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Vorwort

Bevor Sie das neue Produkt konfigurieren und in Betrieb nehmen, lesen Sie bitte die
der Verpackung beiliegende allgemeine Gebrauchsanweisung und beachten Sie
insbesondere die Sicherheitshinweise.

09®0O
Ol=141C

DPI

Beschreibung

Beim Plasmaschneiden handelf es sich um einen Bearbeitungsprozess, bei dem ein
Plasmastrahl mit hoher Temperatur zum Schneiden elektrisch leitféhiger Materialien
verwendet wird. Beim Plasmaschneiden wird ein Gas (Luff) durch eine Dise in einen
Hochtemperatur-Lichtbogen gedrickt, wodurch Plasma entsteht. Dieses Plasma wird
dann auf einen fokussierten Punkt auf dem zu schneidenden Material konzentriert und
erzeugt auf diese Weise ausreichend Wé&rme, um das Material zu schmelzen und zu
schneiden. Das geschmolzene Plasma tragt Material ab, wéhrend der Schnitt entlang
des gewlnschten Wegs verl&uft.

PC70 und PC100 sind Plasmaschneidanlagen, die fur eine Vielzahl von Anwendungen
geeignet sind, bei denen leitféhige Metalle wie Kohlenstoffstahl, Edelstahl und
Aluminium geschnitfen werden mussen.

Die Schnittstarke variiert zwischen 25 mm (30 mm Abstand) beim PC EVO 70 und

40 mm (50 mm Abstand) beim PC EVO 100.

DE-4



Installation

Positionieren des Generators

Beachten Sie folgenden Leitlinien, um lhre Schneidanlage richtig zu positionieren:

« An Ortfen, in denen kein Staub und keine Feuchtigkeit vorhanden ist;

« Bei Temperaturen zwischen 0 °C und 40 °C;

« An Orten, die vor Ol, Dampf und korrosiven Gasen geschutzt sind;

« An Ortfen, die keinen besonderen Vibrationen und StéRen ausgesetzt sind;

« An Orten, die vor Sonneneinstrahlung und Regen geschitzt sind;

Stellen Sie sicher, dass eventuelle Hindernisse nicht den Kuhlluftfluss an den Offnungen
an der Vorder- und RUckseite der Maschine verhindern.

« Sehen Sie eine Freiraum von mindestens 5 m um die Maschine vor.

« Wenn Sie das Geré&t bewegen mussen, frennen Sie immer das Kabel von der
Steckdose und rollen Sie die Schléduche und Leitungen auf, um zu verhindern, dass sie
durch Uberfahren beschadigt werden.

Q Stellen sie sicher, dass der Schneidbereich
Q angemessen beltftet ist. Das Einatmen des
entstehenden Rauchs kann gefdhrlich sein

Anschluss an die Stromversorgung

EFAHR! Trennen Si rdt von r Stromversorgun vor Si
Mont rbeiten rchfGhren. D hli n Netzschalter rantiert kein
Trennung vom Stromnetz.

Bevor Sie elektrische Anschlisse vornehmen, prifen Sie, ob die Versorgungsspannung
und die verflUgbare Frequenz mit den auf dem Typenschild lhres Generators
angegebenen Daten Ubereinstimmen.

Die Netzspannung sollte innerhalb von +10 % der Nennnetzspannung liegen. Eine
zu niedrige Spannung kann zu einer schlechten Leistung fuhren, wd&hrend eine zu
hohe Spannung zu einer Uberhitzung und dem daraus resultierenden Ausfall einiger
Komponenten fihren kann.

Das SchweiBgerat muss:

« korrekt installiert werden, vorzugsweise von qualifiziertem Personal;

« gemdB den lokalen Vorschriften korrekt angeschlossen werden;

« an eine geeignete Steckdose angeschlossen werden.
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SchlieBen Sie das Netzkabel an einen Standardstecker (3P + E) mit ausreichender

Kapazitat an.

Befolgen Sie die nachstehenden Anweisungen, um das Nefzkabel an den Stecker

anzuschlieBen:

- Das braune Kabel muss an die mit dem Buchstaben L1 gekennzeichnete Klemme

angeschlossen werden

- Das blaue oder graue Kabel muss an die mit dem Buchstaben L2 gekennzeichnete

Klemme angeschlossen werden

- Das schwarze Kabel muss an die mit dem Buchstaben L3 gekennzeichnete Klemme

angeschlossen werden

- Das gelb/grune Kabel (Erde) muss an die mit dem Buchstaben PE oder dem Symbol
des Steckers gekennzeichnete Klemme angeschlossen werden

In jedem Fall muss der Anschluss des gelb/grinen Erdungskabels an die PE-Klemme

so erfolgen, dass im Falle eines AbreiBens des Netzkabels dieses als letztes vom
Stecker gelést werden kann.

Die Steckdose, an die der Generator angeschlossen
wird, muss mit geeigneten Sicherungen oder
Schutzschaltern ausgestattet sein.

Hinweis:

« Sie mussen das Netzkabel regelmdBig auf Anzeichen von Beschadigung oder
Alterung prafen. Wenn die Maschine nicht in gutem Zustand ist, verwenden Sie sie
nicht, sondern lassen Sie sie von einem Kundendienstzentrum reparieren.

. Ziehen Sie nicht am Netzkabel, um es von der Steckdose zu tfrennen.

« Fahren Sie niemals mit anderen Maschinen Uber das Stromkabel, Sie kénnten es
besch&digen und einen Stromschlag erleiden.

« Halten Sie das Netzkabel von Hitze, Ol, Lésungsmitteln und scharfen Kanten fern.

« Wenn Sie ein Verl&ngerungskabel mit ausreichendem Querschnitt verwenden,
wickeln Sie das Kabel vollstéindig ab, da es sonst zu einer Uberhitzung kommen kénnte.
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Anschlisse und Buchsen

VORDERANSICHT RUCKANSICHT

6a

DH0  Folle
5 \

®

1 - Anschluss fur PLASMA-SCHNEIDBRENNER

2 - Buchse fur MASSEKLEMME

3 - Steckverbinder fUr Fernsteuerung

4 - Schalter EIN/AUS

5 - Netzkabel

6 - Druckminderer. Der Druckminderer wird ohne Schnellkupplung geliefert; Der

Endverbraucher muss einen Luftanschluss anbringen, der den Systemanforderungen
enfspricht.

6a - Drehkopf des Druckminderers zur Einstellung des Druckluftdrucks.
6b - Becher des Druckminderers. In seinem Inneren ist der Luftfilter untergebracht.

DE-7



Druckluftanschluss

Bereiten Sie eine Leitung mit sauberer und frockener Druckluft oder Stickstoff mit den
folgenden Mindestmerkmalen vor.

Luftdruck: 6-8 bar

Durchsatz: 220 I/min far H.70 (HTM 70) und EP-105 (EPM 105).

Durchmesser Luftschlauch: Min. 8 mm fur H.70 (HTM 70) und EP-105 (EPM 105).

Im Lieferumfangist ein aufden optimalenWerfvon 5 Barvoreingestellter Druckminderer
enthalten.

ACHTUNG: Der Luftdruck am Eingan rf niemals Gber rein tellt werden

Das Vorhandensein von Ol oder Dampf in der Luft kann ein Problem darstellen und
muss daher vermieden werden. Der Generator ist mit einem Druckluftfilter ausgestattef,
der in der Luft vorhandenen Dampf und Ole auffangt. Der gesammelte Dampf kann
automatisch entleert werden, indem Sie die Druckluft vom Generator trennen.

Erdungskabel-Anschlussbuchse

« Verbinden Sie die Klemme des Erdungskabels mit dem zu schneidenden Stuck
oder mit der Auflagebank aus Metall und beachten Sie dabei die folgenden
VorsichtsmaBRnahmen:

« Stellen Sie sicher, dass ein guter elekfrischer Kontakt besteht, insbesondere wenn
Bleche mit isolierender Beschichtung, oxidierte Bleche usw. geschnitten werden.

« Stellen Sie den Erdungsanschluss so nah wie méglich am Schnittbereich her.

- Die Verwendung von Metallstrukturen, die nicht Teil des zu bearbeitenden
WerkstUcks sind, als Ruckleiter fur den Schneidstrom kann eine Gefahr fur die Sicherheit
darstellen und zu unzureichenden Schneidergebnissen fuhren.

« SchlieBen Sie die Erde nicht an jenen Teil des Werkstlicks an, der entfernt werden muss.

Anschluss des Plasma-Brenner

Stellen Sie sicher, dass die Maschine ausgeschaltet und von der Stromversorgung
getrennt ist.

Der Brenner, sowohl vom manuellen als auch vom automatischen Typ, ist mit dem
Schnellverbindungssystem ,H Fit” ausgestattet. Richten Sie die Stifte der Schnellkupplung
richtig aus und verbinden Sie sie mit dem Anschluss an der Vorderseite der Maschine,
indem Sie den Kunststoffring festziehen.
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HINWEIS Spitze, Diffusor und Elekfrode werden durch die Duse zusammengehalten.
Positionieren Sie den Brenner mit der Duse nach oben, um zu verhindern, dass diese
Teile herausfallen, wenn die DUse entfernt wird.

hleiBteil hen, um eine Besch&digun Brennerkérpers zu vermeiden

Um die VerschleiB3teile des Brenners auszutauschen, gehen Sie wie folgt vor:

« Schrauben Sie die Buchse vom Brenner ab und entfernen Sie sie.

« Entfernen Sie Haube, Diffusor und Elektrode.

- Installieren Sie die Elekfrode, den Diffusor und die Haube. Ziehen Sie die Buchse mit
der Hand an, bis sie in ihrem Sitz am Brennerkopf sitzt. Wenn die Buchse beim Einbau
auf Widerstand stoRt, Uberprifen Sie das Gewinde, bevor Sie fortfahren.

« Installieren Sie das Distanzstlck dort, wo es vorgesehen ist.

1- Verteilerring
2- Elektrode

3- Diffusor

4- Haube

5- Buchse

6- Distanzstick
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Verbindung an automatische Schneidsysteme

Die Maschine ist fur den Anschluss an automatische Schneidsysteme ausgelegt.

« Stellen Sie sicher, dass die Maschine ausgeschaltet und von der Stromversorgung
getrennt ist.

« Der Generafor ist mit einem 14-poligen Stecker ausgestattet. SchlieRen Sie den
Kontakt des Bediensystems des automatischen Schneidsystems gemdal dem folgenden
Diagramm an eine 14-polige Buchse an, die mit der an der Maschine montierten
kompatibel ist.

« SchlieRen Sie den Stecker an die Maschine an

13
14}ARCON

EARTH

' : TORCH TRIGGER

6 } +V DIVIDER

ﬁ 5 J -VDIVIDER

SIGNAL E/A Hinweis PIN
Start Einaan Potentialfreier Kontak, 3
9ang SchlieBerkontakt 4
Potentialfreier Kontakt, 12

SchlieBerkontakt, der sich
schlie3t, wenn der Lichtbogen

Ubertragung Ausgang auf das zu bearbeitenden 14
Werkstlck Ubergeht (Start der
Maschinenbewegung)
: . : : 50)
Spannungsteiler Ausgang Signal des gefteilten Lichtbogens 50
+
Erde Erde 13
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BENUTZERSCHNITTSTELLE
Bedienfeld

O O

O

KURZEL BESCHREIBUNG

D1 Das Display zeigt die MenUs zur Einstellung des Generators und
seiner Funktionen.
Wdahrend des Schneidens: Das Display zeigt die eingestellten
Schneidparameter an.

E1/S1 GEBER MIT TASTE
In Einstellung/Schneiden: Ermaoglicht die Einstellung des Schneidstroms
Auf der Menuseite: Mit Hilfe des Gebers kénnen Sie sich durch die
Liste der Parameter/Einstellungen scrollen. Durch Dricken des Gebers
(GEBER-TASTE) wdahlen Sie die hervorgehobene Einstellung aus.
-Halten Sie die Taste 3 Sekunden lang gedritckt: Die Taste ruft das
MenU ,Schneidmodus” auf.

S2 Taste LUFTTEST: Die Taste akfiviert das Magnetventil der Luft, um
den FlieBdruck mit dem Regler auf der Ruckseite des Generators zu
kalibrieren.
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Einschalten des Systems

Stellen Sie den Netzschalter des Generators auf I um das Gerdt einzuschalten. Auf
dem Bildschirm erscheinen die Marke Helvi, das Maschinenmodell und die SW-Version
des vorderen Bedienfeldes; der Code der Platine; die SW-Version der Steuerplatine.

& Hew:

PCl100

CUTTING

V1.0 35945 V1.0

Bei der ersten Inbetriebnahme oder nach dem RESET-Vorgang: Der Generator
verfUgt Uber werkseitig eingestellte Werte.

Nachfolgendes Einschalten: Der Stromgenerator stellf sich vor die zuletzt eingestellte
Konfiguration vor dem Ausschalten ein.

Basismenii )
Drucken Sie beim Einschalten des Generators die Taste S1, um in das BASISMENU zu
gelangen.

BASIC
MENU

TORCH LENG 6M
TORCH AIR EP105
TRIGGER IN DEF
POWERLIMIT  OFF
DIVIDER 50
RESET NO

Press .1 to go back
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EINSTELLUNG VARIANTEN DEFAULT
PREAIR ON - OFF ON
TORCH LENGHT 6-10-20-30M 6 M
TORCH TYPE EP105 - URS15-20-25-30 EP105
TRIGGER-EINGANG AUTO - DEFAULT DEFAULT
LEISTUNGSGRENZE 15 KW =17 KW - AUS AUS
TEILER 15 - 50 50

RESET NEIN - JA NEIN
HINTERGRUNDBELEUCHTUNG [ 30 % - 100 % 80 %
PREAIR

Diese MenUoption definiert die Aktivierung einer Vorluft-Sicherheit:
Aus = Der Lichtbogen zUndet sofort.

Ein = Vorluft vor Lichtbogenzindung.

Diese Funktion ist fur CNC-Schneidebdnke nicht aktivierbar (aus)

TORCH LENGHT

Diese Menuoption definiert die Ladnge des Schneidbrenners.

Die auswdhlbaren Parameter sind 6, 10, 20 oder 30 Mefter.

Abhd&ngig vom Brennertyp und seiner L&nge zeigt der Generator den am besten
geeigneten Druckbereich an.

TORCH TYPE

Diese Menuoption definiert den Typ des Schneidbrenners. Basierend auf dem
Brennertyp passt der Generator die sekundéren Parameter an, um Leistung und
Lebensdauer der VerschleiBteile zu optimieren.

EP105

URS -> (BENUTZER) Es ist moglich, den Pilotlichtbogenstrom innerhalb der folgenden
Stufen anzupassen: 15-20-25-30

Ein hoherer Pilotlichtbogenstrom erleichtert die Ubertragung des Lichtbogens auf das
Werkstiick, erhdht aber gleichzeitig den Verbrauch an Brennerersatzteilen. Andern
Sie diesen Parameter nur bei Bedarf oder wenn Sie andere als die oben genannten
Brenner verwenden.

Der Generator erkennt autfomatisch, ob ein Brenner EP105 angeschlossen ist. In diesem
Fall wird der Parameter in EP105 eingestellt und kann nicht gedndert werden.

TRIGGER-EINGANG
Diese MenUoption definiert den Eingang der Schneidbrennertaste. Stellen Sie ein
welcher PT-Eingang (Schneidbrennertaste) verwendet werden soll.

Standard -> Verwendet immer die die Taste des BRENNER-Anschlusses, nur wenn auf
DE-13
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CNC eingestellt, wird die Taste des CNC-Anschlusses verwendet
Auto -> Die erste gedrickte Taste wird automatisch eingestellt (zwischen Brenner und
CNQ).

LEISTUNGSGRENZE

Die Leistungsgrenze des Generators dient dazu, das Stromversorgungsnetz vor
Uberlastungen durch die aufgenommene Leistung zu schitzen. Bitte beachten Sie,
dass eine geringere Leistungsgrenze die maximale Schnittleistung beeintréchtigt.
Lassen Sie diese Grenze auf dem Maximum, um die maximale Leistung zu nutzen.

TEILER

Der digitale Teiler, der Uber das Bedienfeld eingestellt werden kann, ermaéglicht es
Ihnen, einen Teil der Schneidspannung (gemal der Schneidspannungs-/Teilerformel)
am CNC-Anschluss auszugeben. Wenn beispielsweise ein Teiler auf 50 eingestellt ist
und die Lichtbogenspannung beim Schneiden 150 V betragt, betrégt die am Anschluss
verfUgbare Spannung 3 V.

RESET

Dieses Verfahren ist in folgenden Féllen natzlich:

- Zu viele Anderungen an den Schneidparametern und Schwierigkeiten bei der
Wiederherstellung der werkseitig eingestellfen Parameter.

- Nicht idenfifizierte Softwareprobleme, die den ordnungsgemdfRen Betrieb des
Stromgenerators beeintréichtigen.

Der Reset-Vorgang stellt die Parameterwerte und Einstellungen mit Ausnahme der
Alarmliste wieder her.

Nachdem Sie JA ausgewdhlt und die ST zur Bestatigung gedrickt halten, erscheint die
Seite, die den Fortschritt des RESET-Vorgangs anzeigt.

Am Ende des RESET-Vorgangs wird das BASISMENU der Maschine gedffnet.

Driicken Sie die Taste S2, um aus dem BASISMENU auszusteigen.
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Menii Prozessauswahl
Drucken Sie die Taste S1und halten Sie sie 3 Sekunden lang gedruckf, um die Seite zur
Prozessauswahl zu 6ffnen:

PROCESS
SELECTION

L] | eNe

HOLD +/ for 3"to SYSTEM MENU

Mit dem Geber ET kdnnen Sie aus folgenden Optionen den gewUlnschten Prozess
auszuwdhlen:

- KONTINUIERLICHER SCHNITT

- GITTERWERK SCHNEIDEN

- FUGENHOBELN

- CNC-SCHNEIDEN

Durch Drucken der Taste S1 bestétigen Sie Ihre Auswahl.

Kontinuierlicher Schnitt
Wenn Sie im MENU PROZESSAUSWAHL KONTINUIERLICHER SCHNEIDEN auswdhlen,

erscheint folgende Seite:

23C

Cutting

50.

HOLD / for 3”to PROCESS SELEC.

Stellen Sie den Strom ein, indem Sie den Geber ET drehen.
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Gitterwerk schneiden
Wenn Sie im MENU PROZESSAUSWAHL GITTERWERK SCHNEIDEN auswdahlen,

erscheint folgende Seite:

23C

Grid Cutting

50.

HOLD +/ for 3"to PROCESS SELEC.

Stellen Sie den Strom ein, indem Sie den Geber E1 drehen.

Fugenhobeln

Beim Plasma-Fugenhobeln handelf es sich um einen Prozess, bei dem das Material
geschmolzen und anschlieBend entfernt wird. Um diese Art von Arbeiten auszufihren,
sind die Brennerdusen und ihre Gasdiffusoren in der Regel unterschiedlich und der
Brenner muss in einer geneigten Position gehalten werden. DarUber hinaus ist der
Gasdruck niedriger als der Schneiddruck.

Wenn Sie im MENU PROZESSAUSWAHL FUGENHOBELN auswdhlen, erscheint folgende

Seite:
N

Gouging

50.

HOLD +/ for 3"to PROCESS SELEC.

23C

Stellen Sie den Strom ein, indem Sie den Geber E1 drehen.
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CNC-Schneiden
Wenn Sie im MENU PROZESSAUSWAHL CNC-SCHNEIDEN auswdhlen, erscheint
folgende Seite:

23C

CNC

CNC Cutting

50.

HOLD / for 3"to PROCESS SELEC.

Stellen Sie den Strom ein, indem Sie den Geber E1 drehen.
Zum CNC-Schneiden schlieRen Sie den Stecker an die Maschine an.

Einstellung des Luftflusses (GAS)

Um den Luftstrom zu regulieren, dricken Sie kurz die Taste S2, um das Magnetventil zu
&ffnen. Stellen Sie den Druck der aus dem Brenner austretenden Luft ein, indem Sie den
Druckregler auf der Ruckseite der Maschine betdtigen. Der eingestellte Druckwert muss
zwischen den minimalen und maximalen Grenzwerten liegen, die in der Druckleiste auf
dem Display des Generators markiert sind (die Farbe der Leiste muss grin sein).

Z i

LI |
Air
Pressure

5.0.

L
S ——
25 55

SchlieBen Sie das Magnetventil, indem Sie die Taste S2 dricken und wieder loslassen.
Das Magnetventil schlieBt automatisch nach 20 Sekunden.
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Systemmenii
Drucken Sie die Taste S1 und halten Sie sie 10 Sekunden lang gedruckt, um das

SYSTEMMENU zu 6ffnen.

SYSTEM
MENU

ALARM LIST
USER MANUAL
SERVICE

Press .1 to go back

Wdhlen Sie die gewUnschte Option aus, indem Sie den Geber E1 drehen:
Drucken Sie die Taste S1zur Bestatigung
Drucken Sie die Taste S2, um auszusteigen.

NAME BESCHREIBUNG
INFO INFO-SEITE
ALARMLISTE LISTE DER ALARME
BENUTZERHANDBUCH QR-CODE
SERVICE SERVICESEITE
Info
Die folgenden Informationen werden auf der Seite INFO angezeigt:
NAME BESCHREIBUNG
LEISTUNG EIN Stunden Maschine eingeschaltet
LICHTBOGEN EIN Stunden Lichtbogen eingeschaltet
PILOTLICHTBOGEN EIN Stunden Pilotlichtbogen eingeschaltet
LUFTER EIN Stunden Lufter eingeschaltet
NR. EINSCHALTUNGEN Anzahl der Einschaltungen
INTERNE TEMP. Kuhlkérpertemperatur *

* Der Wert der Kuhlkérpertemperatur wird auch oben rechts auf der Seite der Prozesse
angezeigt.
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Drucken Sie die Taste S2, um auszusteigen.

Alarmliste

Auf der Seite ALARMLISTE werden die letzten 9 angezeigt; der oberste ist der zuletzt
aufgetretene Alarm.

Wenn die Seite voll ist, wird der dlteste Alarm durch den neuesten ersetzt.

ART DER ALARME

Wenn ein Alarm ausgeldst wird, erscheint auf dem Bildschirm die Meldung WARNUNG,
wenn es sich um einen zurlcksetzbaren Alarm handelt, oder ALARM, wenn es sich um einen
anhaltenden Alarm handelt; ein Symbol und der Code sowie die Beschreibung des Alarms

WARNING!

OTO01: OVERTEMPERATURE

CODE BESCHREIBUNG

AlH Zu hoher Luftdruck festgestellt

AlL Zu niedriger Luftdruck festgestellt

Bxx Allgemeiner Alarm

FPP Stérung Primdrleistung

FPR Stérung Primarfrequenz

IOV Alarm Uberausgangsstrom

ITA Alarm Schneidstrom

NTC NTC-Stérung

OIE Alarm Stromversatz beim Einschalten
Otx Alarm Wdarmeschutz

PDW Versorgungsstorung des Mikrocontrollers
BRE Brenner nicht erkannt
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Drucken Sie die Taste S2, um auszusteigen.

Benutzerhandbuch
Auf dieser Seite erscheint der QR-CODE, der Sie zur Helvi-Welbsite fuhrt, wo Sie das
Handbuch herunterladen kbnnen.

USER MANUAL

Press .| to go back

Drucken Sie die Taste S2, um auszusteigen.

Service
Der SERVICE-Bildschirm dient zur Diagnose des Generators und ist enfsprechend
geschultem technischem Personal vorbehalten.

Drucken Sie die Taste S2, um auszusteigen.
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SCHNEIDVORGANG

Manueller Schnitt

Die Brenner zum manuellen Schneiden sind mit einem Sicherheitsknopf ausgestattet,
um ein versehentliches Einschalten zu verhindern.

ACHTUNG! T Sic den G S i B
oderseineAnschlissedemontieren. Lesen Sieregelmd&Big die Sicherheitsvorkehrungen

in der allgemeinen r hsanweisung. Stellen Sie sicher, r Bediener mit
geeigneten Handschuhen, Kleidung sowie Augen- und Gehdorschutz ausgestattet ist.
tellen Sie sicher, kein Kérperteil Bedieners mit dem Werkstiick in Berthrun

kommt, wahren r Brenner aktiv ist.

Wahlen Sie den KONTINUIERLICHEN Schneidmodus im Menu ,Prozessauswahl” aus.
Um mit dem Schneiden am Rand des Werksticks zu beginnen, halten Sie den Brenner
senkrecht und mit der Vorderseite der Schneidduise an der Kante des Werkstlcks an der
Stelle, an der Sie mit dem Schneiden beginnen mochten.

=2

Drucken Sie den Brennertaster, wéhrend sich der Brenner in der Startposition befindet.
Nach einer anfénglichen 3-sekindigen Luftspulung (Vorluft) zindet der Pilotlichtbogen
und bleibt eingeschaltet, bis der Schneidlichtbogen gezindet wird.

Sobald der Hauptlichtbogen gezindet ist, bleibt er so lange eingeschaltet, wie die
Steuertaste gedrlckt wird, es sei denn, der Brenner wird vom Werkstlick entfernt
oder die Brennerbewegung ist zu langsam. Bewegen Sie sich beim Schneiden stetig
vorwdrts. Halten Sie eine konstante Geschwindigkeit bei, sodass der Lichtbogenwinkel
30° hinter der Schnittrichtung liegt.

vii

Wenn der Schneidlichtbogen unterbrochen wird und der Brennertaster gedrickt ist,
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zUndet der Pilotlichtbogen automatisch fur 3 Sekunden erneut.

Um den Brenner auszuschalten, lassen Sie einfach den Steuertaste los. Beim Loslassen
der Taste kommt es zu einer Nachstromung von einigen Sekunden. Wird wdhrend der
Nachstréomung die Brennertaste gedrlckt, zUndet der Pilotlichtbogen erneut.

Durchbruch mit Handbrenner

Hinweis: Die maximale Bohrleistung héngt vom Brenner un m_Schneidstrom

nerator: Beziehen Sie sich auf di zifikationen Brenners, die mit
m nerator geliefert werden. Wenn notwendig ist, eine gréBere Dicke als di
n ne maximale K zitét z hren, empfehlen wir, zunéchst mit einem
Bohrer ein Loch von mindesten mm z hren, von dem ie problemlos mit

dem Schneiden beginnen kénnen.

Beim Bohren mit einem Handbrenner mussen Sie den Brenner leicht neigen.

%

SchlieBen Sie die Bohrung auBerhalb der Schnittlinie ab und schneiden Sie dann
enflang der Linie weiter. Halten Sie den Brenner nach dem Bohren senkrecht zum
Werkstuck.

5

Reinigen Sie die Duse so schnell wie moglich von Spritzern und Ablagerungen.

Gitterwerk Schneiden

Wahlen Sie den Schneidmodus GITTERWERK im MenU ,Prozessauswahl” aus.

In diesem Modus bleibt der Pilotlichtbogen immer eingeschaltet, wenn die Brennertaste
gedrickt wird. Der Lichtbogen wechselt je nach Vorhandensein des zu schneidenden
Blechs automatisch vom Pilotlichtbogen zum Schneidlichtbogen.

Fugenhobeln

Wahlen Sie den Schneidmodus FUGENHOBELN im MenU ,Prozessauswahl” aus.
Halten Sie den Brenner mit der SchneiddUse 1,5 mm vom Werkstuck entfernt.

Halten Sie den Brenner im 45°-Winkel zum Werkstuck.

Driicken Sie die Brennertaste, um den Pilotlichtbogen zu zinden. Ubertragen Sie den
Lichtbogen auf das Sttck.
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Ziehen Sie den Brenner zurlGck und halten Sie dabei einen Winkel von 45° zum Werkstick
sowie einen gewissen Abstand zwischen der Schneiddlse des Brenners und dem
geschmolzenen Metall ein, um eine Verklrzung der Lebensdauer der VerschleiRteile
oder eine Beschadigung des Brenners zu vermeiden.

Wenn Sie den Winkel des Brenners &ndern, dndert sich die GroBe der Fugenhobel.
Das Fugenhobelprofil variiert je nach:

« der Geschwindigkeit des Brenners am Werkstlck

« dem Abstand zum Werkstlck

o dem Winkel des Brenners zum Werkstlck

« dem eingestellten Ausgangsstrom.

Um die Breite zu erhdhen:

« Erhohen Sie den Abstand und/oder den Strom.

« Verringern Sie die Geschwindigkeit und/oder den Winkel.

Um die Breite zu verringern:

« Erhohen Sie die Geschwindigkeit und/oder den Winkel.

« Verringer Sie den Abstand und/oder den Strom.

Um die Tiefe zu erhéhen:

« Verringern Sie die Geschwindigkeit und/oder den Abstand.

« Erhohen Sie den Strom und/oder den Winkel.

Um die Tiefe zu verringern:

« Verringern Sie den Strom und/oder den Winkel.

o Erhohen Sie die Geschwindigkeit und/oder den Abstand.

Scheiden mit automatischen Schneidbdnken

Wahlen Sie den CNC-Schneidmodus im MenU ,Prozessauswahl” aus.

Folgen Sie denAnweisungen um Abschnitt,Anschluss an autfomatische Schneidsysteme”.
Da der Brenner mit mechanisiertem Brenner mit verschiedenen Schneidtischen
verwendet werden kann, mussen Sie fur den Betrieb in dieser Konfiguration die
Anweisungen des Herstellers konsultieren.
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WARTUNG

Warftungsarbeiten am Generator kénnen nur durchgefuhrt werden, wenn Sie Uber
die erforderlichen technischen Kenntnisse und die erforderliche Ausristung verflgen.
Andernfalls wenden Sie sich an das néchstgelegene Kundendienstzentrum.

ACHTUNG!: Unter keinen Umstédnden dirfen Si f Inner r_Strom Il

zugreifen (Entfernun r Platten rArbeiten am Brenner durchfiihren (Demont

hne zuvor den Stecker r_Steck z nzuh n. Kontrollen, die unter
nnung im Inneren der Maschin r Brenner rchgefihrt werden, kénnen

rch direkten Kontakt mit stromfiihrenden Teilen z hweren Stromschldgen fihren

EINHEIT

Uberprufen Sie den Generatoralle 3-4 Monate (auch abhdngig von der Nutzungsdauer)
und entfernen Sie eventfuelle Staubablagerungen mit Hilfe von Druckluft.

ACHTUNG!: Fur die Reinigung dirfen Sie nur trockene Druckluft verwenden. Richten
i n Luftstrahl nicht direkt f elektronisch haltkrei

BRENNER
Uberprifen Sie regelmdfBig, abhdngig von der Infensitat der Nutzung oder bei Schneid-
fehlern, den VerschleiBzustand der vom Plasmalichtbogen betroffenen Teile des Brenners:

N\ \ \ @

1- Verteilerring
2- Elektrode
3- Diffusor

4- Haube

—®
UG < oo
—®
—®
—®

6- Distanzstlck

=

Buchse: Schrauben Sie den Brennerkopf von Hand ab. Fuhren Sie eine grundliche
Reinigung durch oder ersefzen Sie sie bei Beschadigung (verbrannt, verformt oder rissig).
Uberprifen Sie die Unversehrtheit des oberen Metallsekfors (Sicherheitsaktuator Brenner).
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Haube: Uberprifen Sie den VerschleiB des Plasmalichtbogen-Durchgangslochs
sowie der Innen- und AuBBenfléchen. Wenn das Loch im Vergleich zum urspringlichen
Durchmesser vergroBert oder verformt ist, fauschen Sie die Haube aus. Wenn die
Oberfléchen besonders oxidiert sind, reinigen Sie sie mit sehr feinem Schleifpapier.
Luftdiffusor: Stellen Sie sicher, dass keine Brandspuren oder Risse vorhanden und dass die
Luftdurchlasséffnungen nicht blockiert sind. Tauschen Sie ihn bei Beschadigung sofort aus.
Elektrode: Ersetzen Sie die Elektrode, wenn die Tiefe des Kraters, der sich auf der
emittierenden Oberfléche bildet, etwa 2 mm betragt.

ACHTUNG!: Bevor Sie Arbeiten am Brenner durchfihren, | n Sie ihn min ten

die gesamte Zeit fur die ,Nachluft” abkihlen;
Abgesehen von Sonderfdllen empfiehlt es sich, die Elektrode und die Schneiddise
gleichzeitig auszutauschen;

Montieren Si ie DU nter keinen Umstdnden, ohne zuvor die Elektr n
Zunder, n Diffusor und di hneiddiise montiert zu h n;

Die rechtzeitige und korrekte Durchfiihrung der Kontrollen der VerschleiBteile des

Brenners sind fir die Sicherheit und Funktionstiichtigkeit hnei tems von

BRENNERKORPER, GRIFF UND KABEL

In der Regel erfordern diese Komponenten keine besondere Wartung, auler einer
regelmdaBigen Kontrolle und einer sorgfaltigen Reinigung, die Sie ohne die Verwendung
von Lésungsmitteln jeglicher Art durchfihren mussen.

Wenn Schéden an der Isolierung wie Briche, Risse und Brandspuren oder lose
elekfrische Leitungen festgestellt werden, darf der Brenner nicht weiter verwendet
werden, da die Sicherheitsbedingungen nicht erfullt sind. In diesem Fall kann die
Reparatur (auBerordentliche Wartung) nicht vor Ort durchgefUhrt werden, sondern
muss einem autorisierten Kundendienstzentrum Ubertragen werden, das in der Lage
ist, nach der Reparatur spezielle Tests durchzufthren.

Um die Effizienz von Brenner und Kabel zu gewdhrleisten, mussen Sie einige
VorsichtsmaBnahmen treffen:

Bringen Sie den Brenner und das Kabel NICHT in Kontakt mit heiBen oder gltihenden Teilen.
Setzen Sie das Kabel KEINER UbermdaBigen Zugbeanspruchung aus.

FUhren Sie das Kabel NICHT Uber scharfe, schneidende Kanten oder scheuernde Oberflachen.
Wickeln Sie das Kabel mit gleichmdaBigen Windungen auf, wenn es Iénger als notwendig ist.
Fahren Sie auf KEINEN Fall Gber das Kabel.

DRUCKLUFTFILTER

Der Generator ist mit einem Druckluftfilter ausgestattet, der Dampf und Ol auffangt.
Die Entluftung zur Beseitigung von Dampf oder Ol im Filter erfolgt automatisch durch
Trennen der Druckluff von der Maschine.
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SCHNITTFEHLER

Bei Schneidvorgéngen kann es zu Schnittfehlern kommen, die durch Defekte der
Anlage oder Bedienungsfehler verursacht werden kénnen, wie zum Beispiel:

Unzureichende Eindringtiefe:

« Schneidgeschwindigkeit zu hoch;
« Brenner zu stark geneigf;

o WerkstUck ist zu dick;

« Schneidstrom zu niedrig;

« Brennerteile verschlissen;

« Nicht originale Ersatzteile;

Unterbrechung des Lichtbogens:

« Schneidgeschwindigkeit zu niedrig;

« Abstand zwischen Brenner und Werkstick zu grof3;

«  Wechselstromleitung zu niedrig - Ausgangsstrom reduzieren;
« Brennerteile verschlissen;

« Nicht originale Ersatzteile;

«  Massekabel getrennt;

Zu hohe Schlackenbildung:

« Schneidgeschwindigkeit zu niedrig (Schlacke unten);
« Schneidgeschwindigkeit zu hoch (Schlacke oben);

« Abstand zwischen Brenner und Werkstick zu grof3;

« Schneidstrom zu niedrig;

« Brennerteile verschlissen;

« Nicht originale Ersatzteile;

Geneigter Schnitt (nicht senkrecht):

« Brennerposition falsch;

« VerschleiB der DUsendffnung falsch und/oder asymmetrisch;
« Brennterteile falsch montiert;

Zu hoher Verschleif3 der Duse und der Elekfroden:

« Luftdruck zu niedrig;

« Leistungskapazitdt des Systems Uberschritten (Material zu dick);
«  Luft verunreinigt (Feuchtigkeit - OI);

« UbermaBige Zundung des Pilotlichtbogens in der Luft;

« Brenner nicht korrekt zusammengebaut;

« Brennerspitze in Kontakt mit dem Werkstuck;

«  Komponenten des Brennerkopfes fehlen oder sind beschadigt;
« Ersatzteile nicht original.
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VERSCHLEISSTEILE DES SCHNEIDBRENNERS

Contact Cutting Contact Cutting
20/70 A 85-105 A

EP 105

Eocib

Qof] Joaed
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Pos | Beschreibung Blister/Menge Teilenummer
1 Elektrode A 10 Stk 23015354BH
2 Elektrode A 5 Stk 23015361BH
3 | Wirbelring D 2 Stk 23015355BH
4 | Wirbelring A 2 Stk 23015517BH
5 Schneidduse 20/70 A A 10 Stk 23015357BH
6 | Schneidduse 85/105 A A 10 Stk 23015519BH
7 | Schneidduse 20/70 A A 10 Stk 23015411BH
8 Schneidduse 85/105 A A 10 Stk 23015567BH
9 | Schneidduse 20/70 A F 5 Stk 23015363BH
10 Schneidduse 85/105 A A 5 Stk 23015568BH
1 Brennerkappe 20/70 A D 1 Stk 23015358BH
12 | Brennerkappe 85/105 A D 1 Stk 23015565BH
13 | Abschirmkappe D 2 Stk 23015359BH
14 | Abschirmkappe D 3 Stk 23015524BH
15 | Abschirmkappe D 2 Stk 23015412BH
16 | Abschirmkappe D 2 Stk 23015364BH
17 | Abschirmkappe D 3 Stk 23015569BH

DE-29



EPM 105

Contact Cutting Contact Cutting
20/70 A 85-105 A
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Pos | Beschreibung Blister/Menge Teilenummer
1 Elektrode A 10 Stk 23015354BH
2 Wirbelring D 2 Stk 23015355BH
3 Wirbelring A 2 Stk 23015517BH
4 Schneidduise 20/70 A A 10 Stk 23015357BH
5 Schneidduse 85/105 A A 10 Stk 23015519BH
6 (Bvr_esr‘e”fstgppe 20/70 A D 1Stk 23015570BH
7 ?Jfgggggppe 85/105 A D 1Stk 230155718H
8 Abschirmkappe D 2 Stk 23015360BH
9 Abschirmkappe D 2 Stk 23015527BH
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TECHNISCHE DATEN

Baunormen

EN 60974-1; EN 60974-10 Klasse A

Angewandte Richtlinien
1

2014/30/EU (EMV)

2014/35/EU (Niederspannungsrichtlinie)

1907/2006 (REACH)

2011/65/EU (RoHS2)

2009/125/EU (Okodesign)

PCEVO 70

Netzspannung (3 Ph) 400 V 50/60 Hz
Max. Leistung 8,9 KVA

Max. Startstrom 22 A
Leerlaufspannung 330V
Min.-Max. Stromstérke 20-70A

70 A'bei 50 %

Arbeitszyklus 65 A bei 60 %
50 A bei 100 %
Saubere Schnittkapazitat 25 25 mm
cm/mm
Max. Schnittkapazitat 30 mm
Trennbreite 35 mm
Eindringtiefe 16 mm
Erforderliche Luftleistung 220 I/min bei 5 bar
Isolationsklasse H
Schutzgrad IP22S

Abmessungen (LxBxH)

230x550x400 mm

Brutto-/Nettogewicht

23,6 kg / 20,4 kg
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PC EVO 100

Netzspannung (3 Ph) 400 V 50/60 Hz
Max. Leistung 14,2 KVA

Max. Startstrom 22 A
Leerlaufspannung 320V
Min-Max. Stromstérke 20 - 100 A

100 A bei 35 %

Arbeitszyklus 70 A bei 60 %
60 A bei 100 %
Saubere Schnittkapazitat 25 35mm
cm/mm
Max. Schnittkapazitét 40 mm
Trennbreite 50 mm
Eindringtiefe 20 mm
Erforderliche Luftleistung 220 1/min bei 5 bar
Isolationsklasse H
Schutzgrad IP 225

Abmessungen (LxBxH)

230x550x400 mm

Brutto-/Netftogewicht

272 kg / 24 kg
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