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Anderungsverlauf

Rev. Datum Beschreibung der Anderung

Hinweis zum Warenzeichen

FineLine und Magnum sind eingetragene Marken von Lincoln Global, Inc. Alle anderen Marken
sind Eigentum der jeweiligen Inhaber.

WIR DANKEN IHNEN, DASS SIE SICH FUR EIN
QUALITATSGERAT VON LINCOLN ELECTRIC
ENTSCHIEDEN HABEN.

Bitte Uberprifen Sie Karton und Gerat umgehend auf
Beschadigungen

Bei Lieferung dieses Gerats geht das Eigentum an den Kaufer tber, sobald es vom Spediteur
entgegengenommen wurde. Folglich muss der Kaufer Anspriche fir beim Transport beschadigtes
Material zum Zeitpunkt des Empfangs der Lieferung gegentiber dem Transportunternehmen
geltend machen.

Grundsatz der Kundenbetreuung

Die Lincoln Electric Company befasst sich mit der Herstellung und dem Verkauf von hochwertigen
Schweil3geraten, Verbrauchsmaterialien und Schneidgeraten. Unser Ziel ist es, die Bedurfnisse
unserer Kunden zu erfillen und ihre Erwartungen zu Ubertreffen. Gelegentlich bitten K&aufer Lincoln
Electric um Rat oder Informationen Uber die Verwendung unserer Produkte. Wir antworten unseren
Kunden auf Grundlage der bestmdglichen Informationen, die uns zu diesem Zeitpunkt zur
Verfuigung stehen. Lincoln Electric ist nicht in der Lage, eine solche Beratung zu gewébhrleisten
oder zu garantieren, und Ubernimmt keine Haftung in Bezug auf solche Informationen oder
Ratschlage. Wir lehnen ausdricklich jede Gewahrleistung jeglicher Art, einschlieRlich der
Gewabhrleistung der Eignung fur einen bestimmten Zweck des Kunden, in Bezug auf solche
Informationen oder Ratschlage ab. Aus praktischen Grinden kénnen wir auch keine Gewahr fur
die Aktualisierung oder Berichtigung solcher Informationen oder Ratschlage tibernehmen,
nachdem sie erteilt wurden, und die Erteilung von Informationen oder Ratschlagen begriindet,
erweitert oder verandert auch keinerlei Garantie im Hinblick auf den Verkauf unserer Produkte.

Lincoln Electric ist ein verantwortungsbewusster Hersteller, doch die Auswahl und Verwendung der
von Lincoln Electric verkauften Produkte unterliegt ausschlief3lich der Kontrolle des Kunden und
liegt in dessen alleiniger Verantwortung. Die Ergebnisse, die bei der Anwendung dieser Arten von
Fertigungsmethoden und Serviceanforderungen erzielt werden, werden von vielen Variablen
beeinflusst, die sich der Kontrolle durch Lincoln Electric entziehen.

Anderungen vorbehalten — Diese Informationen sind zum Zeitpunkt der Drucklegung nach
unserem besten Wissen korrekt. Aktuelle Informationen finden Sie unter www.lincolnelectric.com.
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1.0 Sicherheitshinweise

1.1 Allgemeine
VorsichtsmalRnahmen

Obwohl das Plasmaschneiden seit Jahren
sicher eingesetzt wird, sind bestimmte
VorsichtsmalRnahmen erforderlich, um die
Sicherheit des Bedieners und anderer
Personen in der Nahe der Anlage zu
gewabhrleisten. Die nachfolgenden
Sicherheitshinweise missen allen
Personen zur Verfigung gestellt werden,
die dieses Geréat bedienen, beaufsichtigen,
warten oder in dessen unmittelbarer Nahe
arbeiten. Tragen Sie stets geeignete
personliche Schutzausristung (PSA).

Installation, Betrieb und Reparaturen an
diesem Geréat durfen nur von qualifiziertem
Personal durchgefihrt werden. Beim
Betrieb des Gerats werden sowohl
Wechselstrom- als auch
Gleichstromschaltungen verwendet.

Es besteht die Gefahr eines todlichen
Stromschlags. Gehen Sie bei Arbeiten am
Gerat mit aul3erster Vorsicht vor.

1.2 California Proposition 65

Beim Schweil3en oder Schneiden mit
diesem Geréat entstehen Dampfe oder
Gase, die Chemikalien enthalten, von
denen dem Staat Kalifornien bekannt ist,
dass sie zu Missbildungen bei ungeborenen
Kindern und in einigen Fallen zu Krebs
fuhren kdnnen. (California Health & Safety
Code 8§ 25249.5 et seq.)

WARNUNG: Krebs und
Fortpflanzungsschaden
www.p65warnings.ca.gov

1.3 Schutz vor ultravioletter
Strahlung

Beim Plasmaschneiden wird
ahnlich wie bei einem
ﬁ Schweillichtbogen

R ultraviolette Strahlung erzeugt.

Diese ultraviolette Strahlung
kann Verbrennungen der Haut
und der Augen verursachen. Aus diesem
Grund ist es unerlasslich, einen
angemessenen Schutz zu tragen. Die Augen
werden am besten durch eine Schutzbrille
oder einen Schweifl3erhelm mit AWS Nr. 12
oder 1ISO 4850 Nr. 13 geschutzt, der Schutz
bis zu 400 Ampere bietet. Alle ungeschutzten
Hautpartien sind mit flammenhemmender
Kleidung zu schutzen. Der Schneidbereich
muss auf3erdem so vorbereitet werden, dass
ultraviolettes Licht nicht reflektiert wird.
Wande und andere Oberflachen sind in
dunklen Farben zu streichen, um Lichtreflexe
zu reduzieren. Es sind Schutzschirme oder
Vorhange anzubringen, um andere Arbeiter
in gleichen Bereich vor ultravioletter
Strahlung zu schitzen.

[ u—

1.4 Brandverhttung

Bei der Verwendung dieses
Geréts ist ein gutes
, ) Urteilsvermdgen erforderlich.
Beim Schneiden erzeugt der
Lichtbogen Funken, die einen
Brand verursachen kdnnen,
wenn sie auf brennbare Materialien gelangen.
Vergewissern Sie sich, dass sich alle
brennbaren Materialien in angemessener
Entfernung vom Schneidbereich befinden.
Alle brennbaren Flussigkeiten missen sich
mindestens in einem Abstand von 12 Metern
zum Schneidbereich befinden und sollten
vorzugsweise in einem Metallschrank gelagert
werden. Das Plasmaschneiden darf niemals
an Behaltern vorgenommen werden, die
brennbare Materialien enthalten. Stellen Sie
sicher, dass Feuerldscher im Schneidebereich
leicht zuganglich sind.

Achten Sie bei der Verwendung von
Sauerstoff als Schneidgas darauf, dass der
Schneidbereich gut beliftet ist.

Diese Informationen unterliegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations* [EAR]. Diese Informationen diirfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an
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1.5 Larmschutz

Das Gerét erzeugt beim

Schneiden einen hohen

Gerauschpegel. Abhéngig von

der Grol3e des Schneid-

bereichs, dem Abstand zum
Schneidbrenner und der Stromstarke des
Lichtbogens kann der zulassige Larmpegel
Uberschritten werden. Es muss ein
geeigneter Gehorschutz verwendet werden,
der den Ortlichen oder nationalen
Vorschriften entspricht. Angaben zu den
Gerauschemissionspegeln finden Sie in der
Anleitung des Gerats.

1.6 Vermeidung von giftigem
Rauch

Es muss auf eine

) ausreichende Beliuftung des
Schneidbereichs geachtet
werden. Einige Materialien
setzen giftigen Rauch frei,
der fir Personen in der Nahe des
Schneidbereichs schadlich oder tddlich sein
kann. Aul3erdem zersetzen sich bestimmte
Lésungsmittel unter Einwirkung von
ultravioletter Strahlung und bilden
schadliche Gase. Solche Losungsmittel
mussen vor dem Schneiden aus dem
Bereich entfernt werden.

Verzinkte Metalle kbnnen beim Schneiden
schadliche Gase erzeugen. Sorgen Sie fur
eine ausreichende Belliftung und
verwenden Sie ein Atemschutzgerat, wenn
Sie diese Materialien schneiden.

Bestimmte Metalle, die mit Blei, Kadmium,
Zink, Beryllium und Quecksilber beschichtet
sind oder diese enthalten, erzeugen
schadliche Giftstoffe. Schneiden Sie diese
Metalle nicht, solange nicht alle Personen,

die den Dampfen ausgesetzt sind, eine
geeignete Atemschutzausriistung tragen.

Das Gerat erzeugt
elektrische und magnetische
Felder, die die Funktion

1.7 Medizinische Gerate
bestimmter medizinischer
Gerate, wie z. B.

Herzschrittmacher,

beeintrachtigen kénnen. Personen, die
einen Herzschrittmacher oder ein ahnliches
Gerat tragen, sollten einen Arzt konsul-
tieren, bevor sie das Gerat bedienen,
beaufsichtigen, warten oder instand halten.
Beachten Sie die folgenden Richtlinien, um
die Exposition gegentber diesen
elektrischen und magnetischen Feldern zu
minimieren:

e Halten Sie sich so weit wie mdglich von
der Stromquelle, dem Brenner, den
Brennerkabeln und dem Lichtbogenstarter
entfernt.

e FUhren Sie die Brennerkabel so nah wie
maoglich am Erdungskabel des
Arbeitsplatzes entlang.

e Bringen Sie Ihren Kdrper niemals
zwischen die Brenner- und das
Erdungskabel. Halten Sie das fur die
Arbeit verwendete Erdungs- und die
Brennerkabel auf derselben Seite Ihres
Korpers.

e Stellen Sie sich niemals in die Mitte eines
aufgerollten Brenner- oder
Erdungskabels.

Diese Informationen unterliegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations* [EAR]. Diese Informationen durfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an
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1.8 Verhiitung von
Stromschlagen

— Das System verwendet hohe
--»___‘0 Leerlaufspannungen, die
< todlich sein kbénnen. Bei

Bedienung oder Wartung des

Gerats ist aul3erste Vorsicht
geboten. Das Gerat darf nur von
qualifiziertem Personal gewartet werden.
Beachten Sie die folgenden Richtlinien zum
Schutz vor Stromschlagen:

e Es st ein Trennschalter gemaf den
ortlichen und nationalen
Elektrovorschriften an der Wand zu
montieren und abzusichern. Der
Trennschalter muss so nah wie moglich
an der Stromquelle angebracht werden,
damit diese im Notfall ausgeschaltet
werden kann.

e Das Hauptstromkabel muss fur eine
Spannung von mindestens 600 Volt
ausgelegt sein, um den Bediener zu
schiitzen. Daruber hinaus muss es
gemal den ortlichen und nationalen
Vorschriften fur elektrische Anlagen
dimensioniert sein. Uberpriifen Sie
regelmaRig das Hauptstromkabel.
Nehmen Sie das Gerét niemals in Betrieb,
wenn das Stromkabel in irgendeiner
Weise beschadigt ist.

e Vergewissern Sie sich, dass das
Hauptstromkabel mit dem Erdungsbolzen
der Stromquelle verbunden ist.
Vergewissern Sie sich, dass die
Verbindung fest sitzt.

e Vergewissern Sie sich, dass der positive
Ausgang (Betriebserdung) der
Stromquelle mit einer blanken
Metallflache auf dem Schneidtisch
verbunden ist. Ein in den Boden
eingeschlagener Erdungsstab sollte nicht
weiter als 1,5 Meter von dieser

Verbindung entfernt platziert werden.
Stellen Sie sicher, dass dieser
Erdungspunkt auf dem Schneidetisch als
Sternpunkt fir alle anderen
Erdungsverbindungen verwendet wird.

Uberpriifen Sie die Brennerkabel
regelmanig. Verwenden Sie das Geréat
nicht, wenn die Kabel in irgendeiner
Weise beschadigt sind.

Bedienen oder warten Sie das Geréat
niemals in nassen oder feuchten
Bereichen.

Tragen Sie isolierte Handschuhe und
Schuhe, wenn Sie das Gerat bedienen
oder Wartungsarbeiten daran
durchfuhren.

Vergewissern Sie sich, dass das Gerat
mithilfe des Trennschalters an der Wand
ausgeschaltet ist, bevor Sie die
Stromquelle oder den Brenner warten.

Wechseln Sie niemals die Verschleil3teile
des Brenners aus, wenn das Gerét nicht
Uber den Wandschalter ausgeschaltet ist.

Versuchen Sie nicht, Teile unter dem
Brenner beim Schneiden zu entfernen.
Denken Sie daran, dass der Strom Uber
das Werksttck zuriick zur Stromquelle
flief3t.

Umgehen Sie niemals die
Sicherheitsvorrichtungen.

Schalten Sie das Gerat am Wandschalter
aus, bevor Sie die Abdeckungen
entfernen. Warten Sie mindestens funf (5)
Minuten, bevor Sie eine Abdeckung
entfernen. Dadurch haben die
Kondensatoren im Gerat Zeit, sich zu
entladen.

Betreiben Sie das Gerat niemals, wenn
sich nicht alle Abdeckungen am Gerat
befinden.

Es sollte taglich eine vorbeugende
Wartung durchgefiihrt werden, um
maogliche Sicherheitsrisiken zu vermeiden.

Diese Informationen unterliegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations* [EAR]. Diese Informationen diirfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an
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1.9 Explosionsschutz

Das Gerat verwendet
komprimierte Gase. Wenden
Sie beim Umgang mit
Druckgasflaschen und
anderen Druckgasgeraten die richtigen
Techniken an. Beachten Sie die folgenden
Richtlinien zum Schutz vor Explosionen:

e Betreiben Sie das Gerét niemals in der
N&ahe von explosiven Gasen oder anderen
explosiven Materialien.

e FlUhren Sie niemals Schneidearbeiten an
unter Druck stehenden Flaschen oder
geschlossenen Behéltern durch.

e Wenn Sie einen Wassertisch verwenden
und Aluminium unter Wasser schneiden
oder wenn Wasser die Unterseite der
Aluminiumplatte berihrt, entsteht
Wasserstoffgas. Dieses Wasserstoffgas
kann sich unter der Platte ansammeln und
beim Schneiden explodieren. Stellen Sie
sicher, dass der Wassertisch gut beluftet
ist, um die Ansammlung von
Wasserstoffgas zu verhindern.

e Behandeln Sie alle Gasflaschen in
Ubereinstimmung mit den von der U.S.
Compressed Gas Association (CGA), der
American Welding Society (AWS), der
Canadian Standards Association (CSA)
veroffentlichten Sicherheitsnormen oder
anderen lokalen oder nationalen
Vorschriften.

e Druckgasflaschen mtssen
ordnungsgemal’ gewartet werden.
Verwenden Sie niemals eine Gasflasche,
die undicht ist, Risse oder andere
Anzeichen einer Beschadigung aufweist.

e Alle Gasflaschen missen an einer Wand
oder einem Regal befestigt werden, um
ein versehentliches Umstol3en zu
verhindern.

Wenn eine Druckgasflasche nicht
verwendet wird, muss die
Ventilschutzhaube wieder angebracht
werden.

Versuchen Sie niemals, Druckgasflaschen
Zu reparieren.

Halten Sie Druckgasflaschen von starker
Hitze, Funken oder Flammen fern.

Reinigen Sie den Anschluss der
Druckgasflasche durch kurzzeitiges
Offnen des Ventils, bevor Sie einen
Druckminderer anbringen.

Schmieren Sie Ventile von
Druckgasflaschen oder Druckminderer
niemals mit Olen oder Fetten irgendeiner
Art.

Verwenden Sie eine Druckgasflasche
oder einen Druckminderer niemals fur
einen anderen Zweck als den, fur den sie
bestimmt sind.

Verwenden Sie einen Druckminderer
niemals fir ein anderes Gas als das,
fur das er bestimmt ist.

Verwenden Sie niemals einen
Druckminderer, der undicht ist oder
andere Anzeichen einer Beschadigung
aufweist.

Verwenden Sie niemals
Sauerstoffschlauche und Druckminderer
fur ein anderes Gas als Sauerstoff.

Verwenden Sie niemals einen
Gasschlauch, der undicht ist oder andere
Anzeichen einer Beschadigung aufweist.

Weitere Sicherheitsinformationen finden Sie

unter www.lincolnelectric.com/safety.

Diese Informationen unterliegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations* [EAR]. Diese Informationen durfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an
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1.10 Verzeichnis der Sicherheitsnormen

Weitere Informationen zu den Sicherheitspraktiken, die bei Plasmaschneidanlagen
anzuwenden sind, finden Sie in den folgenden Verdéffentlichungen:

AWS Standard AWN, Arc Welding and Cutting Noise, erhaltlich bei der
American Welding Society, 550 NW LeJeune Road, Miami, FL 33126.

AWS Standard C5.2, Recommended Practices for Plasma Arc Cutting,
erhaltlich bei der American Welding Society, 550 NW LeJeune Road, Miami, FL
33126.

AWS Standard FSW, Fire Safety in Welding and Cutting, erhaltlich bei der
American Welding Society, 550 NW LeJeune Road, Miami, FL 33126.

AWS Standard F4.1, Recommended Safe Practices for Preparation for Welding
and Cutting of Containers and Piping, erhéltlich bei der American Welding
Society, 550 NW LeJeune Road, Miami, FL 33126.

AWS Standard ULR, Ultraviolet Reflectance of Paint, erhaltlich bei der
American Welding Society, 550 NW LeJeune Road, Miami, FL 33126.
AWS/ANSI Standard Z49.1, Safety in Welding, Cutting, and Allied Processes,
erhaltlich bei der Welding Society, 550 NW LeJeune Road, Miami, FL 33126.
ANSI Standard Z41.1, Standard For Men’s Safety-Toe Footwear, erhaltlich
beim American National Standards Institute, 11 West 42nd Street, New York,
NY 10036.

ANSI Standard Z49.2, Fire Prevention in the Use of Cutting and Welding
Processes, erhéltlich beim American National Standards Institute, 11 West
42nd Street, New York, NY 10036.

ANSI Standard Z87.1, Safe Practices For Occupation and Educational Eye and
Face Protection, erhaltlich beim American National Standards Institute, 11
West 42nd Street, New York, NY 10036.

ANSI Standard Z88.2, Respiratory Protection, erhaltlich beim American
National Standards Institute, 11 West 42nd Street, New York, NY 10036.

OSHA Standard 29CFR 1910.252, Safety and Health Standards, erhaltlich
beim U.S. Government Printing Office, Washington, D.C. 20402.

NFPA Standard 51, Oxygen - Fuel Gas Systems for Welding, Cutting, and
Allied Processes, erhdltlich bei der National Fire Protection Association, 1
Batterymarch Park, Quincy, MA 02269.

NFPA Standard 51B, Cutting and Welding Processes, erhaltlich bei der
National Fire Protection Association, 1 Batterymarch Park, Quincy, MA 02269.

NFPA Standard 70, National Electrical Code, erhaltlich bei der National Fire
Protection Association, 1 Batterymarch Park, Quincy, MA 02269.

CGA booklet P-1, Safe Handling of Compressed Gases in Containers,
erhaltlich bei der Compressed Gas Association, 1725 Jefferson Davis Highway,
Suite 1004, Arlington, VA 22202.

Diese Informationen unterliegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations* [EAR]. Diese Informationen diirfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an
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e CGA booklet P-14, Accident Prevention in Oxygen-Rich and Oxygen-Deficient
Atmospheres, erhéltlich bei der Compressed Gas Association, 1725 Jefferson
Davis Highway, Suite 1004, Arlington, VA 22202.

e CGA booklet TB-3, Hose Line Flashback Arrestors, erhaltlich bei der
Compressed Gas Association, 1725 Jefferson Davis Highway, Suite 1004,
Arlington, VA 22202.

e CSA Standard W117.2, Safety in Welding, Cutting, and Allied Processes,
erhéltlich bei der Canadian Standards Association, 178 Rexdale Boulevard,
Toronto, Ontario MO9W IR3, Canada.

e Canadian Electrical Code Part 1, Safety Standard for Electrical Installations,
erhéltlich bei der Canadian Standards Association, 178 Rexdale Boulevard,
Toronto, Ontario MOW 1R3, Canada.

Diese Informationen unterliegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations* [EAR]. Diese Informationen durfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an
Nicht-US-Personen weitergegeben oder auf irgendeine Weise an einen Ort auRerhalb der Vereinigten Staaten Ubermittelt werden.
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2.0 Spezifikationen

2.1 Beschreibung des Gerats

Die FineLine® Erweiterte Prozesssteuerung (APC) ist eine Erweiterung des FineLine
Plasmasystems und verfligt Gber die folgenden Eigenschaften und Funktionen:

e Erweitertes Stechen

= Minimiert Spritzer auf der Oberseite der Platte durch die Verwendung
eines Premium Lochstechadditivs und eines Sekundargases wahrend
des Lochstechens.

= Die Verteilung des hochwertigen Lochstechzusatzes und des
Sekundargases erfolgt durch die Lochstechkopf-Einheit, bei der es sich
um eine Erweiterung des Brenners LC300M handelt.

e \Wasserinjektion

= Ermdoglicht die Verwendung von Wasser (H20) anstelle von Schutzgas
beim Schneiden von Aluminium und Edelstahl.

» Die Wasserinjektion sorgt im Vergleich zum Schneiden mit Luft/N2 fur
eine hochwertigere Schnittflache.

Zusatzlich zu den Standardanforderungen an das FineLine Plasmagerat wird
zusatzlich eine Druckluftzufuhr und eine Wasserversorgung benotigt.

Diese Informationen unterliegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations* [EAR]. Diese Informationen diirfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an
Nicht-US-Personen weitergegeben oder auf irgendeine Weise an einen Ort auRerhalb der Vereinigten Staaten Ubermittelt werden.
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2.2 Geratekomponenten

2.2.1 Standardkomponenten

e FineLine Erweiterte Prozesssteuerung (APC) ........ccovvvvvvvvnnnnn. BK300370
e FineLine Premium Lochstechadditiv............ccccccoeviiiiniiiiiiiinnnnnn. BK300372
o  AdditiVDENEIREr .. ... BK300385
e Lochstechkopfgeha@use..........cccccccceiiiiiiiiiii e, BK602640
e Aulienkappe flr Lochstechkopf...........cccvvviiiiiiiiiiieceeeee, BK602378
e Schutzkappe fur Lochstechkopf (300A)........cccceevviieeiivieiiiiinnnnn. BK602376
e Schutzkappe fur Lochstechkopf (80A, 140A, 170A, 200A)....... BK602377
e Lochstechkopfschlauch ...............ccccvviiiiiiiiiiiiiiii BK300384
o StromkKabel ..o BK300381
e RS-485 Datenilibertragungskabel ...............cccvvviiiiiiiiiiiiiiiiiinnns BK300376
o Ethernet-Kabel mit Bajonett.............cccoovvviiiiiiiiiiecieeeee e K4907-XX
e Injektionswasserschlauch..............cccoooiiiiiii . BK300378
e Wasserzulaufschlauch................uuvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiin. BK300382-XX
e Gehdause des Aufbereitungsfilters...........cccvviiiiiiiiiieeiii, BK500509
o Filtereinsatz des Aufbereitungsfilters............ccccuveviiiiiiiiiiininnnnns KP4730-1

HINWEIS: -XX gibt die Lange in Ful® an. Verfugbare Langen siehe Abschnitt 7.2.

2.2.2 Optional lieferbar

e Wasserversorgungsschlauch ............ccccccvvviiiiiiiiiiiiiiiiiinnnn, BK300387-25
e Luftversorgungsschlauch..............cccvuviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiis BK200364-XX

2.2.3 Lieferung durch OEM oder Endanwender
e FineLine APC Erdungskabel

Diese Informationen unterliegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations* [EAR]. Diese Informationen durfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an
Nicht-US-Personen weitergegeben oder auf irgendeine Weise an einen Ort auRerhalb der Vereinigten Staaten Ubermittelt werden.
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2.3 FineLine Erweiterte Prozesssteuerung (APC)

T UBNUMIME ... e BK300370
GEWICKT . e 7,1 kg (15,7 Ibs)

Abmessungen und Montage:

6,51”
(165mm)

(185mm) ‘ ~————— (281mm)

7,30” 11,08”
11

2,70”
(69mm)

3
BEFESTIGUNGSOFFNUNGEN
@ 7,1mm (0,28 )

FUR %" (M6) SCHRAUBEN

Diese Informationen unterllegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations* [EAR]. Diese Informationen diirfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an
Nicht-US-Personen weitergegeben oder auf irgendeine Weise an einen Ort auBerhalb der Vereinigten Staaten tbermittelt werden.
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2.4 FineLine Premium Lochstechadditiv und Behalter

Premium Lochstechadditiv Teillenummer........ccooveieiiie i, BK300372
Behalter.......oovveee e 3,781 (1 US Gallone)

Vollstandige Informationen zu Erster Hilfe, Umgang, Lagerung, Transport
und ordnungsgemaler Entsorgung finden Sie im Sicherheitsdatenblatt

(SDS).

Additivbehélter (mit Pumpe, Schlauch, Kabel) ..............cccceviiiinnnnnnn. BK300385
[0 (0 (=T ([ 11 o 2,07 bar (30 psi)
FOrderleistung ... 1,89 1 (2 Quart)
Gewicht (Behélter, Pumpe, AdditiV) .......cccooeeeiiiiiiiiiiiieeeeee, 2,3 kg (5,0 Ibs)
Additivschlauch (BK300379) LANGE .......ccooveeeeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeee 1,8 m (6 ft.)
Pumpensteuerkabel (BK300377) LANQE ........ccovvvvvvvvciieeeeeeeeeenas 1,8 m (6 ft.)

Abmessungen und Montage:
(Additivschlauch und Pumpensteuerungskabel ohne Abbildung)

8,56”
(217mm)

Y

A

7,70”

%) 9,5mm%0,375”
4 BEFESTIGUNGSNUTEN

Diese Informationen unterliegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations* [EAR]. Diese Informationen durfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an
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2.5 Lochstechkopf-Einheit

Lochstechkopfgeh&uSe............coooviiiiiiiiiiiiiie BK602640
AuRenkappe fur Lochstechkopf...........ccccoeiiiiiiiii e, BK602378
Schutzkappe fur Lochstechkopf (300A).........cuuiiiiniiniieeeeiiiiceeeeeee BK602376
Schutzkappe flur Lochstechkopf (80A, 140A, 170A, 200A)............... BK602377
Gewicht der Lochstechkopf-Einheit ..o, 0,36 kg (0,80 Ibs)

Abmessungen und Montage:
(Die LC300M Brenner sind als Referenz abgebildet)

- | O |
‘f—ﬁ‘
’ LC300M
sigig%- Brennerkopf mit
tandard Schnellkupplung
2,87"
‘731““’ I E—
Y | N/ /. Y
®2,13”
(54mm)

Diese Informationen unterliegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations* [EAR]. Diese Informationen diirfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an
Nicht-US-Personen weitergegeben oder auf irgendeine Weise an einen Ort auRerhalb der Vereinigten Staaten Ubermittelt werden.
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2.6 Druckluftversorgung

Maximale FOrdermenge.........ccooeeeevvveeeiviiiieeeeeeeeeennns 750 SCFH (21,238 SLPH)
Nenneingangsluftdruck...........ccoeoiiiiiii 7,93 bar (115 psi)
Minimaler LufteingangsdrucK................uvieiiiiieeiiiceiicieeeeeee, 7,24 bar (105 psi)
Maximaler LufteingangsSdruckK...........cccccccvvvviiiiiiiiiiiininnnnnnnn. 10,00 bar (145 psi)
Einlassverschraubung an der APC................... 5/8”-18 UNF LH Innengewinde

Die Druckluft muss sauber, trocken und 6lfrei sein und kann aus Druckgasflaschen
oder von einem Luftkompressor geliefert werden.

Fur den Luftanschluss ist ein 3/8"-Schlauch (Innendurchmesser) erforderlich.
Schnellverschlusskupplungen dirfen nicht verwendet werden.

2.7 Wasserversorgung

Maximaler FOrderstrom .........cccceeevvvviiiiiiiiieee e, 1,9 I/min (0,50 G/min)
Minimaler EingangSdruck ............ccccccvviiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeee 2,76 bar (40 psi)
Maximaler EIngangSdruck ............cccouvvviiiiiiiieeeceeeeicee e 8,62 bar (125 psi)
Geloste Feststoffe insgesamt (TDS)......covvvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeee <60 ppm
CalCcium & MaAgGNESIUM.......ceiiiiiiiiiiiiiieiieieeeeeeee ettt <40 ppm
PH e e ———————————— 6,5 bis 8,0

Das Geréat enthalt einen 5 Mikrometer Filter zur Wasseraufbereitung. Wenn das
Wasser einen hohen Mineralgehalt aufweist, wird ein Wasserentharter empfohlen.

Fur den Wasseranschluss ist ein 1/4"-Schlauch (Innendurchmesser) erforderlich.
Schnellverschlusskupplungen dirfen nicht verwendet werden.

Wenn die Leitfahigkeit des Wassers (TDS) hoch ist, kann die Funktion der
Widerstandsmessung der Hohensteuerung beeintrachtigt werden, was zu einer
falschen Messung der Platte fuhrt. Entweder muss die Widerstandsmessung
ausgeschaltet werden oder es missen MalRBhahmen zur Verringerung der
Leitfahigkeit (TDS) getroffen werden. Lesen Sie in der entsprechenden Anleitung der
CNC / Hbhensteuerung nach, wie die Widerstandsmessung deaktiviert wird und wie
der Betrieb ohne Widerstandsmessung erfolgt.

Diese Informationen unterliegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations* [EAR]. Diese Informationen durfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an
Nicht-US-Personen weitergegeben oder auf irgendeine Weise an einen Ort auRerhalb der Vereinigten Staaten Ubermittelt werden.
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2.8 Wasseraufbereitungsfilter

1 =T o= 0] 1= PR KP4730-1
Einlassstutzen am Filtergeh8use...........ccccccovvvvvininnnnnn. Ya” NPT Innengewinde

Abmessungen und Montage:
(8 Befestigungsschrauben im Lieferumfang enthalten)

4,98”
(126 mm) _’| -
A
14,50”
(368 mm)
___________ [

Diese Informationen unterliegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations* [EAR]. Diese Informationen diirfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an
Nicht-US-Personen weitergegeben oder auf irgendeine Weise an einen Ort auRerhalb der Vereinigten Staaten Ubermittelt werden.
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2.9 Ende der Lebensdauer (WEEE)

Ende der
Lebensdauer

Am Ende der Lebensdauer des Produkts muss es gemalf? der Richtlinie 2012/19/EU
(WEEE) dem Recycling zugefuhrt werden. Informationen tber die Demontage des
Produkts und die im Produkt enthaltenen kritischen Rohstoffe (CRM) finden Sie unter:
www.lincolnelectriceurope.com

Pos. Komponente Verwertbares CRM Selektive
Material Behandlung

1 Gehéause Stahl - -

2 Verteiler, 2 Stiick Aluminium Si, 79 -

Mg, 12 g
3 Ausgangsanschliisse, Messing, Edelstahl -
7 Stuck
4 AuRere und innere Kabel Kupfer - Pflicht
(nicht abgebildet)
5 PC-Platine, 5 Stick - - Pflicht
6 Proportionalventile, 3 Stiick Kupfer, Messing, - -
Magnetventile, 5 Stiick Stahl
7 Schlauche Nylon - -

Diese Informationen unterliegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations* [EAR]. Diese Informationen durfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an
Nicht-US-Personen weitergegeben oder auf irgendeine Weise an einen Ort auRerhalb der Vereinigten Staaten Ubermittelt werden.
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3.0 Installation

3.1 Aufstellung der Komponenten

3.1.1 Erweiterte Prozesssteuerung (APC)
Die APC muss neben oder auf dem Gasregler montiert werden.

Wenn die APC neben dem Gasregler montiert werden soll, muss die APC mit drei
Y4"- bzw. M6-Schrauben an der Montageflache befestigt werden. Siehe Montage-
schema in Abschnitt 2.3. Der maximale Abstand zwischen der APC und dem Regler
betragt 25 mm (1"), damit der Injektionswasserschlauch angeschlossen werden
kann.

Wenn die APC oben auf dem Regler montiert werden soll, sind die drei ¥%4"-
Schrauben zu verwenden, die sich in der Abdeckung des Gasreglers befinden.

Um Hochfrequenzstérungen durch den Lichtbogenzindkreis zu minimieren, wird
empfohlen, die APC so weit wie méglich — 0,61 m (2 ft.) — von den Brennerleitungen
entfernt zu montieren und die Steuerkabel von den Brennerleitungen weg zu
verlegen.

Alle Steuer-/Kommunikationskabel missen mit einem Mindestabstand von 0,61 m
(2 ft.) zu den Brennerkabeln und einem Mindestabstand von 152 mm (6 in.) zu den
Stromkabeln verlegt werden.

Stellen Sie sicher, dass die mit ,VENT* gekennzeichnete Offnung an der Seite der
APC nicht verstopft ist.

Die APC verfugt Gber die Schutzart IP23.

3.1.2 Additivbehalter

Montieren Sie den Additivbehéalter in einem Abstand von maximal 1,8 m (6 ft.) zur
APC. Siehe Montageschema in Abschnitt 2.4. Stellen Sie sicher, dass der Behalter
waagerecht und der Behalterdeckel zum Befiillen leicht zuganglich ist.

3.1.3 Lochstechkopf-Einheit

Die auRRere Haltekappe am Magnum Pro LC300M Plasmabrenner wird durch die
Lochstechkopf-Einheit ersetzt.

3.1.4 Wasseraufbereitungsfilter

Der Aufbereitungsfilter muss in senkrechter Lage montiert werden. Die Anschlisse
,Ein“ und ,Aus” sind auf der Oberseite des Gehauses markiert. Verwenden Sie die
mitgelieferten Montageschrauben, um das Geh&ause an der Montagehalterung und
die Montagehalterung an einer stabilen Oberflache zu befestigen.

Diese Informationen unterliegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations* [EAR]. Diese Informationen diirfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an
Nicht-US-Personen weitergegeben oder auf irgendeine Weise an einen Ort auRerhalb der Vereinigten Staaten Ubermittelt werden.
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3.2 Biegeradius fur Kabel und Schlauche

Der minimale Biegeradius fir alle Kabel und Schlauche betragt 157 mm (6,2"). Zur
Veranschaulichung zeigt die folgende Abbildung die reale Grol3e, wenn die Seite so
gedruckt wird, dass sie auf ein Blatt im US-Letter-Format d. h. 8,5" x 11" (215,9 mm
X 279,4 mm) passt.

6,2” (157 mm)

Minimaler Biegeradius

0]

Diese Informationen unterliegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations* [EAR]. Diese Informationen durfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an
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3.3 Anschlussplan

Anschluss der Komponenten der APC an das Standard FineLine Plasmageréat. Einzelheiten siehe Legende.

Eingang Ausgang des e
des Gasreglers
Stromquellen-
Verbindungs- @ Plasmagas-
kabel ¢ f schlauch ™
S [ LA PN Schutzgas-
|1 © © © | ' e ‘ schlauch =\
Stromkabel RS-485 Injektions-
DatenUEegr?gungs- - wasser-
Additivbehélter foe schlauch
—
K
Pumpen P8 APC APC 2 Eﬁ
- ) < L o o‘, \ @ ; _ S
steylefungs + @ ingang Ausgang o —
6 P7 @ c 5
Additivschlauch = ' m ‘ H
s L
L ®0o0 ® J_ " . z L
| ” Q
) - 0
! g
Luftschlauch
1
Etggg@?t' i Vg&lsasuefr Lochstechkopfschlauch
:! schlauch i
Ethernet- | | > Schlauch
Router/Switch | GE— R gh - Wgsusrer_ "-TE.?
|§ | T3 versorgung =i
1= 5= [~ Lochstechkopf-
| | Q D Einheit
1 i > Wasser
||

Abbildung 1: APC Anschlussplan

Brennerleitungen

LEGENDE:

[ ]

*—e

—

Standard FineLine
Plasmagerat

Im Lieferumfang
der APC Option enthalten

Optionaler
Lieferumfang

Bereitstellung durch
OEM/Endkunde
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LEER
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3.4 APC Eingénge

Tauschen Sie die Eingangsanschliisse der APC nicht gegen Schnellkupplungen
aus. Die Verwendung von Schnellkupplungen zum Anschliel3en und Trennen von
unter Druck stehenden Schlauchen kann zu Schaden am Geréat fuhren. Verwenden
Sie beim Verbinden von Messingverschraubungen zwei gegeneinander gerichtete
Schraubenschlissel und ziehen Sie die Verschraubungen nur so weit an, dass sie
gasdicht sind. Die Verschraubungen kdnnen beschadigt werden, wenn sie zu fest
angezogen werden.

Siehe Abbildung 2 fur alle Eingangsanschliisse der APC.

Wasserzulaufschlauch (BK300382-XX)

3Fe] 1) Montieren Sie die beiden mitgelieferten Muffen (BK715061) mit
Gewindepaste oder einem gleichwertigen Mittel in das Gehause des
Aufbereitungsfilters (BK500509).

2) SchlieRen Sie den Wasserversorgungsschlauch an die Wasserleitung
und den Eingang (,EIN®) des Filtergehauses an. Schlie3en Sie den
Wasserzulaufschlauch zwischen dem Ausgang (,AUS®) am
Filtergehduse und APC an.

3) Setzen Sie die Filterpatrone (KP4730-1) in das Gehause ein.
HINWEIS: Wenn das System mit Wasser gefullt wird, halten Sie den
roten Druckknopf oben auf dem Filtergeh&use gedriickt, bis sich keine
Luftblasen mehr im Filtergeh&use befinden.

o
[}

o]
A O

i —> < (I

Luftversorgung BK200364-XX
M 4) Schliel3en Sie den Luftschlauch an die Luftzufuhr und die APC an.

Additivschlauch (BK300379)
5) SchlieRen Sie den Additivschlauch zwischen Additivbehalter und APC an.

Diese Informationen unterliegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations* [EAR]. Diese Informationen diirfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an
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@
@

|

@

{

o)
O
(o)
e

Additivbehalter

Von der
Wasserversorgung
Von der

Luftversorgung

Aufbereitungsfilter

Abbildung 2: APC Eingénge

Diese Informationen unterliegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations” [EAR]. Diese Informationen diirfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an
Nicht-US-Personen weitergegeben oder auf irgendeine Weise an einen Ort auRerhalb der Vereinigten Staaten ibermittelt werden.

Seite 24 von 68




BK8053-000117 Rev. E FineLine Erweiterte Prozessteuerung

3.5 Ausgange der APC

Verwenden Sie beim Verbinden von Messingverschraubungen zwei gegeneinander
gerichtete Schraubenschlissel und ziehen Sie die Verschraubungen nur so weit an,
dass sie gasdicht sind. Die Verschraubungen kénnen beschadigt werden, wenn sie
zu fest angezogen werden.

Injektionswasserschlauch BK300378
1) [Nur fur Nachrustungen; ansonsten mit @ ©

Schritt 2 fortfahren] Trennen Sie den -
— g
Schutzgasschlauch ®von der Muffe NN = M!H
am Ausgang des Gasreglers. Dieser

Anschluss ist mit folgendem Symbol gekennzeichnet:

2) Halten Sie die Schottverschraubung © mit einem Schraubenschlissel fest,
damit es sich nicht dreht, und entfernen Sie die Muffe von © am Ausgang

des Gasreglers. Dieser Anschluss ist mit folgendem Symbol gekennzeichnet:

Gasregler

®
3) Halten Sie die Schottverschraubung ©mit ﬁi,
einem Schraubenschliissel fest, damit sie sich %

nicht dreht, und schrauben Sie das mit-
gelieferte T-Stiick (BK715119) ® an © fest.

4) Halten Sie die Schottverschraubung (© mit =
einem Schraubenschlissel fest, damit sie sich ﬂﬂ““!mﬂﬂllllll —> E "
nicht dreht, und schrauben Sie die Muffe ®

am T-Stick @Wie gezeigt fest. Schrauben Sie
die mitgelieferte Muffe@ (BK715149) wie gezeigt an @fest.

51

5) Schlie3en Sie den Schutzgasschlauch ®an
die Buchse an.
Schliel3en Sie das gerade Ende des
Injektionswasserschlauchs @an die Muffe @
an.

Fortsetzung auf der nachsten Seite...

Diese Informationen unterliegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations* [EAR]. Diese Informationen diirfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an
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6) Schlieen Sie das 90° Ende des Injektionswasserschlauchs
an den Ausgang der APC an. -
Dieser Anschluss ist mit folgendem Symbol gekennzeichnet: HLUJ(]

Fam e
o B

APC

é@

Gasregler

T-Stlck

| Schutzgasschlauch zu
{Brennerleitungen

Lochstechkopfschlauch(BK300384)

7) SchlieBen Sie den Lochstechkopfschlauch an den Ausgang an der APC an,
die wie unten gezeigt gekennzeichnet ist.

= et}

=t B
APC
]
PIERCE
HEAD lSchneIIkuppIung
H ® @ ®
S S —— ~—~7 &= =4 =
o L
@]
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3.6 Lochstechkopf-Einheit & Installation
Verwenden Sie fur diesen Vorgang keine Werkzeuge.

1) Falls bereits installiert, entfernen Sie die &uf3ere Haltekappe (BK602365) vom
LC300M-Brenner, ansonsten fahren Sie mit Schritt 2 fort.

2) Schieben Sie das Gehause des Lochstechkopfes (BK602640) uber den
Brenner. Halten Sie in dieser Position fest, um Schritt 3 abzuschlief3en.

3) Schrauben Sie AuRenkappe des Lochstechkopfes (BK602378) handfest am
Brenner fest.

4) Ziehen Sie das Gehause des Lochstechkopfes nach unten, bis er fest an der
Lippe der AulRenkappe des Lochstechkopfes anliegt. Zwischen dem Gehause
des Lochstechkopfes und der Aul3enkappe des Lochstechkopfes darf kein
Spalt vorhanden sein (siehe Detailansicht).

5) Schrauben Sie die Schutzkappe des Lochstechkopfes (BK602376 / BK602377)
am Gehause des Lochstechkopfes handfest fest.

6) SchlieRen Sie den Lochstechkopfschlauch an die Schnellkupplung der
Lochstechkopf-Einheit an. Richten Sie das Geh&use des Lochstechkopfs auf
den Schlauch des Lochstechkopfs aus.

Hinweis: Fuhren Sie die Schritte in umgekehrter Reihenfolge durch,
um die Lochstechkopf-Einheit vom LC300M Brenner zu entfernen.

| — | I A— | - T — w
® ® ) Lochstechkopf-
schlauch von
LC300M der APC
Brenner

=—— Gehause des

\ \ 7

—
Ti‘:‘—l Lochstechkopfes

|

N 7
\ /
| Lochstechkopf- —

Einheit =

A

AuRenkappe
des LC300M

A Autenkappe de
AR o lochstechkopfe]

(28]

A

chutzkappe d
Lachstechkopfés
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3.7 Steuerkabelanschliisse
Siehe Abbildung 3 auf der nachsten Seite.

RS-485 Datenlubertragungskabel (BK300376)

> 1) SchlieRen Sie das RS-485 Dateniibertragungskabel an den
Eingang P10 der APC und an den Eingang P4 am Gasregler,
oder an P11 an der APC und an P5 am Gasregler an.

Der RS-485 Bus muss entsprechend abgeschlossen werden.
Siehe Abschnitt 6.2.2.

Ethernet-Kabel (K4907-XX)

% 2) SchlieRen Sie das Ethernet-Kabel zwischen APC und Ethernet-
Router/Switch an.

Erdungskabel der APC
I 3) SchlieRen Sie das Erdungskabel der APC (vom Benutzer

= bereitzustellen) an den mit dem abgebildeten Symbol
gekennzeichneten Erdungsbolzen der APC und an die Sternpunkt-
Erdung der Schneidanlage an. Achten Sie darauf, dass ein guter
Kontakt zwischen den einzelnen Metallteilen besteht. Es wird ein

Kabel mit einem Querschnitt von 16 mm? empfohlen.

Pumpensteuerungskabel (BK300377)

m 4) Schlie3en Sie das Pumpensteuerungskabel an den Additivbehalter
und an P8 an der APC an.

Stromkabel (BK300381)

> 5) Trennen Sie das Stromqguellen-Verbindungskabel von P1 am
Gasregler ab. Schlie3en Sie das von P1 am Gasregler abgetrennte
Ende des Stromkabels an P8 an der APC an. Schlie3en Sie das
Stromquellen-Verbindungskabel an das Stromkabel an.

Diese Informationen unterliegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations* [EAR]. Diese Informationen durfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an
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P

APC

Additivbehalter

@Jg

A . =2

Gasregler

~—A~~

Zum Ethernet
Router/Switch —Fr

Zur Sternpunkt-Erdung

Abbildung 3: Steuerkabelanschlisse
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3.8 Fullen des Behalters

1) Schrauben Sie den Deckel auf der Oberseite des Additivbehalters ab.

2) Fillen Sie 1,8 Liter (2 Quart) des zugelassenen FineLine Premium
Lochstechadditivs (BK300372) durch einen Trichter in den Behalter.
Der maximale Fllstand entspricht der Unterseite des Behélterhalses.

3) Bringen Sie den Deckel des Behélters wieder an.

3.9 Inbetriebnahme

Nachdem die APC installiert und alle Verbindungen hergestellt wurden, muss das
System vor dem Betrieb mit der APC in Betrieb genommen werden.

Lesen Sie die Anleitung des FineLine Plasmagerats fur Ihr Gerat und befolgen Sie
die Anweisungen fur die Inbetriebnahme.

Diese Informationen unterliegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations* [EAR]. Diese Informationen durfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an
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FineLine Erweiterte Prozessteuerung

4.0 Betrieb

Die Bedienung des FineLine Plasmagerats ist in der Anleitung zum FineLine Gerat
beschrieben, wobei die hier aufgefihrten Ausnahmen gelten.

Um die Merkmale und Funktionen der erweiterten Prozesssteuerung nutzen zu
kénnen, muss die APC installiert und mit dem System in Betrieb genommen werden,
wonach die folgenden Merkmale und Funktionen zur Verfligung stehen:

e Es werden erweiterte Lochstechparameter verwendet. In diesem Fall werden

die normalen Lochstechparameter ersetzt. Sehen Sie sich die aktualisierten
Prozessparameter auf dem Parameterbildschirm oder in den Schneidtabellen

in Abschnitt 5.2 an.

e Bei der Auswahl von ,H20 Aluminium® oder ,H20 Edelstahl® als Materialtyp
auf dem Plasma-Setup-Bildschirm wird die H20-Injektion aktiviert.

4.1 Status Leuchte

Status

FINELINE"

DVANCED

PROCESS CONTROLLER

Symbol | Name LED-Farbe

Beschreibung

Blinkt grun
(~1x pro Sekunde)

Normal. Die APC wird mit Strom versorgt, das
Ethernet ist angeschlossen und der Status
des Geréts ist OK.

|-| Status | Aus (leuchtet nicht)

Aus (keine Stromversorgung der APC) oder
Geréatefehler.

Leuchtet griin

Geréatefehler.

Blinkt schnell
grun

Aktualisierung der Firmware lauft.
Die Stromversorgung nicht unterbrechen.

Diese Informationen unterliegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations* [EAR]. Diese Informationen diirfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an
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4.2 Ablauf - Erweitertes Lochstechen

Ein ,Doppelter Kantenbeginn® (DES), der zwei CNC-Startsignale bendtigt, ist erforderlich,
wenn die APC in Betrieb ist. Wenn eine APC in Betrieb genommen wird und die CNC
(Hohensteuerung) keinen doppelten Kantenbeginn erzeugen kann, wenden Sie sich an
den Kundendienst von Lincoln Electric.

e Empfang der ersten Flanke des CNC-Startsignals; Einleitung der IHS-Sequenz.

¢ Die APC dosiert das Additiv wahrend der IHS-Sequenz durch den Lochstechkopf auf
die Platte.

¢ |[HS-Sequenz wird abgeschlossen.

e Empfang der zweiten Flanke des CNC-Startsignals. Pilotlichtbogen wird initiiert
(normale Startsequenz).

¢ Der Ubertragene Lichtbogen wird erkannt.

¢ Die Bewegungs-/Lochstechverzdgerung (Zeit) wird eingeleitet, das Sekundarmedium
(Lochstechkopf) wird eingeschaltet und der Stromanstieg eingeleitet.

¢ Die Bewegungs-/Lochstechverzdgerung ist abgeschlossen. Das Sekundarmedium
(Lochstechkopf) wird abgeschaltet. Die Bewegung wird eingeleitet.

I
Einfahren

i
!
o !
- |
:0 !
£ 1
G
° 1
= |
o i
2 4 Anstechhéhe —
o ‘ d Transferhéhe Schnitthéhe
| |
| |
Platte ] |
| |
! !
! !
| |
f f 9.58 Max |
!
Startsignal | AH=0, Tmax =250mS §T
CNC i AH=1, Tmax =TTS
— !
| | |
AP=0 | | |
AH=0 ] | |
AP=0 | | !
AH=1 | | |
Ap=1 | !
AH=1 | |
AP=1 ] !
AH=0 | |

Zeit
OPIattensensor 9 Lichtbogen ziinden Start der o Ende des Schnitts
Verfahrbewegung
Vorlauf [ Additivdosierung [ Lochstechen Il Schneidend

AH = Lichtbogen zuriickhalten AP = Erweitertes Lochstechen 1 =Aktivieren 0 = Deaktivieren

Abbildung 4: Zeitdiagramm fur doppelten Kantenbeginn
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HINWEISE:

o Nach Empfang der ersten Flanke des CNC-Startsignals muss die zweite
Flanke des CNC-Startsignals innerhalb von 9,5 Sekunden empfangen
werden, ansonsten kehrt das Gerat in den Bereitschaftszustand zurick.
Die IHS-Sequenz muss innerhalb des ersten CNC-Startsignalimpulses
abgeschlossen werden.

o Wenn die Funktion ,Lichtbogen zurlckhalten“ nicht verwendet wird, muss die
steigende Flanke des zweiten CNC-Startsignalimpulses innerhalb von 250 ms
nach der fallenden Flanke des ersten CNC-Startsignalimpulses empfangen
werden. Wenn die Funktion ,Lichtbogen zurlckhalten® verwendet wird, muss
die steigende Flanke des zweiten CNC-Startsignalimpulses innerhalb der
programmierten TTS empfangen werden. In beiden Fallen kehrt das Geréat in
den Bereitschaftszustand zurlick, wenn sie nicht innerhalb der angegebenen
Zeit empfangen wird.

o Erweiterte Lochstechparameter werden nur auf bestimmte Materialarten und
-dicken angewendet. Wenn die erweiterten Lochstechparameter nicht
angewendet werden, wird kein Additiv dosiert und kein Sekundarmedium
verwendet.

o Zum Lochstechen in dickem Baustahl siehe Abschnitt 5.3.

4.3 Ablauf — Wasserinjektion

e Wabhlen Sie fur den Materialtyp ,H20-Edelstahl® oder ,H20 Aluminium®.

e Es wird die normale Schneidesequenz angewandt, mit der Ausnahme, dass
Wasser (H20) anstelle von Gas als Schutzmedium verwendet wird.

HINWEISE:

o Wenn die H20-Injektion gewahlt wird, wird die Funktion Lichtbogen
zurtckhalten au3er Kraft gesetzt und ist nicht mehr aktiv. Ein doppelter
Kantenbeginn ist jedoch nach wie vor erforderlich. Der Plasmastart wird bei
der zweiten steigenden Flanke ausgeldst - siehe AP=0, AH=0 Timing in
Abbildung 4.

o Wenn die H20-Injektion gewahlt wird, wird der normale Spulzyklus
durchgefuhrt, mit der Ausnahme, dass nach der H20O-Injektion nur 8
Sekunden lang gespdult wird. Die Plasmagase werden wie gewohnt gespilt.

o Beim Wechsel von H20-Injektion auf Schutzgas wird das Entluftungsventil

an der APC wahrend des Spulvorgangs gedffnet. Aus der Entliftungséffnung
auf der Seite der APC kann eine kleine Menge Wasser austreten.

Diese Informationen unterliegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations* [EAR]. Diese Informationen diirfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an
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4.4 FineLine Benutzeroberflache

4.4.1 Statusbildschirm

Wenn die APC installiert und in Betrieb genommen wurde, wechselt die ,Anwendung*®
LED des Gasreglers von grun auf hellblau. Die hellblaue ,Heartbeat LED zeigt den
Status der APC an. Die griine "Heartbeat" LED zeigt den Status des Gasreglers an.

Status Ready To Cut

PPP99000beedded

4.4.2 Materialarten fur die H20-Injektion

Um die H20-Injektion zu verwenden, muss die Taste ,Material“ gedrickt und dann
entweder ,H20 Edelstahl“ oder ,H20 Aluminium® aus der Liste ausgewahlt werden.

Cutting

BK602305

Swirl Ring Electrode

20 Stainless Steel

Amps
1.25 (11/4) 300

Status Purge Required

Plasma Setup Settings N
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5.0 Schneidtabellen fir LC300M Brenner

5.1 Auswahl der Verbrauchsmaterialien

Unlegierter Stahl — Sauerstoffplasma / Luft als Schutzgas*

Abschirm- Befestigungs- Luftver-

Dise . ) Elektrode Brenner
kappe kappe teilerring

Aulenkappe

BK602365 BK602340 BK602338 BK602312 BK602354 BK602300 BK602622, BK602625
|
|
|
Il

BK602314 BK602356 BK602301 BK602622, BK602625

&)
BK602315 BK602358 BK602309 BK602622, BK602625

7))

BK602316 BK602357 BK602302 BK602622, BK602625

)

BK602365 BK602317 BK602359 BK602304 BK602622, BK602625

BK602365 BK602318 BK602360

* Sauerstoff-Schutzgas anstelle von Luft als Schutzgas bei 30 A.
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Edelstahl — Stickstoffplasma / H20-Injektion

Aulenkappe AEEENIN-  EEESInEs- Duse Lgftvgr— Elektrode Brenner
kappe kappe teilerring

BK602365 BK602342 BK602347 BK602325 BK602354 BK602310 BK602622, BK602625

80 A ; ) ) j
BK602365 BK602352 BK602339 BK602327 BK602358 BK602311 BK602622, BK602625
) ) 9D
I ) )
2/ ) 2
2/
BK602332 BK602317 BK602358 BK602311 BK602622, BK602625
) ) 9D
I ) )
2/ ) 2
2/

BK602332 BK602328 BK602363 BK602311 BK602622, BK602625

BK602365 BK602353 BK602336 BK602320 BK602364 BK602311 BK602622, BK602625

Diese Informationen unterliegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations* [EAR]. Diese Informationen durfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an
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Aluminium - Luftplasma / H20-Injektion

Abschirm- Befestigungs- , Luftver-

Aulenkappe gung Duse S Elektrode Brenner
kappe kappe teilerring
BK602342 BK602338 BK602314 BK602356 BK602301  BK602622, BK602625

BK602365

80 A ; ) ) ;;.

BK602365 BK602343 BK602339 BK602315 BK602358 BK602309 BK602622, BK602625
TN ) ST
)i @ )
BK602332 BK602316 BK602357 BK602302 BK602622, BK602625
TN ) ST
) o))
BK602332 BK602328 BK602363 BK602304

BK602365 BK602346 BK602369

Diese Informationen unterliegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations* [EAR]. Diese Informationen diirfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an
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5.2 Schneidtabellen

Die Schneidtabellen in diesem Abschnitt gelten nur fir Fortgeschrittenes
Lochstechen und H20O-Injektion. Alle anderen Schneidtabellen finden Sie im
Dokument LC300M Schneidtabellen.

Die Parameter fur das erweiterte Lochstechen , die in der Spalte AP mit einem
Punkt (e) gekennzeichnet sind, werden automatisch angewendet.

Die auf den folgenden Seiten abgebildeten Schneidtabellen sollen dem Bediener
den besten Ausgangspunkt fir das Schneiden einer bestimmten Materialart und -
dicke bieten. Um den besten Schnitt zu erzielen, miissen maoglicherweise kleine
Anpassungen vorgenommen werden.

Wenn die Werte der Schneidtabelle in eine andere Systemkomponente (z. B.
Hohensteuerung oder CNC) eingegeben werden mussen, stellen Sie sicher, dass
die Lochstechzeiten mit diesem Dokument Ubereinstimmen, da sonst
Timingprobleme auftreten kénnen.;

Verwenden Sie immer Original-Verbrauchsmaterialien von Lincoln Electric, um eine
optimale Schnittqualitat und Lebensdauer der Verbrauchsmaterialien zu gewahrleisten.

Schneidtabellenindex

Material (Sorte) Strom Plasmagas | Schutzgas | Seitenangabe
Unlegierter Stahl (A36) 30A Sauerstoff Sauerstoff Seite 39
Unlegierter Stahl (A36) 80 A Sauerstoff Luft Seite 40
Unlegierter Stahl (A36) 140 A Sauerstoff Luft Seite 41
Unlegierter Stahl (A36) 170 A Sauerstoff Luft Seite 42
Unlegierter Stahl (A36) 200 A Sauerstoff Luft Seite 43
Unlegierter Stahl (A36) 300 A Sauerstoff Luft Seite 44

Edelstahl 80 A Stickstoff H20 Seite 45
Edelstahl 140 A Stickstoff H20 Seite 46
Edelstahl 170 A Stickstoff H20 Seite 47
Edelstahl 200 A Stickstoff H20 Seite 48
Edelstahl 300 A Stickstoff H20 Seite 49
Aluminium 80 A Luft H20 Seite 50
Aluminium 140 A Luft H20 Seite 51
Aluminium 170 A Luft H20 Seite 52
Aluminium 200 A Luft H20 Seite 53
Aluminium 300 A Luft H20 Seite 54
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Unlegierter Stahl - 30 A - Sauerstoffplasma / Sauerstoff als Schutzgas

/

Abschirm-

kappe

BK602340

./

Befestigungs-

Dise

BK602312

Elektrode
BK602300

) Luftver-
Auf3enkappe kappe teilerring Brenner
BK602365 BK602338 BK602354 BK602622, BK602625
Imperiale MalRe*
Verfahr- Schnitt- [AP
Schnitt- | Vorlauf | Plasma |[Schutzgas| Nachlauf | Lichtbogen- | geschwin- | Schnitt- | Anstech- | Lochstech-| fugen-
Materialstarke qualitat (psi) (psi) (psi) (psi) spannung digkeit héhe héhe zeit breite
(Zoll) (Volt) (ipm) (Zoll) (Zoll) (ms) (Zoll)
0,0239 24 Ga P 116 150 0,090 | 0,100 0.056
0,0299 22 Ga P 125 ’
0,105 | 0,120 100
0,0359 20 Ga Q 120 105 0,058
0,0478 18 Ga Q 100 0,125 | 0,130 0,062
0,0598 16 Ga o] 38 82 9 82 126 75 0,140 200 0,064
0,0747 14 Ga 0] 128 65 0.145 0,150 0,066
0,1046 12 Ga 0] 131 55 ’ 300 | 0,077
0,1345 10 Ga o] 133 40 0,160 | 0,160 | 400 | 0,085
0,1875 3/16 S 141 30 0,200 | 0,200 700 | 0,095
Metrische MalRe*
Schutzga Verfahr- Schnitt- |AP
Schnitt- | Vorlauf | Plasma Nachlauf [Lichtbogen-|geschwin-| Schnitt- | Anstech-| Loch- fugen-
Materialstarke qualitat (bar) (bar) (b?ar) (bar) spannung | digkeit héhe héhe | stechzeit | breite
(mm) (Volt) (mm/m) (mm) (mm) (ms) (mm)
0,6 P 116 3850 2,3 2,5 14 |
0,8 P 3050 2,7 3,0 100 '
1,0 P 120 2625 2,8 3,1 1,5
1,2 Q 2550 3,1 3,3 16 |
1,5 Q 126 1950 3,5 190 '
2,0 0] 2,62 5,65 0.62 585 128 1625 37 3,8 210 1,7
2,5 0] 130 1450 ’ 280 1,9
3,0 0] 132 1225 3,8 3,9 340 2,0
4,0 (0] 136 900 4,5 4,5 530 2,3
50 S 142 725 52 52 750 2,5
Markieren* - Fur alle Materialdicken
Lichbogen- | Verfahrgeschwin- Loch-
Gasart Vorlauf Plasma Schutzgas Nachlauf spamung digkeit Markierhéhe | stechzeit
(Plasma) (Schutzgas) | (psi) (bar) | (psi) (bar) | (psi) (bar) | (psi) (bar) (Volt) (ipm)  (mm/min) | (Zoll) (mm) (ms)
Stickstoff | Stickstoff | 25 | 1,72 | 25 | 1,72 | 25 | 1,72 | 25 | 1,72 126 250 6350 0,11 2,5 0
Argon Luft 38 (2,62 40 | 2,76 | 25 | 1,72 | 40 | 2,76 68 100 2540 0,11 2,5 0

* Verwenden Sie fir das Schneiden und Markieren eine Lichtbogen-Transferhéhe (Ziindhéhe) von 0,100” (2,5 mm).
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Unlegierter Stahl - 80 A - Sauerstoffplasma/ Luft als Schutzgas

A?(SCh'rm' Diise Elektrode
appe
BK602342 BK602314 BK602301
) ) | I‘\J‘ e
y /2 ).
AuRenkappe Befelz(stlgungs- Luftver- Brenner
appe teilerring
BK602365 BK602338 BK602356 BK602622, BK602625
Imperiale MalRe*
Verfahr- Schnitt- |AP
Schnitt- | Vorlauf | Plasma |Schuzgas| Nachlauf | Lichtbogen- | geschwin- | Schnitt- | Anstech- | Lochstech- | fugen-
Materialstarke qualitat (psi) (psi) (psi) (psi) spannung digkeit héhe hohe zeit breite
(Zoll) (Volt) (ipm) (Zoll) (Zoll) (ms) (Zoll)
1345 1 P 1 4 7
0,1345 10 Ga 105 80 0,400 150 0,078
0,1875 3/16 P 155 0,060 0,077 | e
0,2500 1/4 Q 106 110 250 0,078 |e
21 74 20 74
0,3125 5/16 Q 111 96 0,300 350 (0,081 |e
0,3750 3/8 O 113 75 0,100 450 0,084 e
0,5000 1/2 Q 116 50 700 (0,090 |e
Metrische MalRe*
Verfahr- Schnitt- |A P|
Schnitt- | Vorlauf | Plasma |Schutzgas| Nachlauf | Lichtbogen- | geschwin-| Schnitt- [Anstech-| Loch- fugen-
Materialstéarke | qualitat (bar) (bar) (bar) (bar) spannung digkeit héhe hohe stechzeit | breite
(mm) (Volt) (mm/m) (mm) (mm) (ms) (mm)
4 P 105 |-4390 10,2 | 150 ]
5 P 3775 1,5 160 20 |e]
6 Q 106 3050 230 o
1,45 5,10 | 1,38 5,10
8 Q ’ ' ' ' 111 2425 7,6 350 21 e
10 @) 113 1800 25 490 22 |e
12 Q 115 1400 640 2,3 |e
Markieren* - Fur alle Materialdicken
Lichbogen- | Verfahrgeschwin- Loch-
Gasart Vorlauf Plasma Schutzgas Nachlauf spanung digkeit Markierhéhe | stechzeit
(Plasma) (Schutzgas) | (psi) (bar) | (psi) (bar) | (psi) (bar) | (psi) (bar) (Volt) (ipm)  (mm/min) | (Zoll) (mm) (ms)
Stickstoff | Stickstoff [ 21 | 1,45 23 | 1,59 23 | 1,59 | 23 | 1,59 130 250 6350 0,1 25 0
Argon Luft 21 11,4540 2,76 | 23 | 1,59 40 | 2,76 64 100 2540 0,11 25 0

* Verwenden Sie fur das Schneiden eine Lichtbogen-Transferhéhe (Zindhéhe) von 0,200” (5,1 mm) und fir das
Markieren von 0,100” (2,5 mm).
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Nicht-US-Personen weitergegeben oder auf irgendeine Weise an einen Ort auRerhalb der Vereinigten Staaten Ubermittelt werden.
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BK8053-000117 Rev. E FineLine Erweiterte Prozessteuerung

Unlegierter Stahl - 140 A - Sauerstoffplasma / Luft als Schutzgas

Abschirm-

Elektrode
BK602309

Duse
BK602315

kappe
BK602343

T 7/‘ / -
AuRenkappe Befelz(stigungs- Luftver- Brenner
appe teilerring
BK602365 BK602339 BK602358 BK602622, BK602625
Imperiale MalR3e*
Verfahr- Schnitt- |A
Schnitt- | Vorlauf | Plasma |Schutzgas| Nachlauf | Lichtbogen- | geschwin- | Schnitt- | Anstech- | Lochstech- | fugen- |P
Materialstarke | qualitat (psi) (psi) (psi) (psi) spannung digkeit héhe héhe zeit breite
(Zoll) (Volt) (ipm) (Zoll) (Zoll) (ms) (Zoll)
0,1345 10Ga| P 260 400
0,1875 3/16 P 65 18 205 0,200 500 (0,094
0,2500 1/4 P 117 160 0.105 0,225 [ 600
0,3125 5/16 P 118 140 ’ 0,250 700 | 0,096
0,3750 3/8 P 60 120 0,275 800 | 0,097
0,5000 1/2 O 15 66 66 123 86 600 [ 0,103 |e
0,6250 5/8 O 45 126 70 750 0,105 |e
0,7500 3/4 O 128 55 0,140 ] 0,300 950 | 0,112 |e
1,0000 1 Q 35 134 35 0,160 1350 | 0,118 |e
1,2500 17 Q 146 20 0,200 0400 | 1500 0,138 | |
1,5000 1% S 25 156 12 0,225 ' 0,160 | [**
Metrische Male*
Verfahr- Schnitt- |A
Schnitt- | Vorlauf | Plasma |[Schutzgas| Nachlauf | Lichtbogen- | geschwin- | Schnitt- |Anstech- Loch- fugen- |P
Materialstarke | qualitat (bar) (bar) (bar) (bar) spannung digkeit héhe hohe stechzeit | breite
(mm) (Volt) (mm/m) (mm) (mm) (ms) (mm)
4 P 118 6000 5,1 440
5 P 4,48 5050 5,2 510 24
6 P 117 4325 57 5,6 580 ’
8 P 4,47 118 3550 ’ 6,4 700
10 P 3,98 119 2925 7,8 760 2,5
12 0 3,33 122 2375 11,4 570 2,6 |o
15 0 1,03 4,95 3,10 4,95 125 1900 3,3 710 2,7 o
20 0 3,00 129 1325 3,6 7,6 1010 2,9 |o
25 Q 2,46 134 925 4,0 1320 3,0 |o
30 Q 2,41 143 625 4.8 3,4 >
35 S 2,06 151 400 5,4 10,2 1500 3,8 >
38 S 1,73 156 300 5,7 4,1 >
Markieren* - Fur alle Materialdicken
Lichbogen- | Verfahrgeschwin- Loch-
Gasart Vorlauf Plasma Schutzgas Nachlauf spannung digkeit Markierhdhe | stechzeit
(Plasma) (Schutzgas) | (psi) (bar) | (psi) (bar) | (psi) (bar) | (psi) (bar) (Volt) (ipm)  (mm/min) | (Zoll) (mm) (ms)
Stickstoff | Stickstoff | 15 | 1,03 | 19 | 1,31 | 19 | 1,31 | 19 | 1,31 153 250 6350 0,11 2,5 0
Argon Luft 15 11,03)40 (2,76 | 19 | 1,31 | 40 | 2,76 70 100 2540 0,11 2,5 0

* Verwenden Sie fur das Schneiden eine Lichtbogen-Transferhéhe (Zindhéhe) von 0,200” (5,1 mm) und fir das
Markieren von 0,100” (2,5 mm). ** Kantenbeginn empfohlen.

Diese Informationen unterliegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations* [EAR]. Diese Informationen diirfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an
Nicht-US-Personen weitergegeben oder auf irgendeine Weise an einen Ort auRerhalb der Vereinigten Staaten Ubermittelt werden.
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FineLine Erweiterte Prozessteuerung

BK8053-000117 Rev.

Unlegierter Stahl - 170 A - Sauerstoffplasma / Luft als Schutzgas

Abschirm-

kappe

BK602348

Duse
BK602316

Elektrode
BK602302

g s
AuRenkappe Befelz(stigungs- Luftver- Brenner
appe teilerring
BK602365 BK602332 BK602357 BK602622, BK602625
Imperiale MalR3e*
Verfahr- Schnitt- |A
Schnitt- | Vorlauf | Plasma |[Schutzgas| Nachlauf | Lichtbogen- | geschwin- | Schnitt- | Anstech- | Lochstech- | fugen- |P
Materialstarke | qualitat (psi) (psi) (psi) (psi) spannung digkeit héhe héhe zeit breite
(Zoll) (Volt) (ipm) (Zoll) (Zoll) (ms) (Zoll)
0,2500 1/4 P 120 195 0,080 0,103 |e
0,3125 5/16 P 123 165 0,100 350 |[0,107 |e
0,3750 3/8 P 126 135 0,115 0.110 1
0,5000 1/2 O 48 127 105 0,125 | 0,300 500 ’ o
0,6250 5/8 O 130 80 0,140 650 | 0,118 |e
0,7500 3/4 Q 15 70 70 132 65 0,145 800 |[0,120 |e
1,0000 1 Q 137 45 0,165 1200 | 0,126 |e
1,2500 17 Q 147 25 0,205 | 0,400 [ 2200 [ 0,142 |e
1,5000 1% Q 38 160 16 0,275 1500 0,175 | [**
1,7500 1% S 168 11 0,325 | 0,350 0,194 | [**
2,0000 2 S 182 6 0,350 1800 (0,240 | [**
Metrische Mal3e*
Verfahr- Schnitt- A
Schnitt- | Vorlauf | Plasma |Schutzgas| Nachlauf | Lichtbogen- |geschwin-| Schnitt- |Anstech-| Loch- fugen- [P
Materialstarke qualitat (bar) (bar) (bar) (bar) spannung digkeit héhe hohe |[stechzeit| breite
(mm) (Volt) (mm/m) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 P 119 5125 1,9 350 26 |o
8 P 123 4175 2,6 27 o
10 P 126 3325 3,0 370 o8 I
12 0 3,31 127 2825 3,1 7,6 470 ’ °
15 0 129 2200 3,5 610 29 o
20 Q 133 1575 3,8 860 3,1 o
25 Q 1,00 4.83 4.83 137 1175 4,2 1170 32 o
30 Q 2,81 144 775 4,9 10,2 | 1920 35 e
35 Q 154 525 6,1 1500 4,0 >
40 Q 262 162 375 7,4 8.9 4,6 >
45 S ’ 169 275 8,3 ’ 1530 5,0 >
50 S 180 175 8,8 1760 59 >
Markieren* - Fur alle Materialdicken
Lichbogen- | Verfahrgeschwin- Loch-
Gasart Vorlauf Plasma Schutzgas Nachlauf spannung digkeit Markierhdhe | stechzeit
(Plasma) (Schutzgas) | (psi) (bar) | (psi) (bar) | (psi) (bar) | (psi) (bar) (Volt) (ipm)  (mm/min) | (Zoll) (mm) (ms)
Stickstoff | Stickstoff | 15 | 1,03 | 17 | 1,17 | 17 | 1,17 | 17 | 1,17 135 250 6350 0,11 2,5 0
Argon Luft 15 11,03 )40 (2,76 | 17 | 1,17 | 40 | 2,76 73 100 2540 0,11 2,5 0

* Verwenden Sie fur das Schneiden eine Lichtbogen-Transferhéhe (Zindhéhe) von 0,250” (6,4 mm) und fur das
Markieren von 0,100” (2,5 mm). ** Kantenbeginn empfohlen.

Diese Informationen unterliegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations* [EAR]. Diese Informationen durfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an
Nicht-US-Personen weitergegeben oder auf irgendeine Weise an einen Ort auRerhalb der Vereinigten Staaten Ubermittelt werden.
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BK8053-000117 Rev. E

FineLine Erweiterte Prozessteuerung

Unlegierter Stahl - 200 A - Sauerstoffplasma / Luft als Schutzgas

Abschirm-
kappe
BK602345

Duse
BK602317

Elektrode
BK602304

T 7/‘ / -
AuRenkappe Befelz(stigungs- Luftver- Brenner
appe teilerring
BK602365 BK602332 BK602359 BK602622, BK602625
Imperiale MalR3e*
Verfahr- Schnitt- |A
Schnitt- | Vorlauf | Plasma |[Schutzgas| Nachlauf | Lichtbogen- | geschwin- | Schnitt- | Anstech- | Lochstech- | fugen- |P
Materialstarke | qualitat (psi) (psi) (psi) (psi) spannung digkeit héhe héhe zeit breite
(Zoll) (Volt) (ipm) (Zoll) (Zoll) (ms) (Zoll)
0,2500 1/4 P 121 230 0,080 0250 500 (0,108
0,3750 3/8 P 57 126 145 0,100 ’ 600 | 0,115
0,5000 1/2 P 130 120 0,115 550 o
0,6250 5/8 P 132 100 0,130 0,400 600 0,120 o
0,7500 3/4 O 13 74 74 137 75 0,150 650 [0,130 |e
1,0000 1 O 52 144 50 0,175 0,500 1000 |0,142 |e
1,2500 1% Q 150 30 0,200 ’ 2000 ] 0,146 |e
1,5000 1% Q 163 20 0,275 2900 ]0,180 |e
1,7500 1% S 174 14 0,325 0,200 | |
2,0000 2 S 43 186 7 0,350 0,350 | 1500 0,220 | |
Metrische Malie*
Verfahr- Schnitt- |A
Schnitt- | Vorlauf | Plasma | Schutzgas | Nachlauf | Lichtbogen- |geschwin-| Schnitt- | Anstech- Loch- fugen- |P
Materialstarke qualitat (bar) (bar) (bar) (bar) spannung digkeit héhe hohe stechzeit | breite
(mm) (Volt) (mm/m) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 P 120 6075 2,0 64 490 2,7
8 P 303 124 4725 2,3 ’ 550 2,8
10 P ’ 127 3600 2,6 7,3 560 2,9
12 P 129 3200 2,8 540 o
15 P 3,68 131 2675 3,2 10,2 590 3.0 o
20 @) 138 1800 3,9 700 3,3 e
25 ®) 0.90 | 510 359 5,10 144 1300 4.4 127 980 36 o
30 Q ’ 148 900 4,9 ’ 1720 3,7 o
35 Q 157 625 6,1 2460 42 |e
40 S 3,40 166 450 7,4 4,7 **
45 S 206 175 350 8,3 8,9 1500 5,1 **
50 S ’ 184 200 8,8 5,5 >
Markieren* - Fur alle Materialdicken
Lichbogen- | Verfahrgeschwin- Loch-
Gasart Vorlauf Plasma Schutzgas Nachlauf spannung digkeit Markierhdhe | stechzeit
(Plasma) (Schutzgas) | (psi) (bar) | (psi) (bar) | (psi) (bar) | (psi) (bar) (Volt) (ipm)  (mm/min) | (Zoll) (mm) (ms)
Stickstoff | Stickstoff | 13 | 0,90 | 17 | 1,17 | 17 | 1,17 | 17 | 1,17 139 250 6350 0,11 2,5 0
Argon Luft 13 [0,90| 40 | 2,76 | 17 | 1,17 | 40 | 2,76 76 100 2540 0,11 2,5 0

* Verwenden Sie fur das Schneiden eine Lichtbogen-Transferhéhe (Zindhéhe) von 0,250” (6,4 mm) und fur das
Markieren von 0,100” (2,5 mm). ** Kantenbeginn empfohlen.

Diese Informationen unterliegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations* [EAR]. Diese Informationen diirfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an
Nicht-US-Personen weitergegeben oder auf irgendeine Weise an einen Ort auRerhalb der Vereinigten Staaten Ubermittelt werden.
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FineLine Erweiterte Prozessteuerung BK8053-000117 Rev. E

Unlegierter Stahl - 300 A - Sauerstoffplasma / Luft als Schutzgas

Abschirm-
kappe
BK602346

Elektrode
BK602305

Duse
BK602318

,/ﬂ(/ /

Befestigungs-

AuRenkappe Luftver-

o Brenner
kappe teilerring
BK602365 BK602369 BK602360 BK602622, BK602625
Imperiale MalRe*
" Lichtbogen- | Verfahrgeschwin- Anstech- | Lochstech-| Schnitt- |A
Materiastirke igqa[gt Vg‘;;f P('zssrir)‘a Sch(:;zl)gas Nﬂ;’” spannung dgket | Schitthdhe | hore 26t [fugenbreiel P
(Zol) (Voit) (ipm) (Zol) (Zol) (ms) (Zol)
0.5000 1/2 P 71 71 131 135 0.550 500 0.150
0.6250  5/8 P 58 122 115 0.140 ) 550 0.144
0.7500  3/4 Q 126 90 ' 1000 0.148 |e
0.8750  7/8 O] 80 1050 0.153 |e
127 A4
1.0000 1 O] 70 0.200 0400 1125 0.155 |e
1.2500 1% O 133 50 0.175 1400 0.165 |e
1.5000 1% (0] 49 136 37 0.200 1750 0.175 |e
10 0.350(H1) | 0.500 .
1.7500 1% Q 56 56 143 30 0.250(H2) 2750 0.188
0.350(H1) .
2.0000 2 Q 152 21 0.275(H2) 3750 0.205
2.2500 2V Q 44 157 16 0.300 0.450 0.217 **
2.5000 2% S 162 12 ’ 1500 0.240 **
27500 2% S 35 168 8 0.325 0.245 **
3.0000 3 S 174 6 0.254 **
Metrische MalRe*
" Lichtbogen- | Verfahrgeschwin- Anstech- Loch- Schnitt-  [A
Materialstirke 23';;; V&’};’f P}f)sarrf)‘a Sd(‘bﬁﬁas Na(gwall’a)auf spannung digket | Schnitthohe | hohe | stechzett |fugenbreite|P
(mm) (Voit) (mmim) (mm) (mm) (ms) (mm)
12 P 5.12 5.12 133 3550 490 3.8
15 P 4.15 4.00 4.15 124 3050 3.6 14.0 540 3.7
20 Q 3.81 126 2200 1010 3.8 .
25 (0] 127 1800 5.1 10.2 1120 3.9 .
30 (0] 131 1400 4.2 ' 1320 4.1 .
35 (0] 135 1100 4.8 1760 4.3 .
8.0(H1)
40 o} 0.69 338 136 950 51(H2) 1825 44 e
3.86 3.86 8.7(H1) 127
45 Q 144 750 6.4(H2) 2780 4.8 .
8.7(H1)
50 Q 151 550 6.9(H2) 3695 52 .
60 S 2.76 159 350 7.9 1.4 5.8 >
70 S 168 200 1500 6.2 **
2.41 .
75 S 173 150 8.3 6.4 -
Markieren* - Fur alle Materialdicken
Lichbogen- | Verfahrgeschwin- Loch-
Gasart Vorlauf Plasma Schutzgas Nachlauf spannung digkeit Markierhdhe | stechzeit
(Plasma) (Schutzgas) | (psi) (bar) | (psi) (bar) | (psi) (bar) | (psi) (bar) (Volt) (ipm)  (mm/min) | (Zoll) (mm) (ms)
Nitrogen Nitrogen 15 |1 103 | 15 | 1.03 | 15 | 1.03 15 | 1.03 118 250 6350 0.1 2.5 0
Argon Air 15 [ 1.03 ] 40 | 276 | 15 | 1.03 | 40 | 2.76 67 100 2540 01| 25 0

* Verwenden Sie fur das Schneiden eine Lichtbogen-Transferhéhe (Zindhéhe) von 0,300” (7,6 mm) und fur das Markieren
von 0,100” (2,5 mm). ** Kantenbeginn empfohlen. H1, H2 - Zum Lochstechen in dickem Baustahl siehe Abschnitt 5.3.

Diese Informationen unterliegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations* [EAR]. Diese Informationen durfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an
Nicht-US-Personen weitergegeben oder auf irgendeine Weise an einen Ort auRerhalb der Vereinigten Staaten Ubermittelt werden.
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BK8053-000117 Rev. E FineLine Erweiterte Prozessteuerung

Edelstahl - 80 A — Stickstoffplasma / H2O-Injektion

Abschim- Dise Elektrode
kappe
BK602342 BK602325 BK602310

,/‘/J/

AuRenkappe Befestigungs- Luftver- Brenner
kappe teilerring
BK602365 BK602347 BK602354 BK602622, BK602625
Imperiale MalR3e*

Verfahr- Schnitt-
Schnitt- | Vorlauf | Plasma |[Schutzgas| Nachlauf | Lichtbogen- | geschwin- | Schnitt- | Anstech- | Lochstech- | fugen-
Materialstarke qualitat (psi) (psi) (psi) (psi) spannung digkeit héhe hohe zeit breite
(Zoll) (Volt) (ipm) (Zoll) (Zoll) (ms) (Zoll)
0,1875 3/16 P 143 80 0,110 [ 0,250 | 600 | 0,080
0,2500 1/4 Q 24 70 25 70 75 0,120 | 0,275 [ 700 | 0,076
0,3750 3/8 Q 154 47 0,170 | 0,300 [ 1000 | 0,093

Metrische Mal3e*

Verfahr- Schnitt-
Schnitt- | Vorlauf | Plasma | Schutzgas | Nachlauf | Lichtbogen- | geschwin- | Schnitt- |Anstech-| Loch- fugen-
Materialstarke qualitat (bar) (bar) (bar) (bar) spannung digkeit héhe héhe stechzeit breite
(mm) (Volt) (mm/m) (mm) (mm) (ms) (mm)
5 P 2025 2,8 6,4 610
143 . . 2,0
6 Q 1925 3,0 6,8 680 ’
8 Q 165 4.83 172 4.83 149 1525 3,7 7,3 860 2,2
10 Q 156 1075 4.5 7,7 1040 2,4

Markieren* - Fir alle Materialdicken

Lichbogen- | Verfahrgeschwin- Loch-
Gasart Vorlauf Plasma Schutzgas Nachlauf spanug digkeit Markierhhe | stechzeit
(Plasma) (Schutzgas) | (psi) (bar) | (psi) (bar) | (psi) (bar) | (psi) (bar) (Volt) (ipm)  (mm/min) | (Zoll) (mm) (ms)
Stickstoff | Stickstoff | 24 | 1,65 23 | 1,59 | 23 | 1,59 | 23 | 1,59 128 250 6350 0,1 2,5 0
Argon Luft 24 116540 | 2,76 | 23 | 1,59 | 40 | 2,76 64 100 2540 0,1 2,5 0

* Verwenden Sie fur das Schneiden eine Lichtbogen-Transferhéhe (Zindhéhe) von 0,200” (5,1 mm) und fir das
Markieren von 0,100” (2,5 mm).

Diese Informationen unterliegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations* [EAR]. Diese Informationen diirfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an
Nicht-US-Personen weitergegeben oder auf irgendeine Weise an einen Ort auRerhalb der Vereinigten Staaten Ubermittelt werden.
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FineLine Erweiterte Prozessteuerung BK8053-000117 Rev. E

Edelstahl - 140 A — Stickstoffplasma / H2O-Injektion

AltIJ(SCmrm- Diise Elektrode
appe

BK602352 BK602327 BK602311

,/‘/J/

Befestigungs- Luftver-

AulRenkappe oo Brenner
kappe teilerring
BK602365 BK602339 BK602358 BK602622, BK602625
Imperiale MalR3e*
Verfahr- Schnitt-
Schnitt- | Vorlauf | Plasma |Schuzgas| Nachlauf | Lichtbogen- | geschwin- | Schnitt- | Anstech- | Lochstech- | fugen-
Materialstarke qualitat (psi) (psi) (psi) (psi) spannung digkeit héhe hohe zeit breite
(Zoll) (Volt) (ipm) (Zoll) (Zoll) (ms) (Zoll)
0,2500 1/4 P 162 80 0135 0,300 [ 900 (0,107
0,3750 3/8 Q 20 74 o5 74 163 65 ’ 0,325 [ 1100 | 0,109
0,5000 1/2 0 173 52 0,185 | 0,350 | 1200 | 0,124
0,6250 5/8 Q 180 38 0,220 | 0,400 | 1400 | 0,128
Metrische Malze*
Verfahr- Schnitt-
Schnitt- | Vorlauf | Plasma | Schutzgas | Nachlauf | Lichtbogen- [ geschwin-| Schnitt- | Anstech- | Loch- fugen-
Materialstarke qualitat (bar) (bar) (bar) (bar) spannung digkeit héhe héhe stechzeit| breite
(mm) (Volt) (mm/m) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 P 162 2075 7,5 880
8 Q 163 1825 3.4 8,0 1000 2.7
10 Q 1,38 5,10 1,72 5,10 164 1600 3,6 8,4 1110 2,8
12 0] 171 1400 4.4 8,7 1180 3,1
15 Q 178 1075 5,3 9,8 1340 3,2
Markieren* - Fur alle Materialdicken
Lichbogen- |  Verfahrgeschwin- Lochstec
Gasart Vorlauf Plasma Schutzgas Nachlauf spanug digkeit Markierhhe hzeit
(Plasma) (Schutzgas) | (psi) (bar) | (psi) (bar) | (psi) (bar) | (psi) (bar) (Volt) (ipm)  (mm/min) | (Zoll) (mm) (ms)
Stickstoff | Stickstoff | 20 | 1,38 19 | 1,31 | 19 | 1,31 | 19 | 1,31 147 250 6350 0,11 2,5 0
Argon Luft 20 (1,38 40 | 2,76 | 19 | 1,31 | 40 | 2,76 78 100 2540 0,11 2,5 0

* Verwenden Sie fur das Schneiden eine Lichtbogen-Transferhéhe (Zindhéhe) von 0,200” (5,1 mm) und fir das
Markieren von 0,100” (2,5 mm).

Diese Informationen unterliegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations* [EAR]. Diese Informationen durfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an
Nicht-US-Personen weitergegeben oder auf irgendeine Weise an einen Ort auRerhalb der Vereinigten Staaten Ubermittelt werden.
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BK8053-000117 Rev. E

FineLine Erweiterte Prozessteuerung

Edelstahl - 170 A — Stickstoffplasma / H2O-Injektion

BK602345

A?(SCh'rm' Diise Elektrode
appe
BK602317 BK602311

£ )
AuRenkappe Befekstlgungs- Luftver- Brenner
appe teilerring
BK602365 BK602332 BK602358 BK602622, BK602625
Imperiale MalR3e*
Verfahr- Schnitt-
Schnitt- | Vorlauf | Plasma |Schutzgas| Nachlauf | Lichtbogen- | geschwin- | Schnitt- | Anstech- | Lochstech-| fugen-
Materialstarke qualitat (psi) (psi) (psi) (psi) spannung digkeit héhe héhe zeit breite
(Zoll) (Volt) (ipm) (Zoll) (Zoll) (ms) (Zoll)
0,3750 3/8 Q 163 68 0,130 | 0,325 [ 700 | 0,115
0,5000 1/2 Q 168 64 0,165 | 0,350 [ 800 | 0,118
0,6250 5/8 O 25 72 25 72 176 50 0,210 | 0,400 [ 1000 | 0,135
0,7500 3/4 O 180 35 0,215 | 0,475 [ 1100 | 0,140
1,0000 1 Q 204 25 0,340 | 0,400 [ 1400 | 0,175 |**
Metrische Malze*
Verfahr- Schnitt-
Schnitt- | Vorlauf Plasma [Schutzgas| Nachlauf | Lichtbogen- | geschwin- | Schnitt- | Anstech- | Loch- | fugen-
Materialstérke | qualitat (bar) (bar) (bar) (bar) spannung digkeit héhe hohe stechzeit| breite
(mm) (Volt) (mm/m) (mm) (mm) (ms) (mm)
10 Q 164 1700 3,4 8,4 710 2,9
12 Q 167 1650 4,0 8,7 780 3,0
15 O 1,72 4,96 1,72 4,96 174 1375 5,0 9,8 940 3,3
20 O 184 850 5,9 11,8 1140 3,7
25 Q 202 650 8,4 10,3 1380 | 44 [
Markieren* - Fir alle Materialdicken
Lichibogen- | Verfahrgeschwindigk Loch-
Gasart Vorlauf Plasma Schutzgas Nachlauf eit Markierhéhe | stechzeit
(Plasma) (Schutzgas) | (psi) (bar) | (psi) (bar) | (psi) (bar) | (psi) (bar) (Volt) (ipm)  (mm/min) | (Zoll) (mm) (ms)
Stickstoff | Stickstoff | 25 | 1,72 | 17 | 1,17 | 17 | 1,17 | 17 | 1,17 135 250 6350 0,1 2,5 0
Argon Luft 25 11,721 40 | 2,76 | 17 | 1,17 | 40 | 2,76 78 100 2540 0,1 2,5 0

* Verwenden Sie fur das Schneiden eine Lichtbogen-Transferhéhe (Zindhéhe) von 0,250” (6,4 mm) und fir das
Markieren von 0,100” (2,5 mm). ** Kantenbeginn empfohlen.

Diese Informationen unterliegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations* [EAR]. Diese Informationen diirfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an
Nicht-US-Personen weitergegeben oder auf irgendeine Weise an einen Ort auRerhalb der Vereinigten Staaten Ubermittelt werden.
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FineLine Erweiterte Prozessteuerung BK8053-000117 Rev.

Edelstahl - 200 A — Stickstoffplasma / H2O-Injektion

A?(SCh'rm' Diise Elektrode
appe
BK602345 BK602328 BK602311
y /2 )./
AuRenkappe Befekstlgungs- Luftver- Brenner
appe teilerring
BK602365 BK602332 BK602363 BK602622, BK602625
Imperiale MalR3e*
Verfahr- Schnitt-
Schnitt- | Vorlauf | Plasma |Schutzgas| Nachlauf | Lichtbogen- | geschwin- | Schnitt- | Anstech- | Lochstech-| fugen-
Materialstarke qualitat (psi) (psi) (psi) (psi) spannung digkeit héhe héhe zeit breite
(Zoll) (Volt) (ipm) (Zoll) (Zoll) (ms) (Zoll)
0,6250 5/8 Q 173 60 0,215 | 0,400 700 |0,134
0,7500 3/4 O 28 71 25 71 181 47 0,250 | 0,475 [ 900 | 0,155 _
1,0000 1 Q 194 32 0,340 0425 1200 | 0,175
1,2500 1% S 206 20 0,385 ’ 1500 | 0,192 [|**
Metrische Malze*
Verfahr- Schnitt-
Schnitt- | Vorlauf |Plasma | Schutzgas | Nachlauf | Lichtbogen- | geschwin- | Schnitt- | Anstech- Loch- fugen-
Materialstarke qualitat (bar) (bar) (bar) (bar) spannung digkeit héhe héhe stechzeit| breite
(mm) (Volt) (mm/m) (mm) (mm) (ms) (mm)
15 P 171 1625 5,2 9,6 640 3,3
20 Q 183 1125 6,7 11,9 940 4.0
25 Q 1,93 1 490 1.72 4,90 193 825 8,5 10,9 1180 44 [
30 O 203 600 9,5 10,8 1420 48 [**
Markieren* - Fur alle Materialdicken
Lichbogen- | Verfahrgeschwin- Loch-
Gasart Vorlauf Plasma Schutzgas Nachlauf spanug digkeit Markierhhe | stechzeit
(Plasma) (Schutzgas) | (psi) (bar) | (psi) (bar) | (psi) (bar) | (psi) (bar) (Volt) (ipm)  (mm/min) | (Zoll) (mm) (ms)
Stickstoff | Stickstoff | 28 | 1,93 | 17 | 1,17 | 17 | 1,17 | 17 | 1,17 125 250 6350 0,1 2,5 0
Argon Luft 28 119340 |2,76 | 17 | 1,17 | 40 | 2,76 75 100 2540 0,1 2,5 0

* Verwenden Sie fur das Schneiden eine Lichtbogen-Transferhéhe (Zindhéhe) von 0,250” (6,4 mm) und fir das
Markieren von 0,100” (2,5 mm). ** Kantenbeginn empfohlen.

Diese Informationen unterliegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations* [EAR]. Diese Informationen durfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an
Nicht-US-Personen weitergegeben oder auf irgendeine Weise an einen Ort auRerhalb der Vereinigten Staaten Ubermittelt werden.
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Edelstahl - 300 A — Stickstoffplasma / H2O-Injektion

AltIJ(SCmrm- Diise Elektrode
appe

BK602353 BK602320 BK602311

,/‘/J/

AuRenkappe Befestigungs- Luftver- Brenner
kappe teilerring
BK602365 BK602336 BK602364 BK602622, BK602625
Imperiale MalR3e*
Verfahr- Schnitt-
Schnitt- | Vorlauf | Plasma |Schutzgas| Nachlauf | Lichtbogen- | geschwin- | Schnitt- | Anstech- | Lochstech-| fugen-
Materialstarke qualitat (psi) (psi) (psi) (psi) spannung digkeit héhe héhe zeit breite
(Zoll) (Volt) (ipm) (Zoll) (Zoll) (ms) (Zoll)
0,7500 3/4 Q 173 60 0,270 | 0,425 [ 900 | 0,175
1,0000 1 Q 15 188 38 1000 | 0,210
1,2500 1% Q 26 2 2 193 27 0,370 1 0,500 1100 | 0,225 |**
1,5000 1% Q 20 199 20 0,400 | 0,500 [ 1500 | 0,235 |**
Metrische Malze*
Verfahr- Schnitt-
Schnitt- | Vorlauf | Plasma [Schutzgas| Nachlauf | Lichtbogen- | geschwin- | Schnitt- | Anstech- | Loch- | fugen-
Materialstarke qualitat (bar) (bar) (bar) (bar) spannung digkeit héhe héhe stechzeit| breite
(mm) (Volt) (mm/m) (mm) (mm) (ms) (mm)
20 P 175 1450 7,2 11,1 910 4.6
25 0 1,03 187 1000 9,2 12,6 990 5,3
30 Q 1,79 | 4,96 4,96 192 775 9,4 1070 | 5,6
35 Q 1,21 196 600 9,8 12,7 1300 | 5,8 [**
38 Q 1,37 199 500 10,1 1490 | 6,0 [**
Markieren* - Fur alle Materialdicken
Lichbogen- |  Verfahrgeschwin- Loch-
Gasart Vorlauf Plasma Schutzgas Nachlauf spanug digkeit Markierhhe | stechzeit

(Plasma) (Schutzgas) | (psi) (bar) | (psi) (bar) | (psi) (bar) | (psi) (bar) (Volt) (ipm)  (mm/min) | (Zoll) (mm) (ms)
Stickstoff | Stickstoff | 26 | 1,79 | 15 | 1,03 | 15 | 1,03 | 15 | 1,03 108 250 6350 0,11 2,5 0

Argon Luft 26 | 1,79 ) 40 | 2,76 | 15 | 1,03 | 40 | 2,76 61 100 2540 0,1] 2,5 0

* Verwenden Sie fur das Schneiden eine Lichtbogen-Transferhéhe (Zindhéhe) von 0,300” (7,6 mm) und fir das
Markieren von 0,100” (2,5 mm). ** Kantenbeginn empfohlen.

Diese Informationen unterliegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations* [EAR]. Diese Informationen diirfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an
Nicht-US-Personen weitergegeben oder auf irgendeine Weise an einen Ort auRerhalb der Vereinigten Staaten Ubermittelt werden.

Seite 49 von 68



FineLine Erweiterte Prozessteuerung BK8053-000117 Rev. E

Aluminium - 80 A - Luftplasma / H.O-Injektion

Atl)(schlrm- Diise Elektrode
appe

BK602342 BK602314 BK602301

./

L 7
AuRenkappe Befestigungs- Luftver- Brenner
kappe teilerring
BK602365 BK602338 BK602356 BK602622, BK602625

Imperiale MalR3e*

Materialstéarke Schn'itf— Vorlguf Plasma Schut;gas Nach!auf s'pannung g&s;?wfizlgkeﬂ Sﬁgﬂie}t— Arr;s'dtﬁgh- - zett fug;S:rT-rt;i:te-ite
(Zoll) qualitat | (psi) | (psi) (psi) (psi) (Volt) (ipm) (Zoll) (zoll) (ms) (Zoll)
0,0808 12 Ga P 30 118 250 0,080 0,200 200 0,065
0,1250 1/8 Q 120 170 0,100 400 0,068
0,1875 3/16 ) 128 75 0,225 500 0,070
02500 14| o | > | & 80 138 60 0,120 | 0,250 | 600 | 0,075
03125 5/16] a 15 144 53 0,155 800 B
03750 3/8 | a 145 46 0160 | >%® [ 900 | o078
0,5000 1/2 Q 34 1200 0,086 [**
Metrische Malze*
Verfahr- Schnitt-
Schnitt- | Vorlauf | Plasma| Schutzgas | Nachlauf | Lichtbogen- | geschwin- | Schnitt- | Anstech- | Loch- fugen-
Materialstarke | qualitat (bar) (bar) (bar) (bar) spannung digkeit hohe hohe stechzeit | breite
(mm) (Volt) (mm/m) (mm) (mm) (ms) (mm)
2 P 118 6450 2,0 190 1,6
25 P 2,07 119 5550 | 22 | >t [[280 | 17 [
3 Q 120 4625 2,5 370
4 ) 1,54 124 3075 5,4 450 1,8 |_|
5 o | 72| >3 >-52 129 1850 | 2,6 | 58 | 510
6 ) 136 1600 2,9 6,2 580 1,9 ||
8 Q 1,03 144 1350 | 3,9 800
10 Q 145 1125 | 21 | ° [[940 [ 20
12 Q 925 1200 2,1 |**
Markieren* - Fur alle Materialdicken
Lichbogen- | Verfahrgeschwin- Lochstec
Gasart Vorlauf Plasma Schutzgas Nachlauf spannung digkeit Markierhche hzeit
(Plasma) (Schutzgas) | (psi) (bar) | (psi) (bar) | (psi) (bar) | (psi) (bar) (Volt) (ipm)  (mm/min) | @Zdl) (mm) (ms)
Stickstoff | Stickstoff | 25 | 1,72 | 23 | 1,59 | 23 | 1,59 | 23 | 1,59 131 250 6350 0,1] 2,5 0
Argon Luft 25 (1,721 40 | 2,76 | 23 | 1,59 | 40 | 2,76 72 200 5080 0,1 2,5 0

* Verwenden Sie fur das Schneiden eine Lichtbogen-Transferhéhe (Zindhéhe) von 0,200” (5,1 mm) und fir das
Markieren von 0,100” (2,5 mm). ** Kantenbeginn empfohlen.

Diese Informationen unterliegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations* [EAR]. Diese Informationen durfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an
Nicht-US-Personen weitergegeben oder auf irgendeine Weise an einen Ort auRerhalb der Vereinigten Staaten Ubermittelt werden.
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Aluminium - 140 A - Luftplasma / H>O-Injektion

Abschirm- .
Duse
kappe
BK602315

BK602343

./

Elektrode
BK602309

= — / ~
AuRenkappe Befelz(stigungs- Luftver- Brenner
appe teilerring
BK602365 BK602339 BK602358 BK602622, BK602625
Imperiale MalRe*
Lichtbogen- Verfahr- Schnitt- | Anstech- | Lochstech- [ Schnitt-
Materialstarke SChrTitf- Vorlguf Plasma Schut?gas Nach!auf spannung | geschwin-digkeit| hohe héhe zeit fugen-breite
(Zoll) qualitat | (psi) | (psi) | (psi) (psi) (Volt) (ipm) (Zoll) (Zoll) (ms) (Zoll)
0,2500 1/4 Q 144 135 0,165 0,250 600 0,110 | |
0,3125 5/16 0] 150 110 0,170 0,275 700
0,3750 3/8 0] 155 100 0,185 800 0,116
5000 12 | 0 Loy 7 157 75 0,170 | 0,300 | 900 | 0,118
0,6250 5/8 Q 160 65 0,200 0,375 1200 0,120
0,7500 3/4 Q 170 55 0,210 0,450 1500 0,130
1,0000 1 S 171 25 0,250 0,350 0,137 [**
Metrische Mal3e*
Verfahr- Schnitt-
Schnitt- | Vorlauf [Plasma| Schutzgas | Nachlauf| Lichtbogen- geschwin- Schnitt- | Anstech- Loch- fugen-
Materialstarke | qualitat (bar) (bar) (bar) (bar) spannung digkeit héhe hohe stechzeit breite
(mm) (Volt) (mm/m) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 Q 143 3575 4,2 6,2 580 2,8 ||
8 0 150 2775 4,3 7,0 700
10 0 155 2450 4,6 7,1 810 ||
12 o | MO |33 L1721 58l 157 2050 | 44 | 75 | 80 | *° [
15 Q 159 1725 4,9 9,0 1120
20 Q 170 1275 5,5 11,0 1500 3,3
25 S 171 675 6,3 9,0 3,5 ok
Markieren* - FUr alle Materialdicken
Lichbogen- | Verfahrgeschwin- Loch-
Gasart Vorlauf Plasma Schutzgas Nachlauf spanung digkeit Markierhéhe | stechzeit
(Plasma) (Schutzgas) | (psi) (bar) | (psi) (bar) | (psi) (bar) | (psi) (bar) (Volt) (ipm)  (mm/min) |@dl) (mm) (ms)
Stickstoff | Stickstoff | 19 | 1,31 | 19 | 1,31 19 [ 1,31 | 19 | 1,31 153 250 6350 0,11 2,5 0
Argon Luft 19 11,3140 12,76 | 19 | 1,31 ]| 40 | 2,76 76 100 2540 0,11 2,5 0

* Verwenden Sie fur das Schneiden eine Lichtbogen-Transferhéhe (Zindhéhe) von 0,200” (5,1 mm) und fir das

Markieren von 0,100” (2,5 mm). ** Kantenbeginn empfohlen.

Diese Informationen unterliegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations* [EAR]. Diese Informationen diirfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an
Nicht-US-Personen weitergegeben oder auf irgendeine Weise an einen Ort auRerhalb der Vereinigten Staaten Ubermittelt werden.
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Aluminium - 170 A - Luftplasma / H>O-Injektion

Abschirm-
kappe
BK602348

Duse
BK602316

./

Elektrode
BK602302

= — / -
AuRenkappe Befelz(stigungs- Luftver- Brenner
appe teilerring
BK602365 BK602332 BK602357 BK602622, BK602625
Imperiale Mal3e*
Materialstéarke Schn'itf— Vorlguf Plasma Schut;gas Nach!auf s'pannung g&s;?wfizlgkeﬂ Sﬁgﬂie}t— Arr;s'dtﬁgh- - zett fug;S:rT-rt;i:te-ite
(Zoll) qualitat | (psi) | (psi) (psi) (psi) (Volt) (ipm) (Zoll) (zoll) (ms) (Zoll)
0,2500 1/4 Q 161 153 0,170 0,275 400 0,123
0,3125 5/16 Q 162 123 0,165 0,325 600 0,112
0,3750 3/8 0 113 0,350 0,114
0,5000 1/2 0 166 88 0,180 0,375 700 0,120
0,6250 5/8 | 0O 151 8 | 20 80 169 76 0,200 | 0,400 | 900 | 0,125
0,7500 3/4 0 174 54 0,250 0,130
1,0000 1 Q 188 30 0,225 0,425 0,143 [**
12500 1% | Q 197 19 0,250 1500 1™ 145 [
1,5000 1% S 207 13 0,270 0,155 [**
Metrische Mal3e*
Materialstarke ctt | Vorlauf |Plasmaf Schutzgas | Nachiauf Lé%';tﬁﬁﬁﬁg gesﬁ\rfmi_gkenl Sﬁgﬁgt Moo | stochrei fug;S;r?-rtll:te_ite
(mm) qualitat | (bar) [ (bar) (bar) (bar) (Volt) (mm/m) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 Q 161 4050 4,3 6,7 360 3,2
8 Q 162 3125 4,2 8,3 600 2,8
10 (0] 163 2775 9,0 610 2,9
12 (0] 165 2375 4,5 9,4 680 3,0
15 (0] 1,03 | 5,52 1,38 5,52 168 2025 4,9 10,0 840 3,1
20 (0] 176 1275 6,3 990 3,4
25 Q 187 800 5,8 1460 3,6 **
30 Q 195 550 6,2 10,8 3,7 **
35 S 202 400 6,6 1500 3,8 **
38 S 207 325 6,9 3,9 **
Markieren* - Fur alle Materialdicken
Lichbogen- | Verfahrgeschwin- Loch-
Gasart Vorlauf Plasma Schutzgas Nachlauf spannung digkeit Markierhéhe | stechzeit
(Plasma) (Schutzgas) | (psi) (bar) | (psi) (bar) | (psi) (bar) | (psi) (bar) (Volt) (ipm)  (mm/min) | @d) (mm) (ms)
Stickstoff | Stickstoff | 15 | 1,03 | 17 | 1,27 | 17 | 1,17 | 17 | 1,17 138 250 6350 0,1] 2,5 0
Argon Luft 15 (1,03 | 40 (2,76 | 17 | 1,17 | 40 | 2,76 79 100 2540 0,1] 2,5 0

* Verwenden Sie fur das Schneiden eine Lichtbogen-Transferhéhe (Zindhéhe) von 0,250” (6,4 mm) und fir das
Markieren von 0,100” (2,5 mm). ** Kantenbeginn empfohlen.

Diese Informationen unterliegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations* [EAR]. Diese Informationen durfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an
Nicht-US-Personen weitergegeben oder auf irgendeine Weise an einen Ort auRerhalb der Vereinigten Staaten Ubermittelt werden.
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Aluminium - 200 A - Luftplasma / H>O-Injektion

A?(SCh'rm' Diise Elektrode
appe
BK602328 BK602304

BK602345

./

— — / —
AuRenkappe Befestigungs- Luftver- Brenner
kappe teilerring
BK602365 BK602332 BK602363 BK602622, BK602625
Imperiale MalR3e*
.y Lichtbogen- Verfahr- Schnitt- | Anstech- | Lochstech- | Schnitt-
Materialstéarke SChn_lt_F V"”?“f Plasma Schut;gas Nach!auf spannung | geschwindigkeit| hohe héhe zeit fugen-breite
(zoll) qualitit | (psi) | (psi) (psi) (psi) (Volt) (ipm) (zoll) (zoll) (ms) (Zoll)
0,2500 1/4 Q 170 380 ||
0,3125 5/16 Q 155 145 0,265 0,350 210 0,114 i
0,3750 3/8 Q 125 480
0,5000 1/2 (0] 167 100 550 0,115
0,6250 5/8 | O 7720 1 162 90 0400 ™58 | 0,120
0,7500 3/4 (0] 173 65 0,250 700 0,130
1,0000 1 Q 180 35 0,135 |*¥
12500 1% | Q 25 0425 | 1500 *x
1,5000 1% S 188 18 0,145 [**
Metrische Malie*
.y Lichtbogen- Verfahr- Schnitt- | Anstech- Loch- Schnitt-
Materialstarke| ™ Vf’br'a;‘f P'(f)sr;‘a SO[‘Q“Z?"‘S Na(f)h";’“f spannung | geschwindigkeit| hohe | hohe | stechzeit |fugen-breite
(mm) qualitét ar ar ar ar (Volt) (mm/m) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 Q 155 4450 8,9 370 ||
8 Q 3675 6.7 410 29 ||
10 (0] 157 3075 9,1 490 ||
12 (0] 164 2675 9,9 530
15 (0] 1,17 | 4,90 1,38 4,90 163 2350 10,2 570 3,0
20 (0] 174 1525 10,3 820 3,3
25 Q 180 925 64 1450 34 1
30 Q 700 10,8 *
35 5 184 550 1500 36 |
38 S 188 450 3,7 **
Markieren* - Flr alle Materialdicken
Lichbogen- | Verfahrgeschwin- Loch-
Gasart Vorlauf Plasma Schutzgas Nachlauf spannung digkeit Markierhdhe | stechzeit
(Plasma) (Schutzgas) | (psi) (bar) | (psi) (bar) | (psi) (bar) | (psi) (bar) (Volt) (ipm)  (mm/min) |@Zol) (mm) (ms)
Stickstoff | Stickstoff | 17 | 1,17 | 17 (1,27 | 17 | 1,17 | 17 | 1,17 134 250 6350 0,1 2,5 0
Argon Luft 17 (1,27 | 40 | 2,76 | 17 | 1,17 | 40 | 2,76 80 100 2540 0,1 2,5 0

* Verwenden Sie fur das Schneiden eine Lichtbogen-Transferhéhe (Zindhéhe) von 0,250” (6,4 mm) und fir das
Markieren von 0,100” (2,5 mm). ** Kantenbeginn empfohlen.

Diese Informationen unterliegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations* [EAR]. Diese Informationen diirfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an
Nicht-US-Personen weitergegeben oder auf irgendeine Weise an einen Ort auRerhalb der Vereinigten Staaten Ubermittelt werden.
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Aluminium - 300 A - Luftplasma / H>O-Injektion

Abschirm-
kappe
BK602346

Elektrode
BK602305

Duse
BK602319

= — / -
AuRenkappe Befelz(stigungs- Luftver- Brenner
appe teilerring
BK602365 BK602369 BK602364 BK602622, BK602625
Imperiale Mal3e*
Materialstéarke Schn'itf— Vorlguf Plasma Schu?gas Nach!auf s'pannung gesc;/fmrfan-rglgkeft Sglgrl;liett- Arrl;_fﬁ:h- Lochstech-zeil fug;S:rT-rt;i:te-ite
(zoll) qualitat [ (psi) | (psi) (psi) (psi) (Volt) (ipm) (zoll) (Zoll) (ms) (Zoll)
0,3750 3/8 P 152 160 200 0,142
0,5000 1/2 Q 160 120 0,240 0,400 300 0,150
0,6250 5/8 Q 100 400 0,164
0,7500 3/4 0] 163 93 600 0,165
1,0000 1 0 ‘72 20 72 177 65 0,280 | 0,450 0,173
1,2500 1% 0] 182 50 0,300 0,185 [**
1,5000 17% Q 193 35 0,320 0,500 800 0,194 [**
1,7500 1% Q 190 25 0,340 0,215 [**
2,0000 2 S 200 23 0,360 0,230 [**
Metrische Mal3e*
Materialstarke SChn_itf- Vorlauf (Plasma| Schutzgas | Nachlauf Ls";r::r?gﬁg gesc?(S\rnfi-r:jri_gkeit Sﬁgﬁgt_ Arrl]S.c;EZh- stlé(c):ﬁr;it fugsgr?-rtl)l:te_ite
(mm) qualitat | (bar) | (bar) (bar) (bar) (Volt) (mm/m) (mm) (mm) (ms) (mm)
10 P 153 3900 210 3,6
12 Q 158 3275 61 | 102 ™55 3,8
15 Q 160 2675 370 4,1
20 0 165 2250 6,2 10,4 600 4,2
25 O 0,97 | 4,96 1,38 4,96 176 1700 7,0 11,4 4,4
30 0 181 1375 7,5 4,6 **
35 Q 188 1075 7,9 4,8 **
38 Q 193 900 g1 | ¥/ | 800 49 |~
45 Q 191 625 8,7 5,5 **
50 S 199 600 9,1 5,8 **
Markieren* - Fur alle Materialdicken
Lichbogen- | Verfahrgeschwin- Loch-
Gasart Vorlauf Plasma Schutzgas Nachlauf spannung digkeit Markierhdhe | stechzeit
(Plasma) (Schutzgas) | (psi) (bar) | (psi) (bar) | (psi) (bar) | (psi) (bar) (Volt) (ipm)  (mm/min) |@Zol) (mm) (ms)
Stickstoff | Stickstoff | 14 |1 0,97 | 15 | 1,03 | 15 [ 1,03 | 15 | 1,03 118 250 6350 0,11 2,5 0
Argon Luft 14 10,9740 12,76 | 15 | 1,03 | 40 | 2,76 65 100 2540 0,11 2,5 0

* Verwenden Sie fur das Schneiden eine Lichtbogen-Transferhéhe (Zindhéhe) von 0,300” (7,6 mm) und fir das

Markieren von 0,100” (2,5 mm). ** Kantenbeginn empfohlen.

Diese Informationen unterliegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations* [EAR]. Diese Informationen durfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an

Nicht-US-Personen weitergegeben oder auf irgendeine Weise an einen Ort auRerhalb der Vereinigten Staaten Ubermittelt werden.
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5.3 Lochstechen in dickem Baustahl

Die erweiterten Lochstechparameter verkleinern zwar die Schlackenpfiitze und
erleichtern damit das Lochstechen und Schneiden; dennoch werden optimale
Ergebnisse am oberen Ende des Lochstechbereichs nur durch Anderungen an der
gewohnten Lochstechroutine erzielt.

Beim Lochstechen in 40, 45 und 50 mm dickem Baustahl nach gangiger Routine
kann der Brenner zu friih absinken und mit dem gestochenen Loch oder der
Schlackenpfutze kollidieren. Die Folge sind Beschadigungen der Verschleiliteile
oder die Notwendigkeit zum h&aufigen Reinigen.

Im Folgenden werden Verfahren fir alternative Lochstechroutinen beschrieben. Die
jeweilige Anwendung und die Mdglichkeiten des CNC-Controllers bestimmen,
welches Verfahren eingesetzt werden kann.

5.3.1 Angaben in der Schneidtabelle

In der Schneidtabelle fur Baustahl 300 A in Abschnitt 5.2 sind unter ,Schnitthohe”
zwei Hohenwerte mit den Bezeichnungen H1 und H2 aufgefuhrt. Siehe Auszug

unten:
. Lichtbogen-| Verfahrgesch Anstech- | Lochstech-| Schnitt-
Materialstarke ﬁﬁ’a[r‘gt V(‘!:;)“ Pﬁ‘fs'g‘a Sdgptg)gas N?g;:‘)"‘m spamung | windigheit | Scithone | - hohe zet  ffugen-breite
) Moty | (om) @) | @) | (s | (o)
17500 1% | Q 143 | 30 gggg(ﬂg) 0.500 | 2750 | 0.188
10 56 49 56 0'350EH1§
20000 2 Q 152 | 21 |gooai) 0450 | 3750 | 0.205

Die Parameter sind folgendermaf3en festgelegt:

e H1: Bei Verfahren 1 (siehe unten) ist die Schnitthhe H1 ein Zwischenschritt
zwischen Lochstechhdhe und dem tatséchlichen Abstand zwischen Brenner
und Werkstlck, der von der Lichtbogenspannungshdhensteuerung (engl. Arc
Voltage Height Control, kurz: AVC) bestimmt wird, wenn diese zugeschaltet
ist. Der gemessene Abstand zwischen Brenner und Werkstiick entspricht
dabei ungefahr dem als H2 angegebenen Wert.

e H2: Die standardmaliige SchnitthGhe entspricht dem Abstand zwischen
Brenner und Werkstuck.

Diese Informationen unterliegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations* [EAR]. Diese Informationen diirfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an

Nicht-US-Personen weitergegeben oder auf irgendeine Weise an einen Ort auRerhalb der Vereinigten Staaten Ubermittelt werden.

Seite 55 von 68



FineLine Erweiterte Prozessteuerung BK8053-000117 Rev. E

5.3.2 Verfahren 1

I
Einfahren

Brennerhohe

Platte

Anstechhthe

Transferhéhe
r )l

Schnitthéhe (H1)
AVC-Héhe (H2)

6o 6 o6 o

Startsignal | ! | |
CNC | |
| [ |
|

Zeit

oPIanensensor e Lichtbogen ziinden Start der o AVC ein e Ende des Schnitts
Verfahrbewegung

Lochstechzeit [N AVC-Verzégerung [ AVC ein
Abbildung 5 : Verfahren 1 Abfolge

HINWEIS: Dieses Verfahren erfordert einen CNC-Controller mit
Lichtbogenspannungshéhensteuerung. Die Erfassung der Lichtbogenspannung und
das Schneiden kleiner Lécher bei fester Brennerh6he werden nicht bertcksichtigt.

Verfahren 1 setzt die Schnitthbhe H1 als Zwischenschritt zwischen Lochstechhéhe
und dem tatsachlichen Abstand zwischen Brenner und Werkstiick H2 an. Am Ende
der Lochstechdauer féllt der Brenner auf die von der AVC bestimmten Hohe H1 ab.
Bei der AVC-Verzogerung sollte ein Abstand bzw. eine Dauer gewahlt werden, die
es dem Brenner erméglicht, am gestochenen Loch und an jeglicher Schmelze auf
der Oberflache vorbei zu verfahren. Nach Ablauf der AVC-Verzégerung positioniert
die AVC den Brenner fur die Dauer des Schnitts entsprechend der
Lichtbogenspannung.

Dieses Verfahren gewahrleistet die optimale Nutzungsdauer der
Verschleil3teile.
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5.3.3 Verfahren 2
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/] Lochstechdauer IRRKK Lochstechdauer [ Ave-Verzogerung [ AVC ein
CNC Hoéhensteuerung

Abbildung 6: Verfahren 2 Abfolge

Bei Verfahren 2 wird die Lochstechhdhe nach Einsetzen der Verfahrbewegung
beibehalten. Die Lochstechdauer in der Héhensteuerung sollte so gewahlt werden,
dass sie dem Brenner ermoglicht, am gestochenen Loch und an jeglicher Schmelze
auf der Oberflache vorbei zu verfahren. Nach Ablauf der Lochstechverzégerung in
der Hohensteuerung verfahrt der Brenner fir die Dauer des Schnitts auf die
Schnitthéhe H2. H1 wird bei diesem Verfahren nicht berlcksichtigt.
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6.0 Wartung und Fehlerbehandlung
WARNUNG

i

A GEFAHR
Stromschlage kénnen todlich sein.

e Beriuhren Sie stromfilhrende Teile oder Elektroden nicht mit der Haut oder
nasser Kleidung. Isolieren Sie sich vom Arbeitsplatz und vom Boden. Tragen
Sie immer trockene Isolierhandschuhe.

e Trennen Sie vor der Wartung die Stromversorgung der Stromquelle und die
Stromversorgung der HMI und des Ethernet-Routers/Switches.

e Das Gerat darf nicht betrieben werden, wenn Abdeckungen, Verkleidungen oder
Schutzvorrichtungen entfernt wurden.

® Dieses Gerat darf nur von qualifiziertem Personal installiert, benutzt oder
gewartet werden.

x"’ Die Lufterblatter sind scharf.

AN e Halten Sie Hande, Haare, Kleidung und Werkzeuge von den Luftern im Inneren
N des Geréts fern.

A WARNUNG

Der Ausfall eines Kondensators kann zu Verletzungen und/oder
Sachschaden fuhren.

® Grol3e Elektrolytkondensatoren speichern grof3e Mengen an Energie, auch
nachdem das Gerat von der Stromversorgung getrennt wurde. Warten Sie
nach dem Ausschalten der Stromversorgung mindestens funf Minuten und
Uberprifen Sie dann mit einem Voltmeter, ob die Kondensatoren vollstandig
entladen sind, bevor Sie die Wartung des Gerats durchfiihren.

® Der Ausfall eines Kondensators kann zu einer plotzlichen Freisetzung von
gespeicherter Energie fuihren, die den Bruch des Kondensatorgehauses zur
Folge haben kann.

A\ VORSICHT

Elektrostatische Entladungen kénnen elektronische Bauteile beschadigen.

® Der Schutz vor elektrostatischer Entladung (ESD) ist von entscheidender
Bedeutung bei der Durchfiihrung von Wartungs- oder Reparaturarbeiten an
allen innenliegenden Komponenten.

e Verwenden Sie immer ein geerdetes Armband, eine geerdete Antistatikmatte
oder eine d&hnliche Vorrichtung.

® Bewahren Sie elektronische Bauteile bei Lagerung und Versand immer in
antistatischen Beuteln auf.
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6.1 Routinemallige Wartung

Diese Aufgaben mussen, sofern nicht anders angegeben, monatlich durchgefiihrt
werden. In stark verschmutzten Umgebungen oder bei intensiver Nutzung sollten
diese Arbeiten haufiger durchgefihrt werden.

6.1.1 Erweiterte Prozesssteuerung (APC)

1) Vergewissern Sie sich, dass alle auf3eren Schlauchanschlisse fest sitzen und
dicht sind. Ziehen Sie die Verschraubungen nur so weit an, dass sie dicht sind.
Die Verschraubungen kénnen beschadigt werden, wenn sie zu fest angezogen
werden.

2) Uberprifen Sie alle auBeren Schlauche, um sicherzustellen, dass keine
Schaden vorhanden sind. Tauschen Sie beschéadigte Schlauche sofort aus.

3) Entfernen Sie die Abdeckung der APC. Blasen Sie mit sauberer, trockener
Druckluft (maximal 30 psi) den gesamten angesammelten Staub im Inneren
des Gerats aus.

4) Vergewissern Sie sich, dass alle Leiterplattenanschlisse fest sitzen, und
bringen Sie anschlieBend die Abdeckung wieder an.

6.1.2 Lochstechkopf, Additivbehalter, Kabel und Schlauche

1) Vergewissern Sie sich, dass alle Schlauchverbindungen fest sitzen und dicht
sind. Ziehen Sie die Verschraubungen nur so weit an, dass sie dicht sind.
Die Verschraubungen kénnen beschadigt werden, wenn sie zu fest angezogen
werden.

2) Uberprifen Sie alle Kabel und Schlauche auf Knicke oder Einschnitte und
ersetzen Sie sie bei Bedarf.

3) Entfernen Sie die Schutzkappe des Lochstechkopfes vom Lochstechkopf und
Uberprufen Sie den O-Ring. Ersetzen Sie den O-Ring, wenn Sie Schnitte,
Kerben, Abschirfungen oder andere Anzeichen von Verschleil} feststellen.
Defekte O-Ringe kénnen zu Gas- oder Additiviecks fihren, wodurch die
Schnittqualitat beeintrachtigt wird.

4) Fullen Sie den Behalter mit FineLine Premium Lochstechadditiv (BK300372).
Der maximale Fullstand entspricht der Unterseite des Behélterhalses. Der
Behalter muss nach circa 750 Stechvorgéngen nachgeftllt werden.

6.1.3 Wasseraufbereitungsfilter

1) Tauschen Sie die Filterpatrone (KP4730-1) nach 1040 Betriebsstunden bei
maximalem Durchfluss aus, sofern die Anforderungen an die Wasserqualitét
erflllt sind (siehe Abschnitt 2.7).
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6.2 Fehlerbehandlung

Wartung und Reparatur durfen nur von geschultem Personal von
Lincoln Electric durchgefiihrt werden. Nicht autorisierte Reparaturen
an diesem Geréat konnen eine Gefahr fur den Techniker und den
Bediener der Maschine darstellen und fihren zum Erldschen der
Werksgarantie. Zu lhrer Sicherheit und zur Vermeidung von
Stromschléagen beachten Sie bitte alle in dieser Anleitung aufgefihrten
Sicherheitshinweise und VorsichtsmalRnahmen.

6.2.1 Fehleridentifikation

Weitere Informationen zu Fehlercodes und Ereignisprotokollen finden Sie in der
Anleitung zum FineLine System.

Quelle | APC
Erglogdnels— Hex Beschreibung Mogliche Abhilfe
5888 0x1700 | RTC KONNTE UART NICHT INITIALISIEREN
5889 0x1701 | RTC KONNTE KEINE VERBINDUNG e Fataler Fehler - Schalten
HERSTELLEN UART UNTERBRECHUNG Sie das Gerat aus.
5952 0x1740 | RTC-WARTESCHLANGENPUFFER VOLL e Wenn das Problem
5953 0x1741 | RTC-WARTESCHLANGENPUFFER LEER weiterhin besteht,
5954 0x1742 | RTC-SENDEWARTESCHLANGE KONNTE wenden Sie sich an den
NICHT INITIIERT WERDEN Kundendienst von
5955 0x1743 | RTC-EMPFANGWARTESCHLANGE KONNTE Lincoln Electric.
NICHT INITIIERT WERDEN
4127 0x101F | EX APC PLASMA START Uberpriifen Sie das RS-485
ZEITUBERSCHREITUNG Datenubertragungskabel
4128 0x1020 | EX APC WASSER BEFEHL zwischen Gasregler und
ZEITUBERSCHREITUNG APC.
5984 0x1760 | RTC HEARTBEAT ZEITUBERSCHREITUNG Uberpriifen Sie, ob das
5985 0x1761 | RTC UNGULTIGER RX-FRAME RS-485 Kabel am
5986 0x1762 | RTC UNGULTIGER TX-FRAME Gasregler und APC
5987 0x1763 | RTC UNGULTIGES SOF abgeschlossen ist
5988 0x1764 | RTC UNGULTIGER FUNKTIONSCODE (siehe Abschnitt 6.2.2).
5989 0x1765 | RTC DATEN RX UBERLAUF Wenn das Problem
5990 0x1766 | RTC RX PUFFER LEER wgﬁzghr:”s?:ztiﬁﬂtén den
5991 0x1767 | RTC KEINE RX-DATEN Kundendienst von
Lincoln Electric.

Diese Informationen unterliegen der Kontrolle durch die ,Export Administration Regulations* [EAR]. Diese Informationen diirfen nicht entgegen den Anforderungen der EAR an
Nicht-US-Personen weitergegeben oder auf irgendeine Weise an einen Ort auRerhalb der Vereinigten Staaten Ubermittelt werden.

Seite 61 von 68




FineLine Erweiterte Prozessteuerung BK8053-000117 Rev. E

6.2.2 RS-485 Abschluss

Fur einen ordnungsgemalfen Betrieb muss der RS-485 Bus an beiden Enden mit
120 Ohm abgeschlossen werden. Wenn mehrere Komponenten an den Bus ange-
schlossen sind, miussen nur die beiden Endkomponenten abgeschlossen werden.

Die APC und der Gasregler verfligen Uber interne Abschlusswiderstéande, die Uber
einen DIP-Schalter eingestellt werden kdnnen. Der Abschluss tber den DIP-Schalter
ist werksseitig auf "ON" eingestellt. Wenn die APC und der Gasregler die einzigen
beiden an den Bus angeschlossenen Komponenten sind, sind keine Mal3hahmen
erforderlich. Wenn weitere Komponenten (mehr als zwei) an den Bus ange-
schlossen sind, muss der Abschluss fir jede Komponente entsprechend eingestellt
werden, je nachdem, ob sie eine Endkomponente in der Kette ist oder nicht.

Befolgen Sie die nachstehenden Anleitungen zum Einstellen/Uberpriifen des
Abschlusses an der APC und dem Gasregler.

1) Trennen Sie das FineLine System von der Netzspannung.

2) Stellen Sie den RS-485 DIP-Schalter in der Steuerung entsprechend ein:
e Schalter "EIN" abgeschlossen
e Schalter "AUS" nicht abgeschlossen
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7.0 Teileliste

Die aktuellste Ersatzteilliste finden Sie im Service Navigator von Lincoln Electric
(parts.lincolnelectric.com), oder wenden Sie sich fir die folgenden Komponenten an
Ihren Kundendienst von Lincoln Electric :

e FineLine Erweiterte Prozesssteuerung (BK300370)

7.1 Lochstechkopf-Einheit

Pos. | Teilenummer Beschreibung
1 |BK602640 Gehause des Lochstechkopfes
2 |BK1111-200321 O-Ring
3 |BK1111-200322 O-Ring
4 |BK602378 Aulenkappe des Lochstechkopfes
5 |BK602376 Schutzkappe fur Lochstechkopf (300A)
BK602377 Schutzkappe flr Lochstechkopf (80A - 200A)
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7.2 Schlauche und Kabel

7.2.1 Lochstechkopfschlauch

Teilenummer Lange

BK300384 2,7 m (9ft)
7.2.2 Stromkabel

Teilenummer Lange

BK300381

406 mm (16 Zoll)

7.2.3 RS-485 Datenubertragungskabel

Teilenummer

Lange

BK300376

406 mm (16 Zoll)

7.2.4 Ethernet-Kabel mit Bajonett

Teilenummer

Lange

K4907-XX

Wobei -XX die Lange in Ful3 angibt.
Langen von -25, -50, -75, -100, -125 ft. sind lieferbar.

7.2.5 Injektionswasserschlauch

Teilenummer

Lange

BK300378

203 mm (8 Zoll)

7.2.6 Wasserzulaufschlauch

Teilenummer

Lange

BK300382-XX

Wobei -XX die Lange in Ful} angibt.
Langen von -25, -50, -75, -100, -125 ft. sind lieferbar.

7.2.7 Schlauch zur Wasserversorgung

Teilenummer

Lange

BK300387-25

7,62 m (25ft)

7.2.8 Luftschlauch

Teilenummer

Lange

BK200364-XX

Wobei -XX die Lange in Ful3 angibt.
Langen von -25, -50, -75, -100, -125 ft. sind lieferbar.

BK8053-000117 Rev. E
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7.3 Aufbereitungsfilter

Teilenummer |Beschreibung
BK500509 Filtergehduse
KP4730-1 Filterpatrone
BK300386 Filterhalterung

7.4 Additiv & Additivbehalter

Teilenummer |Lénge
BK300372 FineLine Premium Lochstechadditiv
(3,78 1/ 1 Gallone)
BK300385 Additivbehélter-Einheit (umfasst Behalter, Pumpe,
Pumpensteuerkabel und Additivschlauch)
BK300377 Pumpensteuerungskabel (1,8 m/ 6 ft.)
BK300379 Additivschlauch (1,8 m/ 6 ft.)
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8.0 Schalt- und Flussdiagramme

8.1 APC Schaltdiagramm

GAS MACHINE CONNECTOR
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GAS MACHINE INTERFACE
G9536

TX+
TX:
RX+
BI+D3
BI-D3
RX:
Bl+_D4

Bl-_D4

PROCESSOR ENGINE
G9827

[i— P7/P1-1 KEY
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8.2 APC Flussdiagramm
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