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Der Hersteller bedankt sich fur Ihr Vertrauen und den Kauf dieser Anlage, mit
der Sie voll zufrieden sein werden, wenn Sie diese Bedienungs- und
Wartungsanleitung beachten.

Ihr Konzept, die Eigenschaften ihrer Komponenten sowie ihre Herstellung
entsprechen den geltenden europaischen Richtlinien.

Bitte entnehmen Sie die geltenden Richtlinien der beiliegenden EG-
Konformitatserklarung.

Fir Materialzusammenstellungen, die nicht vom Hersteller empfohlen
wurden, kann keine Funktionsgarantie ibernommen werden

Fur lhre Sicherheit finden Sie nachfolgend einen Auszug von
VerhaltensmalBhahmen aus dem Arbeitsgesetzbuch.

Wenn Sie Fehler in dieser Gebrauchsanweisung finden sollten, so bitten wir
Sie, lhren Vertragshéndler darliber in Kenntnis zu setzen.
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NACHPRUFUNGEN

NACHPRUFUNG B 03/21
Aktualisierung ,Positionsgeber hinzugefugt* 11-12-13
NACHPRUFUNG C 03/23

HPCIII hinzugefiigt
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A - IDENTIFIZIERUNG

B - SICHERHEITSRICHTLINIEN

1 - ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

Die allgemeinen Sicherheitsrichtlinien kénnen Sie dem speziellen
Handbuch entnehmen, das mit dieser Anlage Uberliefert wurde
(Referenz 8695 7050).

Auch in der Dokumentation fir BRENNSCHNEIDEN ESSENTIAL
(86954985) werden besondere SicherheitsmalRnahmen empfohlen.

Elektrische Sicherheit: Siehe spezielles Handbuch.
Der Werkzeugwechsel zwischen Plasma/Brennschneiden muss mit
gedricktem NOT-AUS erfolgen.

Wahrend des Werkzeugwechsels muss die persdnliche
Schutzausristung getragen werden.
Die Werkzeuge kdnnen sehr heif3 sein.

Werkzeugwechsel: Fur einen Werkzeugwechsel NICHT auf den
Tisch steigen.

Den Werkzeugtrager in eine Position bringen, die den
Werkzeugwechsel unter sicheren Bedingungen erméglicht und
anschlielend den Not-AUS druicken.

@ 2 - LUFTSCHALL

Siehe mit dieser Anlage mitgeliefertes entsprechendes Handbuch.
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C - BESCHREIBUNG

1-

BESCHREIBUNG

Der Brenner ist am Werkzeugtrager der Plasmaanlage fixiert.

Maximale Schnittstarken:

e zwischen 6 und 30 mm fir einen regelm&Rigen Schnitt
¢ 50 mm fur einen gelegentlichen Schnitt.

Siehe Dokumentation fir BRENNSCHNEIDEN ESSENTIAL
(86954985)

Die Option ,ABTASTEN ESSENTIAL¥ ist nicht fir diese Ausfihrung
zulassig.

Die Option ,ZUNDEN ESSENTIAL* ist nicht fir diese Ausfiihrung
zulassig.
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D - MONTAGE INSTALLATION

1 - ANSCHLUSS

Siehe Dokumentation flir BRENNSCHNEIDEN ESSENTIAL

(86954985), Kapitel D - MONTAGE INSTALLATION.

Der Brenner ist fixiert:

e Entweder in der Plasma-Brennerstof3sicherung, wenn er zum Schneiden verwendet wird
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E - BEDIENERHANDBUCH

1 -MMI-STEUERUNGEN

Samtliche MMI-Steuerungen werden in der Dokumentation des HPC DIGITAL PROCESS in den Kapiteln in
Verbindung mit dem BRENNSCHNEIDEN ESSENTIAL erklart.

Siehe Dokumentation fir

e HPC DIGITAL PROCESS Il (8695 4944) oder
e HPC DIGITAL PROCESS IlI (8695 4995)

2 - BEWEGUNGSSTEUERUNGEN DES BRENNERS

Ohne Schneiden: Es kdnnen die schnellen AUF-/AB-Steuerungen in der MMI (in Verbindung mit Plasma)
verwendet werden.

Beim Schneiden/ohne Schneiden: Es kénnen die schnellen AUF-/AB-Steuerungen am Steuerpult des
OPTITOME Il angewendet werden.

Siehe Dokumentation
HPC DIGITAL PROCESS Il (8695 4944) und OPTITOME II
HPCII (8695 4788) oder
HPC DIGITAL PROCESS Il (8695 4995) und OPTITOME Il
HPCIII (8695 4791)

Siehe Dokumentation fur BRENNSCHNEIDEN ESSENTIAL
(86954985)
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4 - ABLAUFDIAGRAMM EINES ZYKLUS
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5 Uberhitzungsphase: Blech wird durchbohrt.
Achtung: Bei einem Start am Blechrand gibt es diese Phase nicht.
Schnittphase: Der Schnittdruck steigt nach und nach (bei einem
C | Blechrand stufenlos). Ubergang von Uberhitzungsdruck auf Schnittdruck.
Anschliel3end startet die Bewegung.
D Erhitzungsphase (bis zum nachsten Durchschlag): Am Ende des
Werkstuickprogramms schaltet sich der Brenner aus.
®
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Am Ende des Werkstiickprogramms fahrt der Werkzeugtrager nicht automatisch hoch. Seine Bewegung ist
ausschlie3lich manuell.
Zu Beginn des Schneidens wird der Werkzeugtrager nicht automatisch zuriickgefahren, seine Bewegung ist
ausschlie3lich manuell.

Die Zindung des Brenners wird vom Plasmabrenner bestimmt, der

auf der Seite des THDi Werkzeugtragers in Warteposition in seiner
Halterung sein muss.

F - WARTUNG

1 - INSTANDHALTUNG

Siehe Dokumentation fur BRENNSCHNEIDEN ESSENTIAL
(86954985), Kapitel F - WARTUNG.

Siehe Dokumentation fir BRENNSCHNEIDEN ESSENTIAL
(86954985),Kapitel F - WARTUNG.

Mdgliche Ursache Abhilfe

Der Plasmabrenner befindet sich Den Prozessablauf anhalten und

: . . den Plasmabrenner in
Der Brenner ziindet nicht. nicht auf der Seite des THDI Warteposition auf der Seite des

Werkzeugtragers in Warteposition . ) ) .
in seiner Halterung. THDi Werkzeugtragers in seiner
Halterung anbringen.
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3 - ERSATZTEILE

Bestellungen:
Die Fotos oder Skizzen zeigen nahezu alle Teile, die zu einer Maschine oder einer Anlage gehoren.
Die Beschreibungstabellen umfassen 3 Artikelarten:

> Artikel, die normalerweise immer auf Lager sind: v/

> Nicht auf Lager gehaltene Artikel: X

» Artikel nur auf Anfrage: ohne Markierung

(Fur diese bitten wir Sie, uns eine ordnungsgemap ausgefillte Teileliste zu schicken. In der
Spalte Best. die gewiinschte Stlickzahl und Typ sowie Seriennummer lhres Geréats angeben.)

Fur die auf den Fotos oder Skizzen abgebildeten Teile, die nicht in der Tabelle aufgefiihrt sind,
senden Sie uns bitte eine Kopie der entsprechenden Seite und markieren Sie das gewilinschte Teil.

Beispiel :
v normalerweise auf Lager
X nicht auf Lager
r auf Anfrage
Punkt Ref. Lager | Bestell Bezeichnung

El WOOOXXXXXX ("4 Schnittstellenkarte Maschine
G2 | WOOOXXXXXX X Durchflussmesser
A3 9357 XXXX A Siebdruckblech Vorderseite

»  Bei einer Teilebestellung die gewiinschte Menge und die Seriennummer lhrer Maschine im untenstehenden Kasten eintragen.

(E Type —,_. TYP :
Matricule Nummer .

Y

Siehe Dokumentation fir BRENNSCHNEIDEN ESSENTIAL
(86954985),Kapitel F - WARTUNG.

normalerweise auf Lager
nicht auf Lager
auf Anfrage

XN

‘ Lager | Bestell Bezeichnung

Brushless-Variator 5A 230V INFRANOR
Siehe ISEE 86954615 “BRGi-Einheit”

PC5704346 Positionssensor ZCMD21L2

PC5704379 A Sensordrehkopf ZCEO1
I

»  Bei einer Teilebestellung die gewiinschte Menge und die Seriennummer lhrer Maschine im untenstehenden Kasten eintragen

c E Type | 1 TYP :
Matricule Nummer .
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PERSONLICHE NOTIZEN

Lincoln Electric France S.A.S.

Avenue Franklin Roosevelt 76120 Le Grand Quevilly
76121 Le Grand Quevilly cedex
www.lincolnelectriceurope.com
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