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THERMAL

DYNAMIGS

AN ESAB® BRAND

WIR SCHATZEN IHR VERTRAUEN!

Herzlichen Glickwunsch zum Erwerb lhres neuen Erzeugnisses Thermal Dynamics. Wir sind stolz
darauf, dass Sie uns als Kunde Ihr Vertrauen schenken, und werden alles daran setzen, lhnen besten
Service und hdchste Zuverldssigkeit in der Industrie entgegen zu bringen. Mit diesem Erzeugnis
genieBen Sie durch unsere weit reichenden Gewahrleistungsbedingungen sowie unser weltweites
Servicenetz hochste Sicherheit. Um zu erfahren, wo sich Ihr néchst gelegener Handler bzw. lhre
nachste Serviceagentur befindet, wéhlen Sie 1-800-426-1888, oder besuchen Sie uns im Internet
unter www.esab.com.

Dieses Bedienungshandbuch enthalt Anweisungen zur korrekten Verwendung und Bedienung Ihres
Erzeugnisses Thermal Dynamics product. lhre Zufriedenheit mit diesem Erzeugnis und der sichere
Betrieb des Gerates sind unser Hauptanliegen. Nehmen Sie sich daher die Zeit, das gesamte Hand-
buch zu lesen, insbesondere jedoch die Sicherheitsvorschriften. Sie geben lhnen Hilfestellung zur
Vermeidung moglicher Gefahren bei der Arbeit mit diesem Erzeugnis.

SIE SIND IN GUTER GESELLSCHAFT!

Die Marke, die fiir Lieferanten und Hersteller weltweit erste Wahl bedeutet.
Thermal Dynamics ist die Marke, unter der ESAB weltweit Lichtbogen-Schwei8ausriistung vertreibt.

Wir unterscheiden uns von der Konkurrenz durch unsere bewahrten, zuverldssigen Erzeugnisse,
die eine marktfiihrende Stellung einnehmen. Wir zeichnen uns aus durch technische Innovation,
marktfahige Preise, ausgezeichnete Produkte, hervorragenden Kundendienst und technischen
Support in Verbindung mit herausragender Kompetenz in den Bereichen Vertrieb und Marketing.

Unser vorrangiges Anliegen besteht darin, technisch hoch entwickelte Erzeugnisse herzustellen,
um die Arbeitssicherheit in der Plasmatechnik zu erhéhen
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WARNUNG!

Lesen und verstehen Sie das gesamte Handbuch und die Sicherheitspraktiken Ihres
Arbeitgebers, bevor Sie das Gerat installieren, bedienen oder warten. Wahrend die
in diesem Handbuch enthaltenen Informationenen das beste Urteil des Herstellers
darstellen, Gbernimmt der Hersteller keine Haftung fiir seine Verwendung.

Plasma-Schneiden Power Vorlauf

CUTMASTER® 30+

SL60QD™ 1Torch™

Nummer der Bedienungsanleitung 0700 400 977DE

Herausgegeben durch:
ESAB Group Incorporated
2800 Airport Rd.

Denton, Texas 76207

www.esab.com

© Copyright 2022 von ESAB.
Thermal Dynamics, eine ESAB-Marke.

Alle Rechte vorbehalten

Die Vervielfaltigung dieser Anleitung als Ganzes oder in Ausziigen ist ohne vorherige
Erlaubnis des Herausgebers nicht gestattet.

Der Herausgeber Gbernimmt keine Haftung fiir Verluste oder Schaden aufgrund
von Fehlern oder Unvollstandigkeiten in diesem Handbuch, die auf Fahrlassigkeit,
Versehen oder andere Ursachen zurlick zu fiihren sind.

Ausgabedatum: 30 Marz, 2022
Revisionsdatum: 30 Nov, 2022

Sieh Website fiir die Garantieninformation.

Notieren Sie die folgenden Angaben fiir Garantiezwecke:

Gekauft bei:

Kaufdatum:

Seriennummer der Stromquelle:

Seriennummer des Brenners:




Stellen Sie sicher, dass der Bediener diese Informationen erhailt.

lhr Lieferant kann lhnen zusatzliche Exemplare zukommen lassen.

Die vorliegenden ANWEISUNGEN wenden sich an erfahrene Bediener. Wenn Sie
nicht vollstandig mit den Funktionsprinzipien und der sicheren Handhabung
von Ausriistung zum Lichtbogenschweilen und Schneiden vertraut sind, raten
wir lhnen dringend, unsere Broschiire ,VorsichtsmaBnahmen und sichere Hand-
habung von Ausriistung zum Lichtbogenschwei3en, Schneiden und Fugenho-
beln” (Originaltitel:, Precautions and Safe Practices for Arc Welding, Cutting and
Gouging”), Broschiire 52-529, zu lesen. Betrauen Sie keine Personen mit Mon-
tage, Betrieb und Wartung dieser Ausriistung, die NICHT iiber die erforderliche
Ausbildung verfiigen. Montieren und verwenden Sie diese Ausriistung erst,
nachdem Sie die vorliegenden Anweisungen vollstindig gelesen und verstan-
den haben. Wenn Sie die vorliegenden Anweisungen nicht vollstindig verste-
hen, wenden Sie sich bitte an lhren Lieferanten, um weitere Informationen zu
erhalten. Lesen Sie vor Montage und Betrieb dieser Ausriistung unbedingt die
Informationen zu den zu treffenden Sicherheitsvorkehrungen.

VERANTWORTUNG DES ANWENDERS

Die Funktionsweise dieses Gerats stimmt mit der Beschreibung in diesem Handbuch und sonstigen beilie-
genden Etiketten bzw. Begleitdokumenten iiberein, wenn es in Ubereinstimmung mit den bereitgestellten
Anweisungen installiert, bedient, gewartet und repariert wird. Dieses Gerat muss in regelmaBigen Abstan-
den gepriift werden. Schlecht funktionierende oder gewartete Ausriistungsteile sollten nicht verwendet
werden. Defekte, fehlende, verschlissene oder verunreinigte Teile miissen unverziglich ersetzt werden.
Sollte eine derartige Reparatur oder der Ersatz erforderlich werden, empfiehlt der Hersteller, dass beim
Vertragshédndler, bei dem das Gerat gekauft wurde, ein telefonischer oder schriftlicher Antrag fir eine
Dienstanweisung gestellt wird.

An diesem Gerét oder einem seiner Teile duirfen ohne die vorherige schriftliche Genehmigung des Herstellers
keine Anderungen vorgenommen werden. Der Benutzer dieses Gerates tragt die alleinige Verantwortung
fur Fehlfunktionen, die sich aus einer unsachgemafBen Benutzung, fehlerhaften Wartung, Schaden, un-
sachgemaBer Reparatur oder Anderungen ergeben, die nicht vom Hersteller oder einer vom Hersteller
benannten Kundendienststelle vorgenommen wurden.

Lesen Sie vor der Installation oder Bedienung das Bedienungshandbuch.
SCHUTZEN SIE SICH UND ANDERE!
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EU-KONFORMITATSERKLARUNG

Gemal
Die Niederspannungsrichtlinie 2014/35/EU, in Kraft ab 20. April 2016
Die EMV-Richtlinie 2014/30/EU, in Kraft ab 20. April 2016
Der RoHS Richtlinie 2011/65/EU, in Kraft ab 2. Januar 2013
Die Okodesign-Richtlinie 2009/125/EG, die am 1. Januar 2021 in Kraft tritt

Art der Ausriistung
PLASMASCHNEIDMASCHINE

Typenbezeichnung etc.

CUTMASTER 30+, ab Seriennummer DC212YYWWXXXX (YY - Produktionsjahr, WW - Kalenderwoche produ-
ziert; XXXX - Fortlaufendes Nummernsystem aller in dieser Woche produzierten Einheiten.)

Markenname oder Warenzeichen

Thermal Dynamics ist eine Marke von ESAB

Hersteller oder sein zustandiger Vertreter

Name, Anschrift, Telefonnummer:
ESAB AB

Lindholmsallen 9, Box 8004, SE-402 77 Gothenburg, Sweden .
Telefon: +46 31 50 90 00, www.esab.com

Die folgende im europdischen Wirtschaftsraum geltende harmonisierte Norm
wurde bei der Konstruktion verwendet:

EN/IEC60974-1:2018/A1:2019 Arc Schweil3geréte - Part 1: Schweillstromquellen.

EN 60974-10:2014/AMD 1:2015 Arc SchweilSgeréte - Part 10: Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV)
Anforderungen

EU reg. no. 2019/1784 Okodesign-Anforderungen an Schwei3geréte gemdl8 to Direktive 2009/125/EC.

Zusatzinformationen: Restriktive Nutzung, Ausrliistung der Klasse A, fiir Einsatz aulSerhalb von Wohnumge-
bungen vorgesehen.

Mit der Unterzeichnung dieses Dokuments erklart der Unterzeichnende als Hersteller oder Bevoll-
maéchtigter des Herstellers, dass das betreffende Gerit die oben genannten Sicherheitsanforderungen
erfiillt.

Datum Unterschrift Position
30 Mérz, 2022

Peter Burchfield Global Direktor
Leicht Industrial Produkts

C€ 2022



Diese Seite ist eine Leerseite.
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N\ CUTMASTER 30+
ABSCHNITT 1: ALLGEMEINES

1.01 Hinweise, Vorsichtshinweise und Warnungen

Wichtige Informationen werden in diesem Handbuch durch Sicherheitshinweise hervorgehoben.
Diese werden wie folgt unterteilt:

Hinweis!

9 Arbeitsschritte, Verfahren oder Hintergrundinformationen, die besonders hervor-
gehoben werden mussen, oder die fiir einen effektiven Betrieb des Systems
hilfreich sind.

VORSICHT!
Vorgehensweisen, deren Nichtbeachtung zu Sachschédden fiihren kénnen.

WARNUNG!
Vorgehensweisen, deren Nichtbeachtung zu Verletzungen des Bedieners oder
anderer Personen im Arbeitsbereich fihren konnen.

_ﬂ; « WARNUNG!
2\ Gibt Informationen zu moglichen Verletzungen aufgrund eines Stromschlags.

0700 400 977DE ALLGEMEINE INFORMATIONEN/ 9




CUTMASTER 30+
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1. Cutting sparks can cause explosion
or fire.

1.1 Do not cut near flammables.
1.2 Have a fire extinguisher nearby

and ready to use.

1.3 Do not use a drum or other closed
container as a cutting table.

1. Funken vom Schneideprozess
koénnen zu Explosionen oder
Brand fiihren.

1.1 Schneiden Sie nicht in der Ndhe von

entziindbaren Materialien.

1.2 Sie sollten einen Feuerléscher
bereitstellen und betriebsbereit
halten.

1.3 Ein Fass oder ein anderer
geschlossener Behalter darf nicht
als Schneidtisch verwendet werden.

2. Plasma arc can injure and burn;
point the nozzle away from

2. L'arc plasma peut blesser et briler;
€loigner la buse de soi. Il s'allume

yourself. Arc starts i
triggered.
2.1 Turn off power before di:

when

quand on I'amorce.

2.1 Couper 'alii 1 avant de

torch.

2.2 Do not grip the workpiece near the
cutting path.

2.3 Wear complete body protection.

démonter la torche.

2.2 Greifen Sie das Werkst{ick nicht in
der Nahe des Arbeitsbereichs.

2.3 Tragen Sie einen Ganzkérperschutzanzug.

w
@
w
S

3. Hazardous voltage. Risk of electric
shock or burn.
3.1 Wear insulating gloves. Replace
gloves when wet or damaged.

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

3.3 Disconnect power before servicing.
Do not touch live parts.

3. Geféhrliche Spannung. Gefahr von
Stromschlag oder Verbrennung.

3.1 Tragen Sie Isolierhandschuhe.
Ersetzen Sie die Handschuhe, wenn
sie nass oder beschadigt sind.

3.2 Schiitzen Sie sich vor Stromschlag,
indem Sie sich gegeniiber der
Arbeit und der Erde isolieren.

3.3 Schalten Sie vor Wartungsarbeiten
die Stromversorgung ab. Beriihren
Sie keine stromfiihrenden Teile,
von denen Stromschlaggefahr ausgeht

Y
En
s
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4. Plasma fumes can be hazardous.

4.1 Do not inhale fumes.

4.2 Use forced ventilation or local
exhaust to remove the fumes.

4.3 Do not operate in closed spaces.
Remove fumes with ventilation.

4. Plasmarauch kann gefahrlich sein.

4.1 Atmen Sie keinen Rauch ein.

4.2 Verwenden Sie eine Zwar u

oder eine lokale Entliiftung, um den
Rauch abzuleiten.

4.3 Arbeiten Sie nicht in geschlossenen
Réumen. Entfernen Sie den Raum
durch Beliftung.

5. Arc rays can burn eyes and injure
skin.

5. Lichtbogenstrahlung kann zu
Augenverbrennungen und

5.1 Wear correct and approp
protective equipment to protect
head, eyes, ears, hands, and body.
Button shirt collar. Protect ears from
noise. Use welding helmet with the
correct shade of filter.

Hautver fiihren.

5.1 Tragen Sie eine korrekte und
angemessene Schutzausriistung,
um den Kopf, die Augen, Ohren,
Hande und den Korper zu schiitzen.
Knopfen Sie den Hemdkragen zu.
Verwenden Sie einen Schweihelm
mit der richtigen Filterstufe.

6. Become trained.
Only qualified personnel should
operate this equipment. Use torches
specified in the manual. Keep
non-qualified personnel and children
away.

6. Lassen Sie sich schulen.
Only qualified personnel should
operate this equipment. Verwenden Sie
die im Handbuch spezifizierten Brenner.
Halten Sie nicht qualifiziertes Personal
und Kinder fern.

7. Do not remove, destroy, or cover
this label.
Replace if it is missing, damaged,
or worn.

7. Dieses Etikett darf nicht entfernt,
beschadigt oder abgedeckt werden.
Ersetzen Sie es, wenn es fehlt,
beschadigt oder abgenutzt ist.

Art # A—'ISZMDEI

10
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\ CUTMASTER 30+
ABSCHNITT 2: SYSTEM EINLEITUNG

2.01 So verwenden Sie dieses Handbuch

Dieses Bedienerhandbuch ist auf die genaue Spezifikation oder die Teilenummern anwendbar, die auf
der Seite i aufgefiihrt werden.

Nehmen Sie sich die Zeit, das gesamte Handbuch zu lesen, insbesondere jedoch die Sicherheitsvor-
schriften, um eine sicher Bedienung zu gewahrleisten.

Elektronische Kopien dieses Handbuchs kénnen auch kostenlos im Acrobat PDF-Format von der unten
aufgefuihrten ESAB-Website heruntergeladen werden. Auf, Produkt-Support”/,ESAB Dokumentation”:
/.Download-Bibliothek” klicken, dann zu,Plasmagerate” und,,Handbuch” navigieren”. Sie missen sich
zunachst anmelden.

http://www.esab.com

2.02 Kennzeichnung der Bauteile

Die Identifizierungsnummer des Geréts (Spezifikation oder Teilenummer), das Modell und die Serien-
nummer befinden sich normalerweise auf einem Datenaufkleber, der an der Riickseite befestigt ist.
Bauteile, die keinen Datenaufkleber besitzen, wie beispielsweise der Brenner und die Kabelbaugruppen,
werden einzig durch die Spezifikation oder Teilenummer identifiziert, die auf der lose befestigten Karte
oder der Versandverpackung aufgedruckt ist. Notieren Sie diese Nummern untern auf der Seite i fir
spatere Nachschlagezwecke.

2.03 Empfang der Ausriistung

ETL CE
Enthaltene Artikel: Enthaltene Artikel:
«  CutMaster 30+ Leistung Vorlauf »  CutMaster 30+ Leistung Vorlauf
+  SL60™ Taschenlampe und Kabel +  SL60™ Taschenlampe und Kabel
+  Werkstiickleitung mit Werkstlickklemme +  Werkstiickleitung mit Werksttickklemme
. Ersatzteilsatz (2 Elektroden, 2 Schneid- «  Ersatzteilsatz (2 Elektroden, 2 Schneidspit-
spitzen, 1 Fugenhobelspitze, 1 Schutz- zen, 1 Fugenhobelspitze, 1 Schutzkappe, 1
kappe, 1 Startkartusche, 1 Schutzkap- Startkartusche, 1 Schutzkappenkérper, 1
penkdrper, 1 Ablenkschutzkappe, 1 Ablenkschutzkappe, 1 Abstandsschneid-
Abstandsschneidfiihrung und 1 Schutz- fihrung und 1 Schutzkappe)
kappe)

+  Luft Passend zu 1/4" NPT EU typ

* 50 Amp bis 20 Amp Adapter »  Bedienungshandbuch

- Adapter von 20 Ampere auf 15 Ampere «  Kurzanleitung
« Bedienungshandbuch
«  Kurzanleitung

+ Luftanschluss 1/4” NPT Milton typ D

Befordern Sie die Ausriistung zum Montageort, bevor Sie das Gerat auspacken. Achten Sie darauf, dass
die Ausriistung beim Offnen der Verpackung nicht beschadigt wird.

0700 400 977DE EINLEITUNG yd 1




CUTMASTER 30+

2.04 Kenndaten der Stromquelle ETL

CM 30+ 120-240 VAC Einphasig Kenndaten der Stromquelle

Stromquelle

Netzspannung 120 - 240 VAC, Einphasig, 50/60 Hz
. . Das Netzteil umfasst ein 3 m langes einphasiges
Einphasig Netzkabel ETL 2,5-mm?-Eingangskabel mit Schuko-Stecker
Ausgangsstrom 10 - 30 A, stufenlos einstellbar
Gasfilterfahigkeiten der

PartikelgroBen bis zu 5 Mikron

Einlassdruck

90-125 PSI (6,2-8,6 bar / 620-862 Kpa)

2.04.01 Zusatzliche Spezifikationen fiir die Stromversorgung

Einschaltdauer des Netzteils CM 30+ *

Umgebungslufttemperatur Die Aufgabe—Z)B/zltlrjise—glr;)secrf:clthq(l;g‘tjzso? a0mc aoamh
Nennwerte
Einschaltdauer® 40% 60% 100%
120 VAC Einheiten Strom 25 Amps** 21 Amps 16 Amps
Gleichspannung 120 120 120
Einschaltdauer* 40% 60% 100%
208-240 VAC Einheiten Strom 30A 25 Amps 20 Amps
Gleichspannung 120 120 120

* HINWEIS: Die Einschaltdauer reduziert sich, wenn die primére Eingangsspannung (AC) niedrig
oder die DC-Ausgangsspannung hoher als in dieser Tabelle ist.

** HINWEIS: 25 Ampere sind fiir einen 20 Ampere-Stromkreis NUR!

Uberschreiten Sie eine 21 Ampere-Produktion NICHT, die auf einem 15 Ampere-Stromkreis

untergeht!

12
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AN CUTMASTER 30+
2.05 Kenndaten der Eingangsverkabelung ETL

Einphasig Eingangskabelverdrahtung Setzanforderungen

Verdrahtungsanforderungen fiir 1-Phasen-Cutmaster 30+-Stromversorgungseingangskabel

Eingangsspannung| Freq [Eingangsleistung Vorgeschlagene Grof3en
Sicherung| Flexibles Kabel
Volt Hz kVA Imax.| Leff | (amps) (Min. AWG)

120/ 15A 50/60] 3,02 255 | 19,6 15 12 AWG

120/ 20A 50/60] 3,7 30,3 | 19,1 20 12 AWG

. . 208 50/60, 4,3 21 13,2 50 12 AWG

Einphasig

220 50/60, 4,3 199 | 12,6 50 12 AWG

230 50/60, 4,2 19 12 50 12 AWG

240 50/60, 4,2 182 | 11,5 50 12 AWG

Leitungsspannungen mit empfohlenem Stromkreisschutz und Leiterquerschnitten
Beruhend auf dem National Electric Code (NEC) und dem Canadian Electric Code

HINWEIS!

Bitte beachten Sie die 6rtlichen und nationalen Bestimmungen bzw. die zustandi-
gen oOrtlichen Behorden beziiglich der korrekten Verkabelungsanforderungen.
KabelgroBe wurde beruhend auf der Einschaltdauer der Vorrichtungen leistungs-
reduziert.

/INPUT POWER 0700400951

[ Y &2 o

120 VAC 120 VAC 208-240V

Art # H-0003

HINWEIS!

Aufgrund der Stromkreise, des Alters und des Zustands kann es bei zwei Generato-
ren mit denselben Nennwerten zu unterschiedlichen Ergebnissen kommen. Stellen
Sie die Stromstarke entsprechend ein.

CM 30+ Schnittkapazitat Blcke
mm Zoll
Pierce Kapazitat 10 3/8
Standard-Kantenschnittkapazitat 12 1/2
Maximale Trennschnittkapazitat 16 5/8

0700 400 977DE EINLEITUNG yd 13




CUTMASTER 30+ /
2.06 Kenndaten der Stromquelle CE

Technische Daten der CM 30+ 230 VAC 1-Phasen-Stromversorgung
Netzspannung 230 VAC, Einphasig, 50 Hz

Das Netzteil umfasst ein 3 m langes einphasiges

Binphasig Netzkabel CE 2,5-mm?-Eingangskabel mit Schuko-Stecker

Ausgangsstrom 10 - 30 A, stufenlos einstellbar

Gasfilterfahigkeiten der
Stromquelle

Einlassdruck 90-125 PSI (6.2-8.6 bar / 620-862 Kpa)

PartikelgréBen bis zu 5 Mikron

2.06.01 Zusitzliche Spezifikationen fiir die Stromversorgung

Einschaltdauer des Netzteils CM 30+*

Umgebungslufttemperatur Die AUfgabe_Z)B/EItl:ise_ELT)S:rZ?cqugg,tj%So? 40°C (104°R)
Nennwerte
Einschaltdauer* 40% 60% 100%
230 VAC Einheiten Strom 30A 25 Amps 20 Amps
Gleichspannung 120 120 120

* HINWEIS! Die Einschaltdauer reduziert sich, wenn die priméare Eingangsspannung (AC)
niedrig oder die DC-Ausgangsspannung hoher als in dieser Tabelle ist.

2.07 Kenndaten der Eingangsverkabelung CE

Einphasig Eingangskabelverdrahtung Setzanforderungen

Verdrahtungsanforderungen fiir 1-Phasen-CutMaster 30+-Stromversorgungseingangskabel

Eingangsspannung| Freq [Eingangsleistung Vorgeschlagene Grof3en
Sicherung| Flexibles Kabel
Volt Hz kVA | max.|leff|] (amps) (Min. AWG)
Einphasig 230 50 4,2 19 |12 32 2,5mm?

Leitungsspannungen mit empfohlenem Stromkreisschutz und Leiterquerschnitten
Beruhend auf dem National Electric Code (NEC) und dem Canadian Electric Code

HINWEIS!

Bitte beachten Sie die 6rtlichen und nationalen Bestimmungen bzw. die zustandi-
gen ortlichen Behorden beztiglich der korrekten Verkabelungsanforderungen.
KabelgroBe wurde beruhend auf der Einschaltdauer der Vorrichtungen leistungs-
reduziert.

MAX OUTPUT POWER / INPUT POWER TROEEET
RECOMMENDED M 16

MAX OUTPUT 7 7
Amp

230 VAC

14 N\ EINLEITUNG 0700 400 977DE




AN CUTMASTER 30+
2.08 Empfehlungen hinsichtlich des Generators

Generatoren verwendend, um das CM40 Plasmaschneidsystem anzutreiben, sind die folgenden
Einschaltquoten ein Minimum und sollen zusammen mit den vorher verzeichneten Einschalt-
quoten verwendet werden.

CM 30+ Generator Spezifikationen

Al 0o 0. usgangstrom S5gpstatin de
3kw/ 120V 20 A auf 15 A Stromkreis Voll
5kw/ 120V 25 A auf 20 A Stromkreis Voll
5kw/ 230V 30A Voll

HINWEIS! Wenn Generator mit einer miiSigen Weise ausgestattet wird, muss
es,in der Geflihrten’ Weise sein, um an 30 Ampere zu funktionieren.

HINWEIS!

Aufgrund der Stromkreise, des Alters und des Zustands kann es bei zwei Generato-
ren mit denselben Nennwerten zu unterschiedlichen Ergebnissen kommen. Stellen
Sie die Stromstérke entsprechend ein.

CM 30+ Schnittkapazitat Bicks
mm Zoll
Pierce Kapazitat 10 3/8
Standard-Kantenschnittkapazitat 12 1/2
Maximale Trennschnittkapazitat 16 5/8
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Stromquellefunktionen

2.09

Griff- und
Leitungsummantelung

Bedienfeld

Brenneranschluf3

Werkstiickleitungsbuchse

Gaseinlasséffnung

Art # H-0005DE

/&

Netzspannungskabel

0700 400 977DE

EINLEITUNG
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Gewichte und Abmessungen

8"
203.29 mm /i

12.25"
311.21 mm f

24.251b /11 kg

Abmessungen und Gewicht der Stromquelle

Abfertigungen fiir die Operation und Liiftung

Art # H-0007
381 mm 150 mm

Erforderlicher Liiftungsabstand

0700 400 977DE EINLEITUNG yd 17
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Diese Seite ist eine Leerseite.
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CUTMASTER 30+

ABSCHNITT 2: BRENNER
—EINLEITUNG _

2T.01 Umfang des Handbuchs
Dieses Handbuch enthdlt Beschreibungen, Be-
triebsanweisungen und Wartungsverfahren
fir den Plasmaschneidbrenner 1Torch, Modell
SL60™. Wartungseingriffe an dieser Ausristung
durfen nurvon angemessen geschultem Personal
durchgefiihrt werden. Nicht qualifizierte Personen
sollten auf keinen Fall versuchen, nicht in diesem
Handbuch beschriebene Reparaturen oder An-
passungen vorzunehmen, da andernfalls der
Gewabhrleistungsanspruch verfallen kann.

Lesen Sie dieses Handbuch sorgféltig durch. Ein
vollstandiges Verstandnis der Merkmale und
Fahigkeiten dieser Geréte stellt einen zuverlas-
sigen Betrieb entsprechend des vorgesehenen
Einsatzes sicher.

2T.02 Allgemeine Beschreibung

VORSICHT

Brennerleitungen sind biegsam,
aber interne Drahte kénnen
beschéddigt werden. Der Biege-
radius sollte nicht mehr als 2 Zoll
betragen und wiederholte scharfe
Krimmungen sollten nach Még-

A\

lichkeit vermieden werden.

Zusatzliche Spezifikationen hin-
sichtlich des verwendeten Strom-
quelles finden Sieinden Anhangen.

B. Handbrenner sind in den folgenden
Ausfiihrungen erhiltlich:
. 20ft/6,1m 7-5200
C. Brennerteile
Starterpatrone, Elektrode, Dise, Schutz-
gasdise
D. Uberwachung der ordnungsgemifen
Montage der Teile (PIP Teile-in-Place)
Der Brennerkopf besitzt einen integrierten
Schalter.
27,5215 VDC Schaltungsbewertung
E. Kihlung
Kombination von Umgebungsluft und Gas-
strom durch Brenner.
F. Kenndaten des Brenners
Kenndaten der Handbrenner
104°F
Umgebungstemperatur 40°C
. 100 % bei 60 A bei
Einschaltdauer 400 scfh
Maximale Stromstarke 60 A
Spannung (vs im_‘) 500V
Lichtbogenziind 500V
spannung

G.

Gas-Spezifikation

2T.03 Spezifikationen Handbuch Brenner Gas Spezifikationen
A. Brennerkonfigurationen
Gas (Plasma und sekundar)| Druckluft
1.  Handbrenner, Modelle
o Betriebsdruck 90 - 120 psi
Der Handbrennerkopf steht in einem Siehe HINWEIS 6,2-83bar
75°-Winkel zum Brennergriff. Zu den -
Handbrennern gehdren ein Brennergriff Maximal Eingang Druck |125 psi/ 8,6 bar|
sowie eine Brennertastereinheit.
. 5-8,3SCFM
‘ 10.125" (257 mm) | Gasﬂﬁss (Scll:n:lclie)n und 300 - 500 scfh
ugennobein 142-235 lpm
375"
(95 mm)
Art # A-03322
—| 7 117" 29 mm)
0700 400 977DE EINLEITUNG / 19
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A WARNUNG!
Dieser Brenner darf nicht mit Sauerstoff (O5) eingesetzt werden.

Der Brenner SL60QD sollte nicht mit einem HF-System verwendet werden.

Hinweis!
0 Der Betriebsdruck variiert abhangig von Brennermodell, Betriebsampere sowie Lange
der Brennerleitungen. Die Gasdruckwerte finden Sie in den entsprechenden Tabellen

fir das Modell.

H. Risiko eines direkten Kontakts

Bei Abstandsdiisen betragt der empfohlene Abstand 3/16 Zoll/4,7 mm.
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ABSCHNITT 3: SYSTEM INSTALLATION

3.01 Auspacken

_

Verwenden Sie die Packlisten, um alle Positionen zu identifizieren und zu priifen.

2. Prufen Sie jedes Teil auf mogliche Lieferschaden. Kontaktieren Sie bei einem Schaden lhren
Handler und/oder die Versandfirma, bevor Sie die Montage des Systems fortsetzen.

3. Notieren Sie die Modell- und Seriennummern von Stromquelle und Brenner, das Kaufdatum
sowie den Namen des Verkaufers in dem Informationsfeld am Anfang dieses Handbuchs.

3.02 Hebeoptionen

Die Stromquelle schlieB3t Griffe ein, die nur fiir das Anheben von Hand verwendet werden drfen.
Stellen Sie sicher, dass das Gerat sicher und zuverldssig angehoben und transportiert wird.

WARNUNG!

=&\ Keine spannungsflihrenden elektrischen Teile beriihren.

Trennen Sie das Netzkabel, bevor Sie das Gerat bewegen.
HERUNTERFALLENDE TEILE kdnnen ernsthafte Verletzungen und Sachschaden
verursachen.

Die GRIFFE sind nicht flir mechanisches Anheben gedacht.

o

p
o

\"

+

+  Dieses Gerat sollte nur von Personen mit einer ausreichenden Korperkraft angehoben werden.

+ Heben Sie das Gerdt mit beiden Handen an den Griffen an. Keine Riemen zum Anheben
verwenden.

«Verwenden Sie den optionalen Wagen oder eine dhnliche Vorrichtung, um das Gerat zu

bewegen.
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3.03 Gasanschliisse

Anschluss der Gaszufuhr am Gerit
Der Anschluss ist fir Druckluft oder Hochdruckzylinder gleich.

1. Stehen Sie in Verbindung die Luftlinie zum schnellen verbinden Einlasshafen. Die folgende
Illustration zeigt, dass typische Gaslinie mit schnell Ausstattungen als ein Beispiel verbindet.

HINWEIS!

Fur eine sichere Dichtung, ziehen Sie Gewindedichtmittel auf die Fitting-Gewinde auf,
nach Herstelleranweisungen. Verwenden Sie Teflonband nicht als Fadenversiegelung,
da kleine Partikel des Bandes abbrechen und die kleinen Luftdurchgéange im Brenner

blockieren kénnen.

Luftverbindung zur Einlasséffnung
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2. WENN Sie Hochdruckzylinder verwenden oder Ihr Versorgungsdruck 125 psi libersteigt,
MUSSEN Sie einen Regler verwenden, um den Druck auf 90-125 psi zu senken, bevor Sie Luft
in das System einleiten.

WARNUNG!
Wenn der Eingangsluftdruck nicht unter 125 psi geregelt wird, kann das Gerat be-
schadigt werden.

3.04 Anschliisse der Primadreingangsleistung

VORSICHT!

Uberpriifen Sie lhre Stromquelle auf korrekte Spannung, bevor Sie das Gerit an

die Eingangsleistung anschlieBen. Das Primar-Stromquelle, die Sicherung und alle
verwendeten Verldangerungskabel missen die ortlichen elektrischen Bestimmungen
sowie die empfohlenen Anforderungen hinsichtlich des Stromkreisschutzes und der
Verkabelung erfiillen (bitte sehen Sie hierzu die Tabelle in Abschnitt 2).

>

Netzkabel im Lieferumfang des Netzteils enthalten

Netzkabel werden an allen Systemen angebracht. Fiir Nordamerika wird es mit einem 50-Amp-Stecker
fiir den Einsatz auf einer 208-240V/50A Schaltung. Fiir Europa wird es mit einem 2,5-mm?-Kabel und
einem Schuko-Stecker fiir die Verwendung an einem 230-V-Stromkreis geliefert.

Auch fiir ETL-Systeme nur enthalten, sind zwei Adapter. Eines davon ist ein Kabel mit einem 120V/20A
NEMA 5-20P Stecker, der Giber einen NEMA 6-50R Stecker an das Netzteilkabel anschlie3t. Der andere-
ist ein NEMA 5-20R bis NEMA 5-15P Adapterstecker, der an den anderen Adapter angeschlossen wird.

VORSICHT!

Wenn Sie das 120V/20A Adapterkabel (NUR ETL-Systeme) verwenden, iberschreiten
Sie nicht die Stromausgangseinstellung von 25 Ampere am Netzteil oder der Ein-
gangsleistungsschalter kann stolpern.

VORSICHT!
Das Gerat (NUR CE-System) ist nur fiir den Einsatz in Raumlichkeiten mit einer Be-
triebsstromkapazitdt von mindestens 100 A pro Phase vorgesehen.

WARNUNG!

Bei Verwendung des 15A-Adapters in Verbindung mit dem 20A-Adapter (NUR ETL-
Systeme) ist duBBerste Vorsicht geboten, um eine Stromausgangseinstellung von 21
Ampere am Netzteil nicht zu Gberschreiten. Andernfalls kann der Eingangsleistungs-
schalter ausloset oder Zweigschaltung Gberhitzufiihren.

22l

Eingangsleistung (RMS)
Eingangsspannung Nennausgabe bei Nennleistung, 60 Hz, (kVA)
einphasig
120V, 15 A Stromkreis (ETL) 21A,120V 25,5 31
120V, 20 A Stromkreis (ETL) 25A,120V 30,3 3,7
208-240V, 50 A Stromkreis (ETL) 30A,120V 18,2-21 4,2
230V (CE) 30A,120V 19 4,2
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ETL NUR

/ INPUT POWER 0700400951

@20 \ ®:

120 VAC 208-240V

Art # H-0003

3.05 Anschliisse des Werkstiickkabels

SchlieBen Sie das Werkstlickkabel an der Stromversorgung und am Werkstuick an.

1. Befestigen Sie den Dinse - Anschluss des Werksttickkabels an die Frontblende der Stromver-
sorgung wie unten dargestellt.

2. Stecken Sie ihn ein und drehen Sie ihn im Uhrzeigersinn nach rechts, bis er fest sitzt.

3. SchlieBen Sie die Werkstlickklemme am Werkstlick oder am Schneidtisch an. Der Bereich
muss frei von Ol, Lack und Rost sein. SchlieBen Sie diese nur am Hauptteil des Werkstiicks
an, nicht jedoch an dem abzuschneidenden Teil.

Art #H-0010

Sieh Abteilung 3T fir die Fackel-Installierung.
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—ABSCHNITT 3: BRENNER INSTALLATIO

3T.01 Brenneranschliisse

SchlieBen Sie die Taschenlampe an das Netzteil an. Schlieen Sie nur die ESAB - Brennermodelle SL60
oder MechPak SL100M an diese Stromversorgung an. Die maximale Brennerschlauchlange betragt 15
m, einschlieBlich Verlangerungen.

=Q WARNUNG!
=2 Trennen Sie die Primarversorgung an der Quelle, bevor Sie den Brenner a -
— ,
N\ schlieBen.

1. Richten Sie den ATC-Steckverbinder (an der Brennerleitung) gegentiber der Buchse aus.
Driicken Sie den Stecker in die Steckbuchse. Die Steckverbinder sollten mit geringem Druck
zusammengeund driicken Siet werden.

2. Sichern Sie den Anschluss, indem Sie die Sicherungsmutter im Uhrzeigersinn drehen, bis
diese horbar einrastet. Verwenden Sie die Sicherungsmutter NICHT zum Zusammenziehen
des Anschlusses. Verwenden Sie zum Sichern des Anschlusses kein Werkzeug.

Art # H-0011

Anschluss des Brenners an dem Stromquelle
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Diese Seite ist eine Leerseite.
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N\ SUTMASTER 30+
—ABSCHNITT 4: SYSTEM BETRIE

4.01 Bedienelemente an der Vorderseiteblende/Funktionen

Die Nummernidentifizierungen kdnnen Sie der Abbildung entnehmen

Art # H-0039

1. Der Reglerknopf

So wahlen Sie das Menii aus oder andern Sie die Werte.

& o

So passen Sie den Schnittstrom an:

Drehen Sie im Uhrzeigersinn, um den Schnittstrom zu erhéhen;.
Gegen den Uhrzeigersinn drehen, um den Schneidstrom zu verringern.

Um eine Option im angezeigten Menii auszuwahlen, driicken Sie den Steuerknopf, um den Menubild-
schirm aufzurufen. Nach dem Aufrufen des Menibildschirms werden die Optionen bei jeder Wendung
der Reihe nach hervorgehoben.

(2> (&>
. . < Zum Auswahlen des Symbols auf dem Meniibildschirm

und zum Verlassen des Mendbildschirms.

@ So andern Sie die Auswabhl.
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2. Dinse-Werkstiickleitungsbuchse

Richten Sie den Dinse-Steckverbinder an der Werksttickleitung mit der Buchse aus, driicken Sie ihn ein
und drehen Sie ihn im Uhrzeigersinn nach rechts, bis er fest sitzt.

3. Brennerschnelltrennbuchse

Die Brennerleitungen werden hier angeschlossen, indem die Steckverbinder ausgerichtet werden
und der Sperrring gedriickt und im Uhrzeigersinn nach rechts gedreht wird, um sie zu befestigen. Der
Anschluss sollte nur per Hand ohne Werkzeuge festgezogen werden.

Negativ /
Plasmaleitung

PIP Schalter

Ausloser
Spliei

Elektrode

uk

/T\ ARSI EN BR[N] B

Art # H-0016DE

4. LCD-Bildschirm

Die Frontplatte verfuigt Giber einen LCD-Bildschirm, um den Schnittmodus, Schnittstrom, Luftdruck
und Fehlerinformationen anzuzeigen.

WILLKOMMENSBILDSCHIRM

Der BegriiBungsbildschirm wird 3 Sekunden lang angezeigt, wahrend das Gerét eingeschaltet wird.

THERMAL

DYNAMIGS

AN ESAB’ BRAND

Art #H-0018

Nach dem BegriiBungsbildschirm wird der Modellname 3 Sekunden lang angezeigt.

Art # H-0017
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HAUPTBILDSCHIRM

Strom

Lichtbogen-
Schneidspannung m

Schneidmodus

Luftdruck ausgeben

g Gasspiilun

ATt 002008 |— Voreinstellung 2-/4-takt

MENU-BILDSCHIRM

Um den Menbildschirm aufzurufen, driicken Sie den Steuerknopf. Auf dem Mentibildschirm kann der
Benutzer den Schneidemodus, den Auslésemodus und die Gasspiilung einstellen. Um den Menubild-
schirm zu verlassen, drehen Sie den Steuerknopf auf den Hauptbildschirm.

1) DERAUSSCHNITT DES WEISE-AUSWAHL-SCHIRMS

Um in die Auswahl des Schneidemodus zu gelangen, driicken Sie den Steuerknopf, der Schneidemodus
wird hervorgehoben.

Um die Auswahl zu dndern, driicken Sie den Knopf, der Schneidemodus wechselt zwischen Platten-
schneidemodus und Gitterschneidemodus.

Um die Auswahl zu bestatigen, drehen Sie den Steuerknopf, um das Auswahlmenti fir den Schneide-
modus zu verlassen.

Art # H-0021 Art # H-0019
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2) TRIGGERMODUS-AUSWAHLBILDSCHIRM

Um die Auswahl des Schneidemodus aufzurufen, driicken Sie den Steuerknopf, um den Mentibildschirm
aufzurufen. Drehen Sie den Knopfim Uhrzeigersinn, um den Triggermodus-Bildschirm aufzurufen. Der
Triggermodus ist hervorgehoben. Um die Auswahl zu andern, driicken Sie den Knopf, der Triggermodus
wechselt zwischen 2T-Modus (normal) und 4T-Modus (Sperrmodus). Drehen Sie den Steuerknopf, um
den Triggermodus-Auswahlbildschirm zu verlassen und die Auswahl zu bestatigen.

Beachten Sie, dass der 4T-Triggermodus nur im Plattenschneidemodus verfiigbar ist. Wenn
der Grid-Cutting-Modus ausgewdhlt ist, kann der 4T-Trigger-Modus nicht ausgewahlt werden

66.7ps|

Art # H-0022 Art # H-0023

3) GASSPULEN SIE

Um die Gasspllung aufzurufen, driicken Sie den Steuerknopf, um den Mendibildschirm aufzurufen.
Drehen Sie den Knopf im Uhrzeigersinn, um den Gasspulbildschirm aufzurufen.

Driicken Sie den Steuerknopf, um die Gasspuilung zu aktivieren, driicken Sie den Steuerknopf erneut, um
die Gasspulung zu stoppen, und drehen Sie den Steuerknopf, um den Gassplbildschirm zu verlassen.

120V 120V

Art # H-0024 Art # H-0025

Storung screen

Es gibt mehrere Fehlerwarnbildschirme, um auf Fehler hinzuweisen. Wenn ein Fehler auftritt, wird der
Kommunikationsbildschirm angezeigt und die Ausgabe unterbrochen, bis der Fehler behoben ist.

1) UBERHITZUNG KOMMUNIKATIONSBILDSCHIRM

Die Schneideanlage wird durch einen Temperatursensor geschiitzt. Der Uberhitzungs - Kommunika-
tionsbildschirm wird angezeigt, wenn die Maschine Uberhitzt ist, was normalerweise auftritt, wenn
der Arbeitszyklus der Ausriistung Uberschritten wird.

Wenn der Uberhitzungs - Kommunikationsbildschirm angezeigt wird, muss der Maschinenausgang
deaktiviert werden. Lassen Sie das Gerét ein, damit sich die internen Komponenten abkihlen kénnen.
Wenn das Gerit ausreichend abgekiihlt ist, verschwindet der Uberhitzungs - Kommunikationsbild-
schirm automatisch.

Beachten Sie, dass der Hauptschalter in der Stellung I bleiben muss, damit der Liifter weiterlduft und
damit das Geréat ausreichend abkihlen kann.
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Art # H-0027

2) LUFTDRUCK-KOMMUNIKATIONSBILDSCHIRM

Der Luftdruck-Kommunikationsbildschirm wird angezeigt, wenn der Ausgangsluftdruck auBerhalb
des zuldssigen Bereichs liegt.

Art # H-0026

3) BRENNERINSTALLATION ODER ABDECKUNGSMONTAGE KOMMUNIKATIONSBILDSCHIRM

Der Fehlerbildschirm fiir die Brennerinstallation oder der falsche Abdeckungsmontagefehlerbildschirm
wird angezeigt, wenn der Brenner oder das Brenner-Verbrauchsblatt nicht richtig installiert ist.

Art #H-0028

4) ELEKTRODEN- ODER DUSENINSTALLATION KOMMUNIKATIONSBILDSCHIRM

Der Elektroden- oder Schneiddiisen-Installationskommunikationsbildschirm wird angezeigt, wenn die

Elektrode oder Schneiddise nicht richtig installiert ist oder stark abgenutzt ist. Priifen oder ersetzen
Sie die abgenutzte Schneiddiise und Elektrode.

0700 400 977DE BETRIEB yd 31




CUTMASTER 30+ /

Art # H-0029

5) UNTERSPANNUNGS-KOMMUNIKATIONSBILDSCHIRM

Der Unterspannungskommunikationsbildschirm wird angezeigt, wenn die Eingangsspannung unter
85V liegt. Uberpriifen Sie, ob die Eingangsspannung nicht weniger als 100 V betrigt.

AN

Art # H-0030

4.02 Vorbereitungen fiir den Betrieb

Zu Beginn jedes Betriebs:

_{é“. WARNUNG!
4‘ N Trennen Sie die Primarversorgung an der Quelle, bevor Sie die Stromquelle, Brennertei-
le oder Brenner- und Leitungsbaugruppen ein- oder ausbauen.

Auswahl der Brennerteile

Den Brenner auf einen ordnungsgemafen Einbau und korrekte Brennerteile priifen. Die Brenner-
teile missen der Betriebsart und der Amperezahl dieser Stromquelle (30 Ampere-Max. an 230V
oder 25 Ampere an 120V) entsprechen. Siehe Abschnitt 4T.01 fiir die Bestellung von Brennerteilen.

Anschluss des Brenners

Prifen Sie, ob der Brenner ordnungsgemal angeschlossen ist. An dieses Netzteil dirfen nur
manuelle SL60-Brenner oder MechPak SL100M-Brenner von Thermal Dynamics angeschlossen
werden. Siehe Abschnitt 3T.01 dieses Handbuchs.

Hauptstromversorgung priifen.

1. Prufen Sie die Stromquelle auf richtige Netzspannung. Stellen Sie sicher, dass die Stromquelle
die Leistungsanforderungen des Gerats gemaR Abschnitt 2, Spezifikationen, erfillt.

2. SchlieBen Sie das Netzkabel an (oder schlieBen Sie den Hauptschalter), um das System mit
Strom zu versorgen.
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Luftquelle

Stellen Sie sicher, dass die Quelle den Anforderungen entspricht (siehe Abschnitt 2). Anschliisse
prifen und Luftzufuhr einschalten.

SchlieBen Werkstiickkabel

SchlieBen Sie das Werkstlickkabel am Werkstiick oder dem Schneidtisch an. Der Klemmbereich
des Arbeitskabels muss frei von I, Farbe und Rost sein. Nur mit dem Hauptteil des Werkstiicks
verbinden; nicht mit dem abzutrennenden Teil verbinden.

Art # A-04509

Strom EIN

Stellen Sie den Hauptschalter des Netzteils auf die Position | (rechts). LCD schaltet sich ein. Die
Hauptplatine fiihrt mehrere Tests durch, um festzustellen, ob das System betriebsbereit ist.

Wenn es keine Probleme gibt, entdeckte die Produktionsstrom-Einstellung wird von 10 bis 30
Ampere gezeigt.

Der Kihlventilator schaltet sich eine Sekunde lang ein, wenn das Gerat eingeschaltet wird, und
lauft automatisch, wenn das Gerat normal arbeitet.

Stellen Sie den Betriebsdruck ein

Gasdruck kann nicht an der Energieversorgung gesetzt werden und muss an der Quelle, von
90-125PSI/6,2-8,6 Bar/ 620 - 862 Kpa gesetzt werden.

NIEMALS 125 PSI / 8,62 bar / 862 kPa UBERSCHREITEN.
Schneidvorgang

Sobald der Schneidkreisbogen gegriindet wird, sollte es fortsetzen zu schneiden, bis der Abzug
veroffentlicht wird, wird die Fackel zu weit vom Arbeitsstiick bewegt, oder der Aufgabe-Zyklus ist
iberschritten worden, das System veranlassend, Uber die Temperaturweise einzutreten. In den
ersten zwei Beispielen verdffentlichen den Fackel-Abzug, stellen sicher, dass der Fackel-Tipp dem
Arbeitsstlick nah ist, aktivieren Sie den Abzug, und wiederherstellen Sie den Schneidkreisbogen.
Im Falle tiber die Temperaturschuld, veroffentlichen Sie den Abzug, erlauben Sie der Einheit, so
zu laufen, es wird sich beruhigen. Wenn sich die Schuld klart, kdnnen Sie beginnen, wieder zu
schneiden.

Ubliche Schnittgeschwindigkeiten

Schneidgeschwindigkeiten andern sich gemaf der Fackel-Produktionsstromstarke, Gasdruck, der
Typ des Materials, das, und Maschinenbediener-Sachkenntnis geschnitten wird.

Die Ausgangsstromeinstellung oder die Schnittgeschwindigkeiten kénnen reduziert werden, um
beim Folgen einer Linie langsamer zu schneiden oder wenn eine Schablone oder Schnittfiihrung
verwendet wird und weiterhin Schnitte mit einer herausragenden Qualitat erzeugt werden sollen.
Wenn die Dicke des zu schneidenden Metalls zunimmt, muss die Schnittgeschwindigkeit lang-
samer werden. Das Gegenteil ist wahr. Wenn die Dicke des zu schneidenden Metalls abnimmt,
kann die zuldssige Schnittgeschwindigkeit zunehmen.
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Nachfluss

Lassen Sie den Taster los, um den Schneidlichtbogen zu beenden. Das Gas flief3t fiir ca. 30 Sekun-
den weiter. Wahrend des Post-Flows, wenn der Benutzer schnell driickt und den Ausldser loslasst,
schaltet sich das Gas ab. Wenn der Benutzer den Taster weiterhin halt und nicht losgibt, wird der
Hilfslichtbogenbogen gestartet. Der Hauptlichtbogen wird auf das Werkstiick tibertragen, wenn
sich die Brennerspitze in Ubertragungentfernung befindet.

Herunterfahren

Drehen Sie den Hauptschalter auf O, nach links, wenn Sie von hinten auf das Gerat blicken. Nach
einer kurzen Verzégerung schalten sich alle Betriebsanzeigen und das Gebldse AUS. Netzkabel
ziehen oder Eingangsleistung trennen. Die Stromversorgung wird aus dem System entfernt.

Hinweis!

Um die Langlebigkeit der internen Elektronik zu maximieren, lassen Sie die Stromver-
sorgung fir einige Minuten (ohne Schneiden) weiterlaufen, bevor Sie ausschalten.
Dadurch konnen sie schneller abkdhlen.
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AB H

Auswahl der Brennerteile

4T.01

Die Art des durchzufiihrenden Vorgangs bestimmt
die Brennerteile, die verwendet werden sollten.

Betrieb:

Schleppschneiden, Abstandsschneiden
oder Fugenhobeln

Brennerteile:

Schutzgasduise, Schneidduse, Elektrode
und Starterpatrone

HINWEIS!

Weitere Informationen zu den
Brennerteilen finden Sie in Abschnitt
4T.07 ff.

Brennerteile fiir einen anderen Arbeitsvorgang
wie folgt austauschen:

4, WARNUNG!
“‘K Trennen Sie die Priméarversorgung
an der Quelle, bevor Sie Brennertei-
le oder Brenner- und Leitungsbau-
gruppen ein- oder ausbauen.

\V

HINWEIS!

Durch die Schutzgasduse werden
die Duse und die Starterpatrone in
Position gehalten. Halten Sie die
Schutzgasduse des Brenners nach
oben, damit diese Teile beim Ab-
nehmen der Schutzgasddse nicht
herausfallen.

i

1. Schutzgasdlsenbaugruppe vom Bren-
nerkopf abschrauben und entfernen.

2. Entfernen Sie die Elektrode, indem Sie
diese gerade aus dem Brennerkopf
herausziehen.

0700 400 977 DE

@

GroBer O-Ring
Kleiner O-Ring

ﬂ\

Brennerkopfe

(@

Elektrode

Starterpatrone ‘%

Dise

Schutzgasdiise %

Brennerteile

%@W

A-03510_DE

3. Montieren Sie die Ersatzelektrode, in-
dem Sie diese gerade in den Brenner
schieben, bis es klickt.

4. Montieren Sie die Starterpatrone und
die flr die gewlinschte Betriebsart er-
forderliche Duse im Brennerkopf.

5. DerBrenner lasst sich gut in einer Hand
oder fest mit zwei Handen halten.
Driicken Sie den Taster am Brenner-
griff. Den Handbrenner kénnen Sie am
besten kontrollieren, wenn Sie ihn direkt
beim Brennerkopf halten. Optimalen
Hitzeschutz erhalten Sie, wenn Sie ihn
am hinteren Ende halten. Wahlen Sie
eine Haltetechnik, die bequem ist und
eine gute Kontrolle und Bewegung er-
laubt.

4T.02 Betrieb des Handbrenners

Abstandsschneiden mit dem Handbrenner

i

HINWEIS!

Fur beste Leistung und Lebensdau-
er der Teile verwenden Sie immer
die richtigen Teile fur die Art der
Operation.
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1.

Der Brenner ldsst sich gut in einer Hand
oder fest mit zwei Handen halten.
Driicken Sie den Taster am Brenner-
griff. Den Handbrenner kénnen Sie am
besten kontrollieren, wenn Sie ihn direkt
beim Brennerkopf halten. Optimalen
Hitzeschutz erhalten Sie, wenn Sie ihn
am hinteren Ende halten. Wahlen Sie
eine Haltetechnik, die bequem ist und
eine gute Kontrolle und Bewegung er-
laubt.

HINWEIS!

Die Spitze sollte niemals mit dem
Werkstlick in Kontakt kommen,
auller bei Schleppschneidvorgan-
gen mit angebrachtem Schlepp-
schild. Ein Diagramm finden Sie in
der Verbrauchsmaterialtabelle auf
der Verpackung lhres Teilesatzes.

Schutzgasduse

3.

Flhren Sie abhdngig von dem Schneid-
vorgang einen der folgenden Schritte
durch:

a.  Wenn der Schnitt an der Kante be-
ginnen soll, halten Sie den Brenner
senkrecht zum Werkstlick mit der
Vorderseiteseite der Diise an der
Kante des Werkstticks an die Stelle,
an welcher der Schnitt beginnen
soll.

b. Halten Sie zum Abstandsschneiden
den Brenner 1/8-3/8 Zoll (3-9 mm)
vom Werkstlick entfernt, wie unten
dargestellt.

Brenner

N

Abstand
1/8"-3/8" (3 - 9mm)

JE—G
[

A-00024_DE

Entfernung, um weg zu stehen

Halten Sie den Brenner vom Korper fern.

36

"\ BEDIENUNG DES BRENNERS

Schieben Sie die Tastersperre zur Riick-
seite des Brennergriffs, wahrend Sie
gleichzeitig den Taster drucken. Der
Hilfslichtbogenlichtbogen wird akti-
viert.

Tastersperre

A-02986DE

Bringen Sie den Brenner in die Uber-
tragungsentfernung zum Werksttick.
Der Hauptlichtbogen wird auf das
Werkstiick tibertragen, und der Hilfs-
lichtbogenlichtbogen erlischt.

i

HINWEIS!

Der Vor- und Nachfluss des Gases
beruhen auf einer Eigenschaft der
Stromquelle und sind nicht durch
die Funktion des Brenners bedingt.

Art # A 03383DE

Schneiden Sie wie sonst. Losen Sie den
Taster, um den Schneidvorgang zu be-
enden.

Befolgen Sie die empfohlenen Schneid-
verfahren aus der Betriebsanleitung fir
die Stromquelle.

0700 400 977DE
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HINWEIS!

Wenn die Schutzgasduse richtig
montiert ist, befindet sich zwischen
der Schutzgasdiise und dem Bren-
nerhandgriff eine kleine Liicke. Gas
flieBt durch diese Liicke als Teil des
normalen Betriebs. Versuchen Sie
nicht, Gewalt auf die Schutzgasdi-
se aufzubringen, um diese Liicke zu
schlieBen. Wenn Sie die Schutzgas-
dise gegen den Brennerkopf oder
den Brennergriff driicken, kann dies
zu Schaden an den Komponenten
fuhren.

Montieren Sie zwecks eines gleich-
maBigen Abstands vom Werkstlick die
Abstandsfiihrung, indem Sie diese auf
die Brennerschutzgasdise schieben.
Montieren Sie die Fiihrung mit den
Stlitzbeinen seitlich von der Schutz-
gasdiise, um eine gute Sichtbarkeit des
Schneidlichtbogens sicherzustellen.
Positionieren Sie die Stiitzbeine der
Abstandsfiihrung wahrend des Betriebs
gegen das Werkstuick.

Schutzgasduse

Abstandsleitfaden

| Brennerdiise

Werkstiick Art # A-04034DE

Schutzgasdiise mit gerader Kante

Die aufsetzbare Schutzgasdiise kann mit einer
nicht leitenden geraden Kante fiir gerade Schnitte
mit der Hand eingesetzt werden.

SO

}\ Die gerade Kante muss nicht leitend

WARNUNG!

sein.

0700 400 977 DE

Geradeschnittfiihrung

A-03539DE

Nicht leitende

Aufsetzbare Schutzgasdtise mit gerader Kante

verwenden

Die kronenférmige Schutzgasdise funk-
tioniert am besten beim Schneiden von
Vollmetall mit einer Dicke von 3/16 Zoll (4,7
mm) und einer relativ glatten Oberflache.

Schleppschneiden mit einem Handbrenner

Das Schleppschneiden funktioniert am
besten bei Metall mit einer maximalen Dicke
von 1/4" (6 mm).

HINWEIS!

Verwenden Sie immer die korrekten
Teile furr die jeweilige Betriebsart,
um eine optimale Leistung und
eine lange Lebensdauer der Teile zu
erreichen.

Montieren Sie die Schleppschneiddise
und stellen Sie den Ausgangsstrom ein.

Der Brenner ldsst sich gut in einer Hand
oder fest mit zwei Handen halten.
Driicken Sie den Taster am Brenner-
griff. Den Handbrenner kénnen Sie am
besten kontrollieren, wenn Sie ihn direkt
beim Brennerkopf halten. Optimalen
Hitzeschutz erhalten Sie, wenn Sie ihn
am hinteren Ende halten. Wéhlen Sie
eine Haltetechnik, die bequem ist und
eine gute Kontrolle und Bewegung er-
laubt.

Stellen Sie sicher, dass der Brenner
wahrend des Schneidzyklus in Kontakt
mit dem Werkstick bleibt.

Halten Sie den Brenner vom Korper fern.

Schieben Sie die Tastersperre zur Riick-
seite des Brennergriffs, wahrend Sie
gleichzeitig den Taster drucken. Der
Hilfslichtbogenlichtbogen wird akti-
viert.
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Tastersperre

A-02986DE

6. Bringen Sie den Brenner in die Uber-
tragungsentfernung zum Werkstuck.
Der Hauptlichtbogen wird auf das
Werkstlick tibertragen, und der Hilfs-
lichtbogenlichtbogen erlischt.

HINWEIS!

Der Vor- und Nachfluss des Gases
beruhen auf einer Eigenschaft der
Stromquelle und sind nicht durch
die Funktion des Brenners bedingt.

Taster

Art # A 03383DE

7. Schneiden Sie wie sonst. Losen Sie den
Taster, um den Schneidvorgang zu be-
enden.

8. Befolgen Sie die empfohlenen Schneid-
verfahren aus der Betriebsanleitung fiir
die Stromquelle.
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HINWEIS!

Wenn die Schutzgasduise richtig
montiert ist, befindet sich zwischen
der Schutzgasdiise und dem Bren-
nerhandgriff eine kleine Liicke. Gas
flieBt durch diese Liicke als Teil des
normalen Betriebs. Versuchen Sie
nicht, Gewalt auf die Schutzgasdise
aufzubringen, um diese Liicke zu
schlieBen. Wenn Sie die Schutzgas-
dise gegen den Brennerkopf oder
den Brennergriff driicken, kann dies
zu Schaden an den Komponenten
fahren.

Lochstechen mit dem Handbrenner
1. Halten Sie den Brenner vom Korper fern.

2. DerBrenner lasst sich gut in einer Hand
oder fest mit zwei Handen halten.
Driicken Sie den Taster am Brenner-
griff. Den Handbrenner kénnen Sie am
besten kontrollieren, wenn Sie ihn direkt
beim Brennerkopf halten. Optimalen
Hitzeschutz erhalten Sie, wenn Sie ihn
am hinteren Ende halten. Wahlen Sie
eine Technik, die bequem ist und eine
gute Kontrolle und Bewegung erlaubt.

HINWEIS!

Die Dise sollte nur beim Schlepp-
schneiden mit dem Werksttick in
Kontakt kommen.

3. Winkeln Sie den Brenner an, um Rick-
stoBpartikel von der Brennerdiise (und
dem Bediener) weg und nicht gerade
nach hinten zu leiten, bis der Einstich
fertiggestellt ist.

4, Starten Sie in einem Bereich des nicht
bendtigten Metallls den Lochstechvor-
gang neben der Schnittlinie und fiihren
Sie dann den Schnitt auf der Linie fort.
Halten Sie den Brenner senkrecht zum
Werkstiick, nachdem der Lochsteckvor-
gang abgeschlossen ist.

5. Schieben Sie die Tastersperre zur Riick-
seite des Brennergriffs, wahrend Sie
gleichzeitig den Taster drucken. Der
Hilfslichtbogenlichtbogen wird akti-
viert.

0700 400 977DE
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Tastersperre

A-02986DE

6. Bringen Sie den Brenner in die Uber-
tragungsentfernung zum Werkstuck.
Der Hauptlichtbogen wird auf das
Werkstiick Gbertragen, und der Hilfs-
lichtbogenlichtbogen erlischt.

HINWEIS!

Der Vor- und Nachfluss des Gases
beruhen auf einer Eigenschaft der
Stromquelle und sind nicht durch
die Funktion des Brenners bedingt.

7. Entfernen Sie Spritzer und Zunder
sobald wie moglich von der Schutzgas-
dise und der Duse. Durch Einspriihen
der Schutzgasduise mit einer bzw. in
eine Antispritzmischung konnen Sie die
Menge der anhaftenden Ablagerungen
verringern.

Die Schnittgeschwindigkeit hangt vom Material,
der Dicke und der Fahigkeit des Bedieners ab, der
gewdlnschten Schnittlinie prazise zu folgen. Die
folgenden Faktoren konnen sich auf die System-
leistung auswirken:

«  Verschlei3 der Brennerteile

«  Luftqualitat

«  Spannungsschwankungen der Leitung

+ Hohe des Brennerabstands

«  Korrekter Anschluss des Werksttickkabels

Gewalztes Lochstechen

Eine Technik, die bei diinneren Materialien funktio-
nieren kann, ist ein Rolllochstechen. Beim gewalz-
ten Lochstechen ist der Brennerkopf zu Beginn
des Schnitts in einem Winkel zur Oberflache des
Werkstlicks positioniert. Wahrend der Arbeit des
Brenners werden Spritzer/Schlacke vom Arbeits-
bereich weggeblasen. Der Brennerkopf dreht sich
allmabhlich in die vertikale Position, wahrend der
Schnitt tiefer wird und ein Loch in das Werkstlick
gestochen wird.

0700 400 977 DE
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Art # A-13353

4T.03 Fugenhobeln

WARNUNG!
Stellen Sie sicher, dass der Bediener

mit geeigneten Schutzhandschu-
e hen, Schutzkleidung sowie Schutz-
4 brille und Gehorschutz ausgestattet

ist und alle Sicherheitshinweise am

Anfang dieses Handbuchs befolgt
wurden. Stellen Sie sicher, dass der
Bediener nicht in Kontakt mit dem
Werkstiick kommt, wenn der Bren-
ner aktiviert ist.
Trennen Sie die Priméarversorgung
an der Quelle, bevor Sie den Brenner,
Leitungen oder die Stromquelle
ausbauen.

J&b

VORSICHT!

Funken vom Plasma-Fugenhobel-
prozess kdnnen zu Schaden an
beschichteten, lackierten oder
anderen Oberflachen wie z. B. Glas,
Kunststoff und Metall fiihren.
Brennerteile priifen. Die Bren-
nerteile missen der Betriebsart
entsprechen. Siehe Abschnitt 4T.07
Auswahl der Brennerteile.

A

Parameter fiir das Fugenhobeln

Die Fugenhobelleistung hangt von verschie-
denen Parametern ab, z. B. Schnittgeschwin-
digkeit des Brenners, Schneidstrom, Voreil-
winkel (dem Winkel zwischen dem Brenner
und dem Werkstiick) und Abstand zwischen
der Brennerdiise und dem Werkstiick.

VORSICHT!

Wenn die Brennerdiise oder die
Schutzgasdise das Werkstlick be-
rihrt, werden die Teile Gbermafig
abgenutzt:

VAN
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/

Schnittgeschwindigkeit des Brenners

i

HINWEIS!
Zusatzliche Informationen hinsicht-
lich des verwendeten Stromquelles

finden Sie in den Anhangen.

Die optimale Schnittgeschwindigkeit des
Brenners hdngt von der Stromeinstellung,
dem Voreilwinkel und dem Betriebsmodus
(Hand- oder Maschinenbrenner) ab.

Stromeinstellung

Die Stromeinstellungen héangen von der
Vorschubgeschwindigkeit des Brenners,dem
Betriebsmodus (Hand- oder Maschinenbren-
ner) sowie der Menge des zu entfernenden
Materials ab.

Voreilwinkel

Der Winkel zwischen dem Brenner und dem
Werkstiick hangt von der Schneidstromein-
stellung und der Schnittgeschwindigkeit des
Brenners ab. Der empfohlene Voreilwinkel
betragt 35°. Bei einem Voreilwinkel Gber
45° wird das geschmolzene Metall nicht aus
der Auskehlung herausgeblasen und kann
zurlickzum Brenner geblasen werden. Ist der
Voreilwinkel zu gering (kleiner als 35°), wird
moglicherweise weniger Material entfernt,
wodurch mehr Durchgénge erforderlich
sind. Dies ist bei einigen Anwendungen,
z. B. beim Entfernen von Schweiflndhten
oder beim Arbeiten mit leichtem Metall,
erwinscht.

Brennerkopf

i_ Abstandshéhe

Werkstuick

A-00941_DE

Winkel und Abstand beim Fugenhobeln

40
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Entfernung, um weg zu stehen

Der Abstand zwischen der Diise und dem
Werkstlick wirkt sich auf die Qualitat und
Tiefe der Fuge aus. Ein Abstand von 1/8-1/4
Zoll (3-6 mm) ermdglicht ein glattes und
konsistentes Entfernen des Metalls. Geringe-
re Abstande kdnnen zu einem Trennschnitt
anstatt zu einer Fuge fuhren. Abstdnde
groBer als 1/4 Zoll (6 mm) kdnnen zu einer
geringeren Spanabhebung oder zum Verlust
des Ubertragenen Hauptlichtbogens fiihren.

Schlacke-Zunahme

Die beim Fugenhobeln entstehende Schla-
cke auf Materialien wie z. B. Kohlenstoff- oder
Edelstahl, Nickel oder legiertem Stahl kannin
den meisten Fallen einfach entfernt werden.
Die Schlacke behindert nicht das Fugen-
hobeln, wenn sie sich an der Seite der Fuge
sammelt. Schlackebildung kann jedoch zu
UnregelmaBigkeiten und zur ungleichma-
Bigen Spanabhebung fiihren, wenn sich vor
dem Lichtbogen viel Material bildet. Diese
Bildung ist haufig durch eine falsche Schnitt-
geschwindigkeit, einen falschen Voreilwinkel
oder eine falsche Abstandshohe verursacht.

0700 400 977DE
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ABSCHNITT 5: SYSTEM SERVICE

5.01 Allgemeine Wartung

Warten Sie haufiger bei
Verwendung unter harten
Bedingungen.

Warnung!
Vor der Wartung von Netz trennen.

%)f.

Bei jeder Verwendung

Sichtpriifung von
Brennerdiise und Elektrode

Waochentlich

Sichtpriifung von
Kabeln und Leitungen.
Replace as needed

Sichtpriifung des Brennergehéuses,
der VerschleiBteile und ﬁ
des Schnellanschlusses

3 Monate

Reinigen Sie die

Alle beschadigten
Stromquelle auen

Teile austauschen

Art # H-0040DE

5.02 Wartungsplan

HINWEIS!
Die tatsachlichen Wartungsintervalle miissen gegebenenfalls entsprechend der Be-
triebsumgebung angepasst werden.

Tagliche Betriebspriifungen oder jeweils nach sechs Schnittstunden:
1. BrennerverschleiBteile prifen, bei Beschadigungen oder Verschleif3 austauschen.
2. Plasma- und Sekundéarversorgung sowie den Druck/Strom priifen.

Wochentlich oder alle 30 Schnittstunden:
1. Geblase auf korrekten Betrieb und angemessenen Luftstrom priifen.

2. Prufen Sie den Brenner auf Risse oder offen liegende Dréhte. Tauschen Sie ihn gegebenenfalls
aus.

3. Prifen Sie das Netzkabel auf Schaden oder offen liegende Drahte. Tauschen Sie es gegebe-
nenfalls aus.

0700 400 977DE SERVICE J/ Y
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Nach jeweils 6 Monaten oder 720 Schnittstunden:

1. Kabel und Schlduche auf Undichtigkeiten oder Risse priifen, gegebenenfalls austauschen.

VORSICHT!

A Wahrend der Reinigung keine Luft in die Stromquelle blasen. Wenn Luft in das Gerat
geblasen wird, konnen Metallpartikel die empfindlichen elektrischen Komponenten
beeintrachtigen und das Gerat beschadigen.

5.03 Haufige Fehler

Problem - Symptom

Haufige Ursache

Unzureichende Schneiddicken|

1. Schnittgeschwindigkeit zu schnell.

2. Der Brenner wurde zu schrdg gehalten.

3. Metall zu dick.

4. Abgenutzte Brennerteile.

5. Schneidstrom zu niedrig.

6. Verwendung von nicht originalen Thermal Dynamics-Teilen

7. Falscher Gasdruck. Line und drticken Sieure 90-125 psi (6,2-8,6
bar / 620-862 Kpa).

Hauptlichtbogen erlischt

1. Schnittgeschwindigkeit zu langsam.

2. Brennerabstand vom Werksttick zu grof3.

3. Schneidstrom zu hoch.

4. Getrenntes Werksttickkabel.

5. Abgenutzte Brennerteile.

6. Verwendung von nicht originalen Thermal Dynamics-Teilen.
7. Linienstromspannung fallt wegen der Verldngerungsschnur
oder liefert Linie, die zu lang ist.

UbermaBige Schlackebildung

1. Schnittgeschwindigkeit zu langsam.

2. Brennerabstand vom Werksttick zu grof3.

3. Abgenutzte Brennerteile.

4. Falscher Schneidstrom.

5.Verwendung von nicht originalen Thermal Dynamics-Teilen.
6. Falscher Gasdruck.

Kurze Lebensdauer der
Brennerteile

1. Ol oder Feuchtigkeit in der Druckluftquelle.

2. Leistungsvermogen des Systems Uiberschritten (Material zu
dick).

3. UbermiBige Hilfslichtbogenlichtbogendauer.

4. Gas und driicken Sieure too low.

5. Falsch montierter Brenner.

6. Verwendung von nicht originalen Thermal Dynamics-Teilen.

Schwieriger Start

1. Abgenutzte Brennerteile.

2.Verwendung von nicht originalen Thermal Dynamics-Teilen.
3. Falscher Gasdruck.

4. Linienstromspannung zu schwach.

5. Falsche Teile fur die gegenwartige Auswahl.

6. Schlauch-Beschrankung.
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5.04 Grundlegende Fehlerbehebung
4, WARNUNG!

wurden.

==\ In diesem Gerat sind extrem gefdhrliche Spannungs- und Leistungsstufen vorhanden.
Versuchen Sie nicht, Fehlerdiagnosen oder Reparaturen durchzufiihren, sofern Sie nicht
in der Messtechnik von Leistungselektronik und Verfahren zur Fehlerbehebung geschult

Problem - Symptom

Mogliche Ursache

Empfohlene MaBBnahme

Hauptschalter EIN, aber
das LCD leuchtet nicht

1. Der Trennschalter der
Primarleistung steht auf der
Position AUS.

2. Primdrsicherungen/
Schutzschalter durchgebrannt
oder ausgelost.

3. Fehlerhafte Bauteile im Gerat.

1. Drehen Sie den Trennschalter der
Primarleistung auf die Position AUS.

2. a) Lassen Sie die Primarsicherungen
/Trennschalter von einer qualifizierten
Person priifen.

b) SchlieBen Sie das Gerat an einer
bekannten guten Netzsteckdose an.
3. Senden Sie das Gerdt an ein
zugelassenes Servicecenter zur
Reparatur oder zum Austausch zu
riick.

Uberhitzung
Kommunikationsbildschirm

1. Der Luftstrom durch oder um
das Gerat herum ist verstopft.

2. Die Einschaltdauer des Gerats
wurde Uberschritten.

3. Fehlerhafte Komponenten

im Gerét.

1. Bitte beachten Sie die
Informationen zum Spielraum -
siehe Abschnitt,2.04 Kenndaten der
Stromquelle” auf Seite 16.

2. Lassen Sie das Gerat abkihlen.

3.Senden Sie das Gerat an ein
zugelassenes Servicecenter zur
Reparatur oder zum Austausch
zuriick.

Luftdruck-
Kommunikationsbildschirm

1. Gaszufuhr nicht am Gerat
angeschlossen.

2. Gaszufuhr nichteingeschaltet.
3. Gaszufuhrdruck zu niedrig

4. Fehlerhafte Komponenten
im Gerét.

1. SchlieBen Sie die Gaszufuhr am
Gerat an.

2. Schalten Sie die Gaszufuhr EIN.
3. Stellen Sie den Eingangsdruck der
Luftzufuhr auf 8,3 bar (120) psi ein.
Stellen Sie die Leitungslangen
entsprechend der tatsachlich
verwendeten Lange ein.

4. Senden Sie das Gerédt an ein
zugelassenes Servicecenter zur
Reparatur oder zum

Austausch zurtick.

Brennerinstallation oder
abdeckungsmontage
kommunikationsbildschirm

1. Lose Schutzgasdiise.

2. Brenner ist nicht richtig an
der Stromquelle angeschlossen.
3. Problem im Brenner- und PIP-
Leitungsstromkreis.

4. Fehlerhafte Komponenten
im Gerat.

1. Ziehen Sie die Schutzgasduse mit
der Hand an, bis sie biindig sitzt.

2. Stellen Sie sicher, dass die Brenner-
ATC sicher am Gerat befestigt ist.

3. Tauschen Sie den Brenner und die
Leitungen aus oder senden Sie diese
an ein zugelassenes Servicecenter
zur Reparatur oder zum Austausch
zurlick.

4.Senden Sie das Gerdt an ein
zugelassenes Servicecenter zur
Reparatur oder zum Austausch
zurlick.

0700 400 977DE
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5.05 Grundlegende Ersatzteile fiir die Stromquelle

Austausch des optionalen einstufigen Filterelements

Diese Anweisungen sind auf Stromquellen anwendbar, bei denen der optionale einstufige Filter
montiert wurde.

Die Stromquelle schaltet sich automatisch aus, wenn das Filterelement vollstandig gesattigt ist. Das
Filterelement kann aus seinem Gehduse ausgebaut, gereinigt und wiederverwendet werden. Lassen
Sie das Element 24 Stunden trocknen. Die Katalognummer des Ersatzfilterelements finden Sie in Ab-
schnitt 6 Ststeilelistersr.

1. Stellen Sie die Stromquelle stromlos.

2. Schalten Sie die Luftzufuhr AUS und entliften Sie das System, bevor Sie den Filter zwecks
Austausch des Filterelements ausbauen.

3. Trennen Sie die Gaszufuhrleitung.

4. Drehen Sie die Filtergehduseabdeckung gegen den Uhrzeigersinn und entfernen Sie diese.
Das Filterelement befindet sich innerhalb des Gehauses.

Filterelement
(Cat. No. 9-7741)

O-ring €
(Cat. No. 9-7743) Eingebauter Filter
Abdeckung

Stecknippel

Art # A-02476DE

Austausch des optionalen einstufigen Filterelements

5. Entfernen Sie das Filterelement vom Gehduse und legen Sie das Element beiseite, um es
trocknen zu lassen.

6. Wischen Sie das Gehauseinnere sauber und flihren Sie dann das Ersatzfilterelement mit der
offenen Seite voran ein.

7. Gehduse wieder an der Abdeckung montieren.

8. Gasversorgung wieder befestigen. Auf Dichtigkeit prifen.

HINWEIS!
Sollte das Geréat zwischen dem Gehéuse und der Abdeckung Undichtigkeiten aufwei-
sen, priifen Sie den O-Ring auf Schnitte oder andere Schaden.

Damit sind die Verfahren zum Austausch der Teile abgeschlossen.
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ABSCHNITT 5: BRENNER O-Ring schmieren

SEB! IgE Ein O-Ring im Brennerkopf und ATC-Steck-

verbinder muss regelméaBig geschmiert
werden.So bleibt der O-Ring geschmeidig

5T.01 Allgemeine Wartung und gewihrleistet eine einwandfreie Ab-
dichtung. Die O-Ringe trocknen aus, werden

hart oder rissig, falls das Schmiermittel nicht
HINWEIS! regelmafBig aufgebracht wird. Dies kann die
Gemeinsame Beschreibungen und Leistung beeintréchtigen.
Beschreibungen der Fehleranzeige
befinden sich in vorhergehenden Es wird empfohlen, wéchentlich einen sehr
+Abschnitt 5: System”. dinnen Film des O-Ring-Schmiermittels (Ka-

talognr. 8-4025) auf den O-Ring aufzutragen.
Reinigung des Brenners

Selbst wenn VorkehrungsmaBnahmen ge-
troffen wurden, damit in einem Brenner nur
saubere Luft verwendet wird, bilden sich
mit der Zeit auf der Innenseite des Brenners
Rickstande. Diese Riickstande konnen die
Ziindung des Hilfslichtbogenlichtbogens
und die allgemeine Schnittqualitat des
Brenners beeintrachtigen.

Obere Nut mit
Luftungsoffnungen
muss offen bleiben

= 9 Oberer O-Ring in

= ' richtiger Nut

) . WARNUNG! Anschlussgewinde
“‘K Trennen Sie die Priméarversorgung Unterer O-Ring Art # A-03725DE
4 des Systems, bevor Sie den Brenner

oder Brennerleitungen ausbauen. O-Ring des Brennerkopfes

KEINE Innenteile des Brenners

bertihren, wahrend die AC-Anzeige S
des Stromquelle AN ist. 7 ATC-Stecker

Das Innere des Brenners sollte mit einem
elektrischen Kontaktreinigungsmittel mittels
eines Wattestabchens oder eines weichen,
feuchten Lappens gereinigt werden. In
schwierigen Féllen kann der Brenner von
den Leitungen getrennt und grindlicher
gereinigt werden, indem der elektrische Kon-
taktreiniger in den Brenner eingefillt und
dann mit Druckluft herausgeblasen wird.

VORSICHT!
Trocknen Sie den Brenner vor der

erneuten Montage griindlich.

Art #A-03791_DE O-Ring
#8-0525

ATC-O-Ring
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HINWEIS!

Keinesfalls andere Schmiermittel
oder Fette verwenden, da diese
eventuell nicht fiir hohe Tempera-
turen ausgelegt sind oder ,unbe-
kannte Elemente” enthalten, die mit
der Atmosphdre reagieren kdnnen.
Diese Reaktion kann zu Verunrei-
nigungen innerhalb des Brenners
fiihren. Beide Bedingungen kénnen
zu einer inkonsistenten Leistung
oder zu einer kiirzeren Lebensdauer
der Bauteile fuhren.

5T.02 Uberpriifung und Austausch
der Brennerverschleif3teile
£, WARNUNG!

\V

=35\, Trennen Sie die Primarversorgung

des Systems, bevor Sie den Brenner
oder Brennerleitungen ausbauen.
KEINE Innenteile des Brenners be-
rihren, wahrend die AC-Anzeige des

Stromquelle AN ist.

Entfernen Sie die verbrauchbaren Fackel-Teile

wie folgt:

i

HINWEIS!

Durch die Schutzgasdiise werden
die Duse und die Starterpatrone in
Position gehalten. Halten Sie die
Schutzgasdise des Brenners nach
oben, damit diese Teile beim Ab-
nehmen der Schutzgasdiise nicht
herausfallen.

Schutzgasdiise vom Brennerkopf ab-
schrauben und entfernen.

HINWEIS!

Schlacken, die auf dem Schildbecher
aufgebaut sind und nicht entfernt
werden kénnen, kénnen die Leis-
tung des Systems beeintrachtigen.

46

AN

2.

Uberpriifen Sie die Schutzgasdiise auf
Schéden. Sauberwischen bzw. bei Be-
schadigungen austauschen.

Art # A-08067
Schutzgasdlisen

Stellen Sie bei Brennern mit einem
Schutzgasdiisengehduse und einer
Schutzgasdisenkappe oder einem
Deflektor sicher, dass die Kappe oder
der Deflektor fest auf das Gehause
der Schutzgasdise aufgeschraubt
ist. (Nur) beim geschutzten Schlepp-
schneiden darf sich zwischen dem
Schutzgasdisengehduse und der
Schutzgasdisenkappe ein O-Ring be-
finden. O-Ring nicht schmieren.

Schutzgasdiisengehduse

Art # A-03878DE

4.

Brennerdiise okay

Entfernen Sie die Duse. Auf liberma-
Bigen Verschleif prifen (dieser wird
durch eine verlangerte oder tibergro3e
Offnung angezeigt). Reinigen Sie die
Dise oder tauschen Sie sie aus.

Verschlissene Brennerdiise

A-03406DE

Beispiel fiir Verschleil3 an der Diise

SERVICE
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5. Entfernen Sie die Starterpatrone. Auf bermaRigen Verschleil3, verstopfte Gasbohrungen
oder Verfarbungen priifen. Priifen, ob sich das Anschlussstiickam unteren Ende frei bewegt.
Gegebenenfalls ersetzen.

Vollstandige Kompression Federbelastetes unteres
des federbelasteten Anschlussstiick auf
unteren Anschlussstiicks Riickstellung/volle Ausdehnung

Art # A-08064_DE

6. Ziehen Sie den Elektrode straight out of the Brennerkopf. Die Oberseite der Elektrode auf
UbermaBigen Verschlei priifen. Sehen Sie dazu die folgende Abbildung.

Verschlissene Elektrode

Art # A-03284DE

Elektrodenverschleild

7. Montieren Sie die Elektrode wieder, indem Sie diese gerade in den Brenner schieben, bis es
klickt.

8. Montieren Sie die gewlinschte Starterpatrone und Diise wieder im Brennerkopf.

9. Ziehen Sie die Schutzgasdise mit der Hand an, bis sie auf dem Brennerkopf sitzt. Stof3en
Sie beim Montieren der Schutzgasdiise auf Widerstand, priifen Sie das Gewinde, bevor Sie
fortfahren.

Damit sind die Verfahren zum Austausch der Teile abgeschlossen.
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Diese Seite ist eine Leerseite.
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ABSCHNITT 6: TEILELISTES

6.01 Einleitung

A. Aufgliederung der Teileliste

Die Teileliste enthdlt eine Aufgliederung aller auswechselbaren Komponenten. Die Teilelisten sind
wie folgt unterteilt:

6.03 Austausch der Stromquelle

6.04 Ersatzteile

6.05 Optionen und Zubehor

6.06 Ersatzteile fiir SL60 Handbrenner

6.07 Brennerverschleif3teile (SL60)
HINWEIS!

Ohne Artikelnummer aufgefiihrte Teile werden nicht angezeigt. Diese kdnnen jedoch
anhand der angezeigten Katalognummer bestellt werden.

B. Riickgaben

Bitte wenden Sie sich an lhren Handler, wenn ein Produkt zu Wartungszwecken zurtickgesendet
werden muss. Material, das ohne ordnungsgemafBe Autorisierung zurtickgesendet wird, wird nicht
angenommen.

6.02 Bestellinformationen

Bestellen Sie Ersatzteile anhand der Katalognummer und vollstandigen Beschreibung des Teils oder
der Baugruppe, wie sie in der Teileliste fur jeden Artikeltyp aufgefiihrt ist. Geben Sie auch Modelll und
Seriennummer der Stromquelle an. Bitte wenden Sie sich bei allen Anfragen an lhren zugelassenen
Handler.

6.03 Austausch der Stromquelle

Die folgenden Artikel werden mit der Ersatz-Energieversorgung eingeschlossen: Arbeitskabel und
Klammer, Eingangsstarkstromkabel, geben Starkstromkabel-Adapter (2), Gasdruck-Gangregler / Filter,
SL60 Fackel, Ersatzteil-Bastelsatz, und Betriebshandbuch ein.

Menge  Beschreibung Katalog #
1 CutMaster 30+ Plasmaschneidmaschinenpaket
Thermal Dynamics ETL 1-3000-1
1 CutMaster 30+ Plasmaschneidmaschinenpaket
Thermal Dynamics ETL 1-3000-4
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6.04 Ersatzteile

Artikel #Menge Beschreibung Katalog #
1 1 Top-Griff-Kit 0464565880
2 1 Griffabdeckung 0465952001
3 1 Platte, Rechtshander CM40+ TD_AEB 9-4440
4 1 Montage Platte Vorderseite CM30+/40+ 0700400929
5 1 Platte, Links CM 30+ TD_AEB 0700400930
6 1 Montage, Platte Hinten CM30+/40+ TD_AEB 0700400934
7 1 Oben Platte 0465951001
8 1 Montage Pcb-Anzeige CM30+ 0700400936
9 1 Haupt - PCBA - Platinenbaugruppe 0700400937
10 1 Steuerplatinenbaugruppe 0700400938
11 1 EMI - PCBA - Platinenbaugruppe 0700400939
12 1 Eingebaute Luftreglerbaugruppe, AW2000-02D 0700400940
13 1 Fan, 0.61A, Runda 0700400941
14 1 Adapterstecker Y-Form, SBMM-8MM-G1/4 0700400942
15 1 Adapterstecker L-Form, 8VIM-G1/8 0700400943
16 1 Drucksensor, XGZP6161D102V 0700400944
17 1 Netzschalter, 690V 20A 0700400945
18 1 Eingangskabel ETL, 2,5 MM2, 3,5 M 0700400946
19 1 Magnetbaugruppe, V3221-08E4 0700400947
20 1 Luftanschluss EU Typ 1/4 NPT (nicht abgebildet) 0700400997
21 1 Luftanschluss Milton Typ D 1/4 NPT (nicht abgebildet) 0700400917
22 1 Eingangskabel CE, 2,5 MM2, 3,5 M (nicht abgebildet) 0700400990
23 16 Schraube, schwarz, Vollgewinde, M5X12 0700400995
24 12 Schraube, schwarz, selbstschneidend, 4.8X16 0700400996
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6.05 Optionen und Zubehor
Menge _ Beschreibung Katalog #
1 Einstufiger Filtersatz (enthélt Filter und Schlauch) 7-7507
1 Austausch des Filtergehduses 9-7740
1 Austausch des Filterschlauchs (nicht abgebildet). 9-7742
2 Austausch des Filterelements 9-7741
1 Werkstiickkabel Nr. 2 mit Dinse - Stecker 50mm 9-9692
1 Mehrzweckwagen 7-8888
1 Tragegurt kit 0445197880
Gehéuse
Filterelement
(Cat. No. 9-7741)
Feder
O-ring
(Cat. No. 9-77-
Abdeckung
Stecknippel
Art # A-02476DE
Optionaler Einstufiger Filtersatz
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6.06 Ersatzteile fiir Handbrenner SL60
Artikel #Menge Beschreibung Katalog#
1 1 Ersatzset fir Brennergriff (schlieBt Artikel ein 2 und 3) 9-7030
2 1 Ersatzset fir Tastereinheit 9-7034
3 1 Schraubenset fir Handgriff (jeweils 5,
Kopfschraube 6-32” x 1/2" und Schraubenschlissel) 9-8062
4 1 Ersatzset fiir Brennerkopfeinheit (schlie3t Artikel ein 5und 6)  9-8219
5 1 Grof3er O-Ring 8-3487
6 1 Kleiner O-Ring 8-3486
7 Leitungsbaugruppe mit ATC-Steckverbindern (enthalt Schalterbaugruppen)
1 SL100, 20 FuB3 / 6,1 m Kabelbaugruppe mit ATC-Anschluss 4-7836
1 SL100, 50 FuB / 15,2 m Kabelbaugruppe mit ATC-Anschluss 4-7837
1 Schaltersatz 9-7031
1

Komplette SL60 20'/6,1 m Brennerbaugruppe (nicht abgebildet) 7-5200

Art # A-07993
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Brennerverschleif3teile (SL60)

6.07

S

4 \ ~
cu \_«_._gjm_am@ﬁ —Y -
o |m” I?l 9-8218 9-8251
SL60 forch 9-8205
with SureLox” Technology (20A) “
I -&=- \T&Nt
9-8206 L " w 6
(30A)
9-8237 9-8243
8-3487 8-3486
9-8215 Std Life h
{ @ =D
9-8214 Sch 9-8225
Brennerkopf Serie mwﬁ‘”\hmnm 9-8213 A 9-8237 9-8241
%

Art # H-0033DE
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Diese Seite ist eine Leerseite.
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—ANHANG 1: INFORMATIONEN DES DATENAUFKLEBERS

Name und/oder Logo des Herstellers, Standort
A

IDENTIFIZIERUNG

Produktion Code | THERMAL

\DYNAMICS

N S/N: [ + Seriennummer
Art des Stromquelle _
(Hinweis 1) F L ACO)PH— c@m

\

A4

Regelnormen, die auf diese Art von Stromq

Ausgangsstromart ~ Nennleistung Leistungsbereich (Stromstarke/Spannung)

| SCHNITTLEISTUNG

Symbol
. T \
Pl h — Us
asmaschneiden -Q: - X Valeurs du facteur de
@ U= gl marche (remarque 3)
° le N
- Nein- . Einschal faki
Ner;n Nein- Last Konventionell Ubliche Lastspannung inschaltdauerfaktor
pannung Last Strom
Ein :r)\m;IbeEi)sltun Regelnormen, die auf diese Art von
gang g Stromquelle anwendbar sind
ENERGIEEINGABE ——h—
e U= \ | l1max = et = | % g
P \ NN N
Schutzgrad \ Maximaler \ Hersteller
Eingangsleistung Land der Nennversorgungsstrom Revisionsstand
Angaben (Phase, AC oder Hersteller Maximum Wirksam
DC Hertz-Wert)  Nennversorgungsspannung Versorgungsstrom

(Hinweis 2)

HINWEISE :
. Das abgebildete Symbol zeigt den ein- oder dreiphasigen AC-Eingang
an, statischer Frequenzumrichter-Transformator-Gleichrichter, DC-Ausgang. ~~  AC
. Gibt die Eingangsspannungen fir dieses Net eil an. — DbC
Die meisten Netzteile Netzteile tragen ein Etikett auf der
Unterseite des Geréts, das die Eingangsspannungsanforderungen fur
das Netzgerat im Auslieferungszustand..
3. Ob e Reihe: Einschaltdauerwerte.
Die Einschaltdauerwerte erfillen oder tibertreffen dielEC
spezifizierten Werte.
Zweite Zeile:Nennwerte des Schneidstroms.
Dritte Zeile:Konventionelle Lastspannungswerte.
4. Einige Abschnitte des Typenschilds konnen sich auf unterschiedliche
Bereiche der Stromquelle beziehen.

Standardsymbole

N

2 Phase
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ANHANG 2: -

A. Pinbelegung des Handbrenners

Negativ /
Plasma

{in/Schalter {/;\ 8- Offen
4-Griin/! x//ﬁ@ 7-Offen
3- weiB/SchalterM% \j \\‘\\}}\/‘\/J
N&\/@) ©§7}V¢ 6 - Offen
2-Orange/PIP \\&g []:]] gw + offen
1-Schwarz /PIP \§€/i/gf//

Hilfslichtbogen

Hilfslichtbogen
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A. Anschlussdiagramm des Handbrenners

Brenner : SL60
Leitungen : Brennerleitungen mit ATC-Anschluss
Stromquelle : CM30+
ATC
ATC
Leitung‘sstecker Adapter\buchseﬁ - -
| B |
} H ‘ L LT |
} PIP S, ; T Schwarz 1 1 Zum Stromkreis }
|Schalter | ud Orange 24 2 der Stromquelle |
]
} } ! 5 5 }
I I
| o Griin Z- j Zum Stromkerei !
Brennertaster—| T um Stromkereis [
| ! ‘ weill 3 3 der Stromquelle |
| | |
I I } 8 8 |
| Li 7 7 |
| > Negativ / Plasma Negativ / Plasma |
I [ Pilot - 2 il I
[P — s I — i ——L ) S

Art # H-0035DE
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