopp-Taste angehalten und durch
Driicken der Start-Taste wieder aufgenommen werden.

« Wenn Sie den Vorgang anhalten und den Brenner manuell verschieben, werden beim
Driicken von ,,Start“ mehrere Optionen zur Ruckkehr des Brenners auf den Schnittpfad
angezeigt. In der Regel sollte fir eine optimale Schnittkontinuitat nur die Option
»Zuruckkehren“ verwendet werden. Nachdem der Brenner zuriickgekehrt ist, driicken Sie
erneut ,,Start“, um den Schnitt fortzusetzen. Dies wird im Abschnitt ,,Hauptbildschirm
wahrend des Schnitts“ naher beschrieben.

e Um einen Schnitt zu beenden, driicken Sie ESC und anschlieBend ENTER.

Demo-Modus verwenden

 Es gibt mehrere Moglichkeiten, Teile-Demos auf dem CNC-Tisch auszufiihren: den
speziellen Demo-Modus, den Rahmen im manuellen Modus und die Demo wahrend des
Schneidvorgangs.

« Die erste Option ist der spezielle Demo-Modus. Sie erreichen ihn auf dem
Hauptschnittbildschirm, indem Sie mit G dorthin wechseln. In diesem Modus fahrt der
Brenner einfach die Schnittbahn ab oder bis zu einem bestimmten Punkt, ohne den
Plasmaschneider oder den Brennerhohenregler zu aktivieren.

» Die andere Demo-Methode ist niitzlich fir den schnellen Zugriff wahrend des Schneidens.
Sie konnen den laufenden Schnitt anhalten und F2 dricken, um die Demo auszufuhren, sie
dann anhalten und den Schnitt neu starten.

« Die letzte Methode ist ,,Frame®, die Uber die Taste F7 fiir manuelle Bewegung und durch
Driicken von F7 Frame aufgerufen wird. Dabei wird der Brenner in rechteckiger Form um
die Schnittenden herumbewegt.
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Dies vermittelt einen schnellen Eindruck davon, ob ein Schnitt mit Objekten, vorhandenen
Ausschnitten und Tischgrenzen kollidieren konnte. Beim Betrieb der Maschine empfehlen
wir dringend, die Frame-Funktion vor jedem Schnitt auszufuhren.

Erstellen und Schneiden einer G-Code-Datei mit Autodesk Fusion 360®

Wichtig: In Fusion muss die Post-Prozessor-Datei fir den WELDINGER CNC Tisch
eingebunden und zum Generieren eines Passenden G-Codes ausgewahlt werden. Die Datei
erhalten Sie in unserem Downloadbereich!

« Sobald die Skizze erstellt ist, empfiehlt es sich, das Design so zu extrudieren, wie es
ausgeschnitten werden soll (die Extrusionslange spielt keine Rolle). Dies vereinfacht die
Bahnplanung.

» Wechseln Sie Uber das Dropdown-Menu ,,Arbeitsbereich andern* links in der
Hauptsymbolleiste vom aktuellen Arbeitsbereich zum Arbeitsbereich ,,MANUFACTURE*.

» Wechseln Sie in der Hauptsymbolleiste zur Registerkarte ,,FABRICATION®.

» Wahlen Sie im Feld ,,CUTTING* das Werkzeug ,,2D Profile*“ aus. Das Fenster ,,2D Profile*
wird geoffnet und zeigt standardmafig die Registerkarte ,,Tool* an.

« Wahlen Sie auf der Registerkarte ,,Werkzeug“ das gewiinschte Plasmawerkzeug aus. Das
Fenster ,,Werkzeug auswahlen“ wird geoffnet.

- Um ein Werkzeug zu erstellen, navigieren Sie im Feld ,,Bibliotheken* zur lokalen
Bibliothek (Lokal -> Bibliothek) und klicken Sie dann auf das Symbol ,,Neues Werkzeug fir
Wasserstrahl-, Laser- und Plasmaschneiden erstellen® oben rechts im Fenster.

- Wechseln Sie auf der Registerkarte ,,Schneidwerkzeug“ den Typ auf ,,Plasmaschneider*
und stellen Sie sicher, dass die Einheit auf Millimeter eingestellt ist.

- Stellen Sie die Schnittbreite auf den gewiinschten Wert ein. Die Schnittbreite betragt in
der Regel 0,50 mm bis 1,50 mm, aber fur beste MaBgenauigkeit sollten Sie die
Schnittbreite selbst messen.

- Klicken Sie auf ,,OK“, um den Vorgang abzuschlieBRen. Dieses Werkzeug steht nun in der
lokalen Bibliothek fiir die zukiinftige Auswahl bereit.

« Klicken Sie auf der Registerkarte ,,Geometrie“ auf die Flache, die ausgeschnitten werden
soll.

» Auf der Registerkarte ,,Durchgange“ kann die Toleranz des Maschinenpfads angepasst
werden. Fur eine optimale Schnittqualitat sollte die seitliche Kompensation auf ,,Links*
eingestellt werden. Der Kompensationstyp legt fest, ob die Schnittbreite vom
Schneidsteuerungssystem (,,In Control“) oder von Fusion 360 (,In Computer) gesteuert
wird.

- Bei Konstruktionen mit kleinen und/oder filigranen Merkmalen wird dringend empfohlen,
die Kompensation durch Fusion 360 zuzulassen. Der CNC-Schneidcontroller kann keine
Kompensationsbahnen fir kleine, filigrane Merkmale berechnen und setzt standardmafig
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eine Schnittbreite von Null. Wenn Sie Fusion 360 zur Kompensation verwenden, stellen Sie
sicher, dass die Schnittbreite im Schneidsteuerungssystem auf Null gesetzt ist.

 Auf der Registerkarte ,,Linking“ konnen Ein- und Auslauf (Lead-In/Lead-Out) angepasst
und die Ein- und Austrittspositionen fur den Schnitt geandert werden.

« Driicken Sie anschlieBend die Schaltflache ,,O0K*“. Wenn keine Fehler angezeigt werden,
wurde der Werkzeugweg generiert.

- Um den Werkzeugweg in Bewegung anzuzeigen, wahlen Sie ,,Simulieren® im Feld
»AKTIONEN“. Der Weg, den der Plasmabrenner nehmen wird, kann mit den Steuerpfeilen
unten in der Mitte des Fensters manipuliert werden.

« Um den Werkzeugweg als G-Code fur den WELDINGER CNC-Plasmatisch auszugeben,
wabhlen Sie im Feld ,,ACTIONS“ die Option ,,Post Process* aus. Dadurch wird der G-Code fur
den ausgewahlten Werkzeugweg bzw. die ausgewahlten Werkzeugwege generiert. Klicken
Sie auf die Schaltflache ,,Post*“ und speichern Sie die Datei am gewiinschten Speicherort.

Nun kann im Feld ,,Post Configuration* die Post-Konfiguration fiir den CNC-Plasmatisch
ausgewahlt werden. Der Standardausgabeordner kann ebenfalls unten geandert werden.

« Ubertragen Sie die soeben gespeicherte Datei auf einen USB-Stick und schlieBen Sie
diesen an die Maschine an.

« Sobald der USB-Stick eingesteckt ist, kann ein Teil Uiber den Hauptschnittbildschirm
importiert werden, indem Sie F2 driicken, um das Dateimenu aufzurufen, und dann erneut
F2 driicken, um zum USB-Gerat zu gelangen.

« Mit den Pfeiltasten, ENTER, und ESC konnen Sie durch die Dateien auf dem USB-Stick
navigieren.

» Wenn die gewinschte Datei ausgewahlt ist, driicken Sie ENTER, um sie zu offnen.

» Dateien konnen im Speicher der Maschine gespeichert werden, indem Sie F5 dricken,
wenn die Datei im USB-Menu ausgewahlt ist.

Konvertieren eines Bildes oder einer PDF-Datei in ein .DXF-Dateiformat zum Schneiden

» Um eine Bilddatei oder eine PDF-Datei zu schneiden, muss sie in eine DXF-Datei
konvertiert werden, damit Fusion 360 sie so 6ffnen kann, dass daraus ein Schnittpfad
erstellt werden kann.

« Dies lasst sich ganz einfach und kostenlos liber eine Konvertierungs-Website
bewerkstelligen, die eine Vielzahl von Dateiformaten in eine DXF-Zeichnung umwandeln
kann.

» Wenn bei der Konvertierung eines Bildes die Datei nicht wie gewiinscht in eine .DXF-
Datei umgewandelt wird, kann es hilfreich sein, ein Bildbearbeitungsprogramm zu
verwenden, um den Kontrast zu erhohen, Farben zu neutralisieren oder bestimmte
Elemente zu entfernen. Uberfliissige Liniensegmente kénnen nach der Konvertierung auch
mit Fusion 360 entfernt werden.
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» Wahlen Sie auf convertio.co die zu konvertierende Datei aus und navigieren Sie dann im
Dropdown-Menu rechts zu CAD > DXF.

« Klicken Sie auf die Schaltflache ,,Konvertieren“ und laden Sie die konvertierte Datei
herunter.

« Navigieren Sie in Fusion 360 zu ,,Datei > Offnen“ oder verwenden Sie die
Tastenkombination STRG + O, wahlen Sie dann ,,Von meinem Computer o6ffnen...“ und
suchen Sie die konvertierte .DXF-Datei.

» Befolgen Sie von hier aus die Schritte im vorherigen Abschnitt ,,Erstellen und Schneiden
einer G-Code-Datei mit Autodesk Fusion 360®“.

Wiederherstellung eines unvollstandigen/fehlgeschlagenen Schnitts

Sollte ein Schnitt aus irgendeinem Grund nicht vollstandig ausgefiihrt werden, konnen die
folgenden Schritte durchgefiihrt werden, um einen Schnittabschnitt erneut auszufiihren.
Diese Schritte konnen auch angewendet werden, wenn eine Einstellung geandert werden
muss, bevor mit dem Schneiden fortgefahren wird, da einige Einstellungen wahrend eines
Schnitts nicht geandert werden konnen. Beachten Sie, dass ein Neustart des Schnitts
mitten im Abschnitt niemals so reibungslos verlauft wie ein durchgehender Schnitt; fir
beste Ergebnisse sollten Sie die Maschine nur zwischen den Schnitten anhalten.

Wenn der unvollstandige Schnitt vor Programmende erkannt wird:

« Driicken Sie die rote Stopptaste. Die F1-Taste dient als Zuriick-Taste, um G-Code-
Segmente ruckwarts abzuspielen. Durch Driicken dieser Taste wird der Brenner zum letzten
Schnittstartpunkt zurickbewegt.

» Kehren Sie zu einem Punkt vor dem unvollstandigen Abschnitt zuriick und driicken Sie,
falls erforderlich, F2, um den Brenner ohne Schneiden vorwarts zu bewegen und ihn an der
Stelle anzuhalten, an der der Fehler beginnt. Die Verwendung von F zur Verlangsamung der
Bewegungsgeschwindigkeit kann flir eine prazise Ausrichtung hilfreich sein.

« Driicken Sie die griine Start-Taste, um den Schnitt neu zu starten.
Wenn der unvollstandige Schnitt nach Programmende erkannt wird:

» Bewegen Sie den Brenner zuriick zum Startpunkt (0,000, 0,000). In der Regel fragt die
Maschine nach Programmende, ob Sie automatisch zum Start zuriickkehren mochten.
Fiihren Sie KEINE Nullstellung durch.

» Wechseln Sie mit G in den Demo-Modus. Dricken Sie nun Start und, einige Millimeter vor
dem unvollstandigen Abschnitt, die rote Stopptaste.

« Driicken Sie erneut G, um wieder in den Plasma-Modus zu wechseln, und driicken Sie
Start.

Anderung der Einstellung wahrend des Schneidens:

» Um die Einstellungen wahrend eines Schneidvorgangs zu andern, wird das gleiche
Grundprinzip angewendet, jedoch drlicken Sie F3 GoBack, um den Brenner zum Nullpunkt
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der Datei zurlickzubringen und den Vorgang zu beenden. Nehmen Sie die
Einstellungsanderungen vor und setzen Sie den Tisch nicht erneut auf Null.

» Wechseln Sie nun in den Demo-Modus und fahren Sie bis zu der Stelle fort, an der das
Programm angehalten wurde, und wechseln Sie dann zuriick in den Plasma-Modus, um den
Schneidvorgang fortzusetzen.

Festlegen der Maschineneinstellungen

STROMSTARKE - Bei Metallen mit einer Dicke von mehr als 4 mm ist eine Ausgangsleistung
von 35-40 A beim Plasmaschneider optimal fur maximale Geschwindigkeit und fur dickere
Materialien erforderlich. Dinnerer Stahl kann mit geringerer Stromstarke geschnitten
werden.

Eine niedrigere Stromstarke ermoglicht es lhnen, die Warmeeinwirkung auf das Werkstuck
zu reduzieren und somit Verformungen zu minimieren. AuBerdem sind niedrigere
Geschwindigkeiten erforderlich, was zu einem glatteren Schnitt fuhren kann; der Computer
hat moglicherweise Schwierigkeiten, bei komplizierten Dateien mit hohen
Geschwindigkeiten (z. B. 3000 mm/min) Schritt zu halten, was zu ruckartigen Bewegungen
fuhren kann.

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT - Um eine Schneidgeschwindigkeit zu ermitteln, wahlen Sie
zunachst eine fur Ihre Materialstarke geeignete Geschwindigkeit aus der Referenztabelle
Schnittgeschwindigkeit aus. Abhangig von einer Vielzahl von Faktoren, wie dem Zustand
der VerschleiBteile, der Stromstarke und der Materialqualitat, sollte die Geschwindigkeit
anschlieBend feinjustiert werden.

Die beste Geschwindigkeit ist die hochstmaogliche, bei der nur minimale Schlacke auf dem
fertigen Werkstuck zurlickbleibt. GroBRe, klumpige Schlacke bedeutet, dass die
Geschwindigkeit zu niedrig ist, und eine kleine, harte Schlacke bedeutet, dass die
Geschwindigkeit zu hoch ist. Beim Schneiden im optimalen Geschwindigkeitsbereich ist es
typisch, dass ein schmaler Funkenregen Uber das Blech schieBt und dass der Plasmastrahl,
der an der Unterseite austritt, leicht hinter der Brennerposition zurlickbleibt. Dies
hinterlasst eine leicht gekrimmte Linie an den Schnittkanten.

RADIUSGESCHWINDIGKEIT - Die Verwendung von ,,Small Arc Limit“ (mm/min) und ,,Limited
Speed Below Radius“ (mm) zur Reduzierung der Geschwindigkeit bei engen Radien hat
keine drastische Auswirkung, aber im Allgemeinen ist eine leichte Reduzierung optimal fir
eine gute Qualitat, insbesondere bei hohen Schnittgeschwindigkeiten.

EINSTECHZEIT - Eine falsche Einstechzeit kann zwei Dinge verursachen: ein Ausbleiben des
Eindringens, was zu einem Funken- und Schlackeregen mit schlechtem Anfangsschnitt
fuhrt; oder einen Lichtbogenausfall und Spritzbildung zu Beginn eines Schnitts. Dickes
Metall kann eine Einsteckzeit von fast einer Sekunde oder mehr erfordern, wahrend diinnes
Material moglicherweise gar keine benotigt. Siehe die Referenztabelle
Schnittgeschwindigkeit fiir einen Ausgangspunkt basierend auf der Materialdicke.

Ist die Durchstichzeit zu kurz, hat der Plasmabogen das Material noch nicht vollstandig
durchdrungen, bevor die Bewegung einsetzt. Dies flhrt dazu, dass Schlacke und Funken
uber den Tisch spritzen, der VerschleiB der VerschleiBteile zunimmt und der Schnitt
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unvollstandig wird. Eine optimale Durchstichzeit ermoglicht die vollstandige Durchdringung
des Materials, bevor die Bewegung einsetzt.

Ist die Durchstichzeit zu lang, hat der Plasmalichtbogen das Material vollstandig
durchdrungen, was zu einem Loch unterhalb des Brenners fihrt. Der Plasmaschneider hat
Schwierigkeiten, den Lichtbogen aufrechtzuerhalten, da kein Material vorhanden ist, um
ihn zu leiten. Dies fuhrt zu Spritzern beim Wechsel zwischen Ziindlichtbogen und
Schneidlichtbogen oder einfach zu einem Lichtbogenunterbrechungsalarm, der den Schnitt
unterbricht.

THC-SPERRZEIT - Die THC-Sperrzeit (S) ist die Zeit, fur die die THC nach Beginn des
Schnitts gesperrt bleibt. Bei dickem Material kann diese Einstellung die anfangliche
Stabilitat des Lichtbogens verbessern, wo extreme Schwankungen der Lichtbogenspannung
zu einer instabilen automatischen Brennerhohensteuerung fiihren.

BESCHLEUNIGUNG - Die Sprunghaftigkeit der Bewegung wird vorwiegend durch die
Einstellung der Beschleunigungszeit (S) gesteuert. Bei hohen Geschwindigkeiten kann eine
Erhohung dazu flihren, dass die Bewegung gleichmaBiger wird.

Lichtbogenspannung - Die Lichtbogenspannung ist der gemessene Spannungsabfall uber
dem Lichtbogen und dient zur Steuerung der Hohe. Der Brennerhohensensor (THC)
versucht, die Lichtbogenspannung auf dem eingestellten Wert zu halten; der optimale
Bereich variiert je nach verwendetem Plasmaschneider.

IHS-ZEIT - Die anfangliche Hoheneinstellung wird durch die Laufzeit des Motors in Sekunden
nach oben definiert. Idealerweise ist die anfangliche Hohe etwas hoher als die
Schneidhohe. Bei dickem Material ist eine gute Anfangshohe entscheidend, da es zu
Schaden an den VerschleiBteilen kommen kann, wenn Schlacke in den Plasmabrenner
zurlickschlagt.

SCHNITTBREITENAUSGLEICH - Die Schnittbreite hangt von zahlreichen Faktoren ab und
variiert sogar leicht wahrend des Schneidvorgangs. Sie entspricht jedoch in der Regel in
etwa dem Durchmesser der Plasmaschneidbrennerdiise. Um die genaueste Schnittbreite zu
ermitteln, messen Sie ein geschnittenes Werkstlick ohne Schnittbreitenausgleich und
ziehen Sie die tatsachliche GroBRe von der eingestellten GroRe ab.

Wenn beide zu messenden Seiten geschnitten wurden, dividieren Sie durch zwei. Aufgrund
der Natur des Plasmaschneidens entsteht fast immer eine positive Fase, die am
deutlichsten bei dickeren Materialien zu erkennen ist. Das bedeutet, dass von oben nach
unten die Innenkanten eine geringere Neigung und die AuBenkanten eine starkere Neigung
aufweisen.

Referenztabelle Schnittgeschwindigkeit

Diese Tabelle dient als Ausgangspunkt fiir das CNC-Plasmaschneiden. Sie ist anwendbar bei
Verwendung des WELDINGER PS42 pilot pro CNC-Plasmaschneiders mit Maschinenbrenner.
Trotzdem sind die tatsachlichen Werte an das Schnittbild anzupassen um bestmogliche
Ergebnisse zu erzielen da viele Faktoren die Arbeit eines Plasmaschneiders beeinflussen
konnen!

Es kann jedoch sein, dass diese Einstellungen auch fiir andere Plasmaschneider mit
ahnlicher Leistung geeignet sind. Beachten Sie, dass Sie diese Parameter je nach
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verwendeter Stromstarke, Zustand der VerschleiBteile, Material und einer Vielzahl
weiterer Faktoren moglicherweise feinabstimmen mussen, um das bestmogliche
Schnittergebnis zu erzielen!

Materialstarke | Stromstarke | Schnittgeschwindigkeit | Einstechzeit ACC ACC IHS Zeit
(mm) (A) (mm/min) (s) Zeit (s) | Spannung (s)
(s)
0,95 3500 0,1 0,2 94 0,3
1,27 2500 0,3 0,2 94 0,3
1,59 1700 0,5 0,2 98 0,3
2,77 40 1300 0,8 0,3 98 0,4
3,18 1200 0,9 0,3 98 0,4
6,35 1000 1,2 0,3 102 0,4

Technische Daten

Stromversorgung 230 V/50 Hz
Plattenkapazitat 1200x2400 mm
Tragkraft/Wasserwanne gefillt 700 kg
Flussigkapazitat Wasserwanne 254 |
CNC-Brennerfahrweg (Y-, X-, Z-Achse) 1250x2440x54 mm
Abmessungen Wasserwanne (Y-, X-, Z- 1340x2720x70 mm
Achse)
Abmessungen Tisch zusammengebaut 1955x3175x1270 mm
(BxHXT)
Gesamtgewicht 264 kg
Bewegungsgenauigkeit Brenner +/- 0,2 mm
Schnittgenauigkeit Brenner +/-0,5 mm
Schnittgeschwindigkeit Max. 8000 mm/min
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Betriebsprobleme und mogliche Losungen

Problem

Mogliche Ursache

MaBnahme

Schneidsteuerung lasst sich
nicht einschalten

Keine Stromversorgung

Computerfehler

Stromquelle und Anschluss am
Plasmatisch uberprifen.
Fl-Schalter im Sicherungskasten
kontrollieren

technischen Kundendienst
kontaktieren

Plasmabogen zlindet nicht

Keine Stromversorgung

Werkstiick nicht geerdet

Leistungsschalter der
Stromversorgung
ausgelost

Plasmaschneidegerat

uberlastet

Defektes VerschleiBteil

Brennerhohe zu hoch

Falscher Modus

Einstellungen zu stark
verandert, was das
Plasmaschneiden
erschwert

Stromquelle und Anschluss am
Plasmatisch uberprifen.

Stellen Sie sicher, dass die
Erdungsklemme des
Plasmaschneiders einen guten,
blanken Metallkontakt mit dem

Werkstiick hat und am
Plasmaschneider angebracht
ist.

Leistungsschalter/Fl-Schalter
im Sicherungskasten
kontrollieren, ggf.
zuricksetzen.

Auf Uberlastanzeige priifen.
Gerat abkihlen lassen.
Sicherstellen, dass der
Einschaltdauer nicht
uberschritten wird

Zustand des VerschleiBteils
prifen und gegebenenfalls
austauschen.

Lichtbogenspannung und/oder
Anfangshohen-Einstellung (IHS)
verringern.

Der Schneidcontroller muss im
Plasmamodus sein.

Beachten Sie die
Referenztabelle
Schnittgeschwindigkeit,
insbesondere Geschwindigkeit
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und Anstichzeit, um geeignete
Grundeinstellungen fur lhre
Materialstarke zu erhalten.

Sollte die Maschine weiterhin
nicht funktionieren, wenden
Sie sich an unseren technischen
Support

Plasmabogen bricht immer
wieder ab

Die zu Uberbriickende
Licke ist zu groB

Werkstiick nicht geerdet

Erkennungszeit fur
Lichtbogenstart zu
niedrig

Fehler am VerschleiBteil

Brennerhohe zu hoch

Brennerhohe ist gesperrt

Passen Sie die Bahnfuihrung so
an, dass der Brenner nicht
versucht, groBe Liicken im
Werkstick zu Uberbriicken.

Uberpriifen Sie, ob die
Erdungsklemme des
Plasmaschneiders guten,
blanken Metallkontakt mit dem
Werkstiick hat und am
Plasmaschneider angebracht
ist.

Erhohen Sie die Erkennungszeit
fur den Lichtbogenstart, damit
genigend Zeit bleibt, um die
Hohe einzustellen und den
Lichtbogen zu ziinden.

Uberpriifen Sie den Zustand
des VerschleiBteils und
ersetzen Sie es gegebenenfalls.

Verringern Sie die
Lichtbogenspannung und/oder
die Einstellung fur die
Anfangshohe (IHS).

Uberpriifen Sie wahrend des
Schneidvorgangs die
Sperranzeige THC En. Wenn die
Brennerhohe gesperrt ist (rote
Anzeige), andern Sie die
Einstellung, die die Hohe sperrt
(z. B. Zeit bis zur Sperrung

THC (S), Abstand bis zur
Sperrung THC (mm),
Geschwindigkeit bis zur
Sperrung THC (mm/min)) oder
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Einstellungen zu stark
verandert, was das
Plasmaschneiden
erschwert

uberprufen Sie, ob THC
aktiviert ist.

Beachten Sie die
Referenztabelle
Schnittgeschwindigkeit,
insbesondere Geschwindigkeit

und Anstichzeit, um geeignete
Grundeinstellungen fur lhre
Materialstarke zu erhalten.

Sollte die Maschine weiterhin
nicht funktionieren, wenden
Sie sich an unseren technischen
Support

Schlechte Schnittqualitat

Zu niedriger Luftdruck an
der Plasmaeinheit

Luftleck an Anschliissen,
Leitungen, Schlauchen
oder Plasmaschneider

Falsche
Lichtbogenspannung

Defekte VerschleiBteile

Stellen Sie sicher, dass lhr
Plasmaschneider Uber einen
ausreichenden Luftdruck zum
Brenner verflgt.

Die meisten Gerate bendtigen
min. 4,0 bar, wahrend Luft
stromt.

Plasmaeinheit abschalten, Leck
lokalisieren und reparieren.

Lichtbogenspannungs-
Referenztabelle Uberpriifen;
bei dunnem Metall sollte die
Brennerhohe wahrend des
Schneidvorgangs 0,11-0,19” [2-
5 mm] uber dem Werkstuck
liegen.

Uberpriifen Sie den Zustand
der VerschleiBteile und
ersetzen Sie diese
gegebenenfalls. Vergewissern
Sie sich, dass die
VerschleiBteile korrekt
installiert sind. VerschleiBteile
konnen sich bertihren und
unter Umstanden eine
Luftblockade oder einen
schlechten Lichtbogen
verursachen. Achten Sie
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Falsche Stromstarke

darauf, dass ausreichend Luft
durch den Brenner stromt und
der Lichtbogen ein fest
geformter vertikaler Strahl ist.

Beziehen Sie sich auf die
Schnitt-Einstellungstabellen fur
die optimale Stromstarke

Geringe
MaBgenauigkeit

Ungeeignete
Schnittspaltkompensation

CNC-System ist nicht
kalibriert

Bevor Sie ein wichtiges
Werkstiick schneiden, flihren
Sie einen Testschnitt ohne
Schnittspaltkompensation
durch. Messen Sie den
Schnittspalt, indem Sie das
gemessene MaB vom
eingestellten MaB abziehen und
durch zwei teilen, falls Sie
uber zwei Schnittflachen
gemessen haben. Verwenden
Sie diesen berechneten
Schnittspalt als lhre neue
Schnittspalteinstellung. Denken
Sie daran, dass beim CNC-
Plasmaschneiden
UnregelmaBigkeiten auftreten,
die es schwierig machen,
durchgehend eine Toleranz von
besser als + 0,02” [0,5 mm] zu
erreichen. AuBerdem entsteht
immer eine gewisse positive
Fase; je dicker das Material,
desto deutlicher ist die Fase.

Wenden Sie sich an unseren
technischen Support

Grenzwertalarm
lost zufallig aus

Fehlerhafte
Computereinstellung
oder interner Fehler

Dricken Sie F5, um das
Diagnosement zu 6ffnen. Der
Status der Endschalter wird
oben links angezeigt. Ein
griner Punkt bedeutet, dass sie
aktiviert sind; wenn nichts
angezeigt wird, sind sie

nicht aktiv. Verwenden Sie
einen Gegenstand aus

Eisenmetall, um den Hall-
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Defekte Verkabelung

Effekt-Sensor des Endschalters
auszulosen.

Uberpriifen Sie die Verkabelung
zum betroffenen Sensor auf
Beschadigungen.

Ablagerungen Stellen Sie

sicher, dass der Sensor frei von
Ablagerungen ist und nicht
versehentlich ausgelost wird.

USB-Stick

nicht erkannt

oder Dateien werden
falsch geladen

Falscher Dateityp

USB-Stick ist nicht auf
das richtige Dateisystem
formatiert

Das Dateisystem des USB-

Sticks ist beschadigt

Der CNC Tisch kann nur
Maschinen-G-Code in Form
einer ,,.cnc“ ,,.nc“ oder ,,.txt“-
Textdatei laden.

Leider konnen ,,.dxf“, ,,.pdf*,
»-dwg“, ..ipg“, ,,.png‘ usw.
nicht direkt in die Steuerung
geladen werden. Sie mussen
diese zunachst in AUTODESK®
FUSION 360® laden,

um die Maschinenbahn zu
berechnen und den G-Code zu

erstellen.

Formatieren Sie den USB-Stick
neu auf das FAT- oder FAT32-
Dateisystem. Dies kann auf
einem Windows-PC erfolgen,
indem Sie

im Datei-Explorer mit der
rechten Maustaste auf den
USB-Stick klicken und
,Formatieren auswahlen.

Formatieren Sie den USB-Stick
wie oben beschrieben neu.
Dateisysteme von USB-Sticks
konnen mit der Zeit beschadigt
werden, insbesondere bei der
Verwendung mit dem CNC-
Plasmatisch, wo der Stick
haufig angeschlossen und

wieder entfernt wird. Dies

fuhrt in der Regel zu einem
verzerrten Werkstuck oder
fehlenden Segmenten.

Unregelmalige
Bewegung der

Schrittmotoren

Defekter Schrittmotor

Wenden Sie sich an unseren
technischen Kundendienst
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Kabelverbindung defekt | Stellen Sie sicher, dass alle
oder locker Verbindungen unbeschadigt
sind und fest sitzen

Schalten Sie den
Plasmaschneider in den 2T-
Modus. Fiir das Schneiden von

Tischschneiden vorinstallierten Formen und

wihrend der benutzerdefinierten
Verfahrbewegung Dateienmuss sich der

oder kein Anhalten Plasmaschneider im 2T-Modus
nach Abschluss Plasmaschneider im 4T- befinden. Der 4T-Modus

des Schnitts Modus

funktioniert nicht korrekt und
sollte nur beim manuellen
Schneiden oder wenn lhr
Postprozessor dies vorschreibt
verwendet werden.

GLOSSAR

CNC-Begriffserklarung

ARC Voltage: Lichtbogenspannung Die Lichtbogenspannung ist die Spannung des
Lichtbogens zwischen der Elektrode und dem Werkstiick. Sie dient zur Steuerung der
Brennerhohe. Eine hohere Lichtbogenspannung bedeutet einen groBeren Abstand zwischen
Brenner und Werkstiick. Eine niedrigere Lichtbogenspannung bedeutet einen geringeren
Abstand zwischen Brenner und Werkstuick.

CAM (Computer-Aided Machining): Software, die eine Zeichnungsdatei in einen
Maschinenpfad umwandelt, der zu einer G-Code-Datei fir den Einsatz auf einer CNC-
Maschine nachbearbeitet werden kann, wird als CAM-Software bezeichnet.

CCW: Abklirzung fir ,,Counterclockwise“ (gegen den Uhrzeigersinn) in Bezug auf eine
Drehrichtung.

CNC: Abkirzung fur ,,Computer Numerical Control“ (computergesteuerte numerische
Steuerung); dies bedeutet, dass eine Maschine in erster Linie von einem Computer
gesteuert wird.

Cut Controller: Hauptsteuereinheit am CNC-Plasmatisch. Sie steuert alle Schneidvorgange
und verfligt bei diesem Tisch Uber einen integrierten Brennerhohensteuerer.

Schneidgeschwindigkeit: Horizontale Bewegungsgeschwindigkeit des Brennerkopfes
wahrend des Schneidens. Es ist wichtig, diese je nach Materialstarke anzupassen.

CW: Abkurzung fir ,,Clockwise“ (im Uhrzeigersinn), wenn von einer Drehrichtung die Rede
ist.

Schleppkette: Bewegliche Kabelummantelung, die an der X-Achse befestigt ist und die
Brennerkabel schutzt und fuhrt.
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Schlacke: nach einem Schnitt zuriickbleibende Plasmaschneidschlacke, die sich am unteren
Ende des Schnitts ansammelt. Die Schlacke wird in der Regel abgeschlagen oder bei Bedarf
abgeschliffen.

Elektrode: Bestandteil des Plasmaschneidbrenners, der den Plasmabogen erzeugt. Diese
nutzt sich beim Schneiden dickerer Materialien am schnellsten ab.

Portal: X- und Y-Achsen-Verfahrvorrichtung, die es dem Brennerkopf ermoglicht, sich tber
die Platte zu bewegen. Besteht aus stranggepressten Aluminiumschienen mit einem durch
Schrittmotoren angetriebenen Zahnstangensystem.

G-Code: Programmiersprache, die CNC-Maschinen verstehen. In der Regel beginnen
Bewegungsbefehle mit einem ,,G“, daher der Name.

G-Code: Verschiedene Befehle, im Falle des CNC-Tisches beziehen sich diese
typischerweise auf die Brennersteuerung, beginnen mit ,,M“.

IHS: Abklirzung fur Initial Height Setting (Anfangliche Hoheneinstellung). Dieser Parameter
wird vom Brennerhohenregler eingestellt und bestimmt die Hohe des Plasmabrenners Uber
dem Werkstiick, wenn der Einschnitt begonnen wird.

Schnittspalt: Der Schnittspalt ist die Breite des vom Plasmabrenner hinterlassenen
Schnitts. Dies ist fur einen prazisen Schnitt nutzlich. Wenn man weiB, wie viel Material der
Plasmabrenner abtragt, kann man dies im Schnittverlauf ausgleichen. Diese Breite variiert
je nach Material, Schneidstromstarke, Dusendurchmesser, VerschleiBzustand der
Verbrauchsmaterialien und Brennerhohe.

Ein- und Auslauf: Der Ein- und Auslauf ist der Abschnitt, der sich jeweils vor und nach dem
gewinschten Schnittverlauf erstreckt. Der Plasmabogen ist beim Starten und Stoppen
instabil, was zu einer rauen Kante oder einem ungenauen Schnitt fiihren kann. Der Ein- und
Auslauf dient dazu, dies auszugleichen, indem der Schnitt abseits des Schnittverlaufs
begonnen bzw. beendet und bei stabilem Lichtbogen sanft ein- bzw. ausgeblendet wird.

Hauptschnittbildschirm: Der Startbildschirm, der beim Hochfahren des CNC-Tisches
angezeigt wird. Von hier aus werden alle Aktionen im Cut Controller ausgefuhrt.

Duse: Diese Komponente des Plasmabrenners biindelt den Plasmabogen auf eine effektive
GrobBe. Sie nutzt sich etwas langsamer ab als die Elektrode.

Durchstich: Vorgang des Plasmabrenners, mit dem ein Schnitt im Metall begonnen wird.
Zunachst muss ein Loch durch das Blech geschmolzen werden, was als Durchstich
bezeichnet wird.

Postprozessor: Der Postprozessor nimmt einen in einer CAM-Software erstellten Pfad und
wandelt ihn in eine G-Code-Datei um, die die Maschine versteht.

Lamellen: Metallstitzen im Wasserbett, auf denen das Werkstiick aufliegt.

Schrittmotor: Dieser Motortyp wird haufig in CNC-Maschinen verwendet. Er verfligt tiber
diskrete Phasenpositionen, sogenannte Schritte, die zu prazisen, vollstandig kontrollierten
Bewegungen flihren. Die X-Achse wird von einem Schrittmotor und die Y-Achse von zwei
Schrittmotoren auf diesem Tisch gesteuert.
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THC: Abkiirzung fur ,,Torch Height Controller” (Brennerhohensteuerung). Bei diesem Tisch
ist die Funktion in die Schnittsteuerung integriert und ermoglicht die automatische
Regelung der Brennerhohe. Sie sorgt fur einen optimalen Abstand zwischen Werkstick und
Brenner.

Brenner: Der Plasmaschneidbrennerkopf wird der Einfachheit halber oft als ,,Brenner* oder
»Plasmabrenner* bezeichnet. Dies ist die Komponente, welche die vom Plasmaschneider
gelieferte Energie aufnimmt und zum Schneiden von Metall nutzt. Dies geschieht durch die
Erzeugung eines Lichtbogens und die Freisetzung eines Hochdruck-Luftstroms, der durch
die Duse gedruckt wird, um einen fokussierten Plasmastrahl zu erzeugen. Dieser extrem
heiBe Plasmastrahl trifft auf das Metall und schmilzt es bei Kontakt weg.

Information nach §8 9 (1) & (2), 10 (3) ElektroG fiir Privathaushalte

hs

mmmm WEproEE-Reg. -Nr.: DE89626692

WEEE (Waste Electrical & Electronic Equipment)-Richtlinie

Das Symbol des durchgestrichenen Miulleimers bedeutet, dass das von lhnen erworbene
Elektrogerat am Ende seiner Lebensdauer nicht uber den Hausmiill entsorgt werden darf.
Fur die Ruckgabe Ihrer Elektro- und Elektronikaltgerate nutzen Sie bitte die kostenfreien
Sammelstellen Ihrer Kommune. Die entsprechenden Adressen und Offnungszeiten erhalten
Sie bei lhrer Stadt- oder Kommunalverwaltung. Dort werden Elektro- und
Elektronikaltgerate separat gesammelt, wiederverwendet, stofflich verwertet und
fachgerecht entsorgt, ohne dass die enthaltenen Gefahrstoffe eine schadliche Auswirkung
auf Menschen und Umwelt haben. Alternativ konnen Sie lhr Altgerat auch an die DINGER
Germany GmbH unter der untengenannten Adresse zuriicksenden. Wir kiimmern uns fir Sie
um eine sichere und umweltfreundliche Entsorgung.

Hersteller: DINGER Germany GmbH « Am Bahndamm 15 « D-16515 Oranienburg «
www.dinger-germany.com.

Ubersicht Plasmaschneider, Maschinenbrenner, VerschleiBteile

Plasmaschneider Maschinenbrenner BrennverschleiBteile*
PS42 pilot pro CNC 8318, 8794 (PT60) 6757+

PS62 pilot pro CNC 8318, 8794 (PT60) 6757+
PS102 pilot pro CNC 7681 (PT100) 790+

*Elektroden, Diisen, Hitzeschilder, Swirlringe, Abstandhalter einzeln oder im Set
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