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Giiltig fiir Plasmaschneidanlagen der Serie LGV CNC.






Sicherheitsrelevante

Informationen

Bevor Sie MSL Digital-Geréte in Betrieb nehmen, lesen Sie bitte das Handbuch fiir Sicherheit und
Ubereinstimmung, das Threm Gerit separat beiliegt und wichtige Sicherheitshinweise enthilt.



ELEKTROMAGNETISCHE KOMPATIBILITAT

EINLEITUNG

Die von MSL Digital mit CE-Kennzeichnung versehenen Ausriistungen wurden gemaRl der Norm
hergestellt. Um sicherzustellen, dass die Anlage auf kompatible Weise mit anderen
Radio(frequenz)- und elektronischen Anlagen zusammenarbeitet, sollte sie entsprechend den
nachfolgend aufgefiihrten Informationen installiert und eingesetzt werden, um elektromagnetische
Kompatibilitdt zu erreichen.

Diese Plasmaschneidanlage sollte nur im gewerblichen Bereich eingesetzt werden. Es konnte sich
schwierig gestalten, im Privatbereich elektromagnetische Kompatibilitét sicherzustellen.

Installation und Einsatz

Der Bediener ist fiir die Installation und den Einsatz der Plasmaschneidanlage gemaf den
Anweisungen des Herstellers verantwortlich. Sollten elektromagnetische Stérungen festgestellt
werden, liegt es in der Verantwortlichkeit des Bedieners, die Situation mit der technischen
Unterstiitzung des Herstellers zu l6sen.

In einigen Féllen kann die Abhilfe einfach in der Erdung des Schneidschaltkreises liegen, siehe
hierzu Erdung des Werkstiickes. In anderen Fallen kann die Konstruktion einer elektromagnetischen
Abschirmung in Form eines Gehduses fiir Stromquelle und Tisch, komplett mit den dazugehorigen
Eingangsfiltern, erforderlich sein. In allen Fillen miissen die elektromagnetischen Stérungen auf
einen Grad gebracht werden, bei dem sie sich nicht langer stérend auswirken.

METHODEN ZUR EMISSIONSREDUZIERUNG

Hauptstromanschluss

Die Schneidanlage sollte entsprechend den Herstellerempfehlungen angeschlossen werden. Sollten
Funkstorungen auftreten, kann es notwendig sein, zusétzliche Vorsichtsmallnahmen zu ergreifen,
wie die Filtrierung des Hauptstromanschlusses. Das Stromkabel den fest installierten Schneidanlage
sollte zur Abschirmung in einem Metallkanal oder dhnlichen verlegt sein. Die elektrische
Abschirmung sollte komplett auf der ganzen Lange erfolgen. Die Abschirmung sollte an die
Schneid-Hauptversorgung angeschlossen werden, damit ein guter elektrischer Kontakt zwischen
dem Kanal und der Schneidstromzufuhr-Ummantelung aufrechterhalten wird.

Wartung der Schneidanlage

Die Schneidanlage sollte routinemélig entsprechend den Herstellerempfehlungen gewartet werden.
Alle Zugangs- und Wartungstiiren und -abdeckungen miissen geschlossen und ordnungsgemaf
befestigt sein, wenn die Anlage in Betrieb ist. Die Schneidanlage sollte in keiner Weise verdndert
werden, mit Ausnahme der Anderungen und Anpassungen, die in den Herstelleranweisungen
enthalten sind. Insbesondere sind die Funkenstrecken und Lichtbogenauftreff- und
stabilisierungseinrichtungen entsprechend den Herstellerempfehlungen anzupassen und zu warten.



Erdung des Werkstiickes

In Fallen, in denen das Werkstiick aus Griinden der elektrischen Sicherheit nicht mit der Erdung
verbunden ist, oder wegen seiner GroRe oder Position nicht an der Erdung angeschlossen ist, z. B.
bei Schiffsriimpfen oder Gebdude-Stahlkonstruktionen, kann der Anschluss des Werkstiicks an die
Erdung in einigen, jedoch nicht in allen Féllen die Emissionen verringern. Man muss Sorgfalt
walten lassen, um vorzubeugen, dass die Erdung des Werkstiicks das Verletzungsrisiko fiir die
Bediener oder Beschddigung der anderen elektrischen Anlagen erhoht. Wo erforderlich, ist der
Anschluss des Werkstiicks an die Erdung in Form eines direkten Anschlusses des Werkstiicks
vorzunehmen, jedoch ist die Verbindung in einigen Landern, in denen direkte Anschliisse nicht
erlaubt sind, zu erreichen, indem passende Kapazitdten gemal$ den nationalen Bestimmungen
gewdhlt werden. Anmerkung: Der Schneidschaltkreis kann aus Sicherheitsgriinden geerdet oder
nicht geerdet werden. Die Verdnderung der Erdungsanordnungen darf nur genehmigt werden von
Personen mit entsprechender Kompetenz fiir den Zugriff und dem Einschatzungsvermégen, ob
Anderungen die Verletzungsgefahr erhéhen, zum Beispiel, durch die Erlaubnis von parallelen
Schneidstrom-Riickfiihrpfaden, die die Erdungsschaltkreise anderer elektrischer Anlagen
beschddigen kénnen. Weitere Richtlinien sind in IEC/TS 62081 Lichtbogenschweilanlagen-
Installation und - Betrieb enthalten.



SICHERHEIT

SICHERHEITSRELEVANTE
A INFORMATIONEN
Die Symbole in diesem Abschnitt dienen zur Identifizierung
von potentiellen Gefahren. Wenn ein Sicherheitssymbol in
diesem Handbuch erscheint oder eine Maschine damit
gekennzeichnet ist, die angegebenen Anweisungen strikt

einhalten, um potentielle Verletzungsgefahren zu
vermeiden.

SICHERHEITSVORSCHRIFTEN
EINHALTEN

Alle Sicherheitshinweise in diesem Handbuch und die
Warnschilder auf der Maschine durchlesen.

¢ Die Warnschilder auf der Maschine in gutem Zustand
halten. Fehlende oder beschadigte Schilder sofort
ersetzen.

¢ Die Bedienung der Maschine und die richtige
Verwendung der Bedienungselemente erlernen. Die
Maschine nicht von ungeschultem Personal bedienen
lassen.

* Die Maschine stets in funktionstiichtigem Zustand
halten. Unzulassige Modifikationen der Maschine kénnen
die Sicherheit und Nutzungsdauer der Maschine
beeintrachtigen.

GEFAHR WARNUNG VORSICHT

Die Signalworte GEFAHR bzw. WARNUNG werden
zusammen mit einem Sicherheitssymbol verwendet.
GEFAHR identifiziert die groBte Gefahr.

* Die Warnschilder GEFAHR bzw. WARNUNG an der
Maschine befinden sich stets in der Nahe der jeweiligen
Gefahrenstelle.

* Der Sicherheitshinweis WARNUNG ist den
entsprechenden Anweisungen in diesem Handbuch
vorangestellt, die bei Nichteinhaltung zu schweren oder
todlichen Verletzungen fiihren kénnen.

* Der Sicherheitshinweis VORSICHT ist den
entsprechenden Anweisungen in diesem Handbuch
vorangestellt, die bei Nichteinhaltung zu
Maschinenschaden fiihren konnen.

Brandverhiitung

¢ Sicherstellen, daB im Arbeitsbereich sicher geschnitten
werden kann. Einen Feuerloscher in unmittelbarer
Umgebung verfiigbar halten.

¢ Alles brennbare Material im Umkreis von 10 m aus dem
Schneidbereich entfernen.

¢ HeiBe Metallteile abschrecken oder abkihlen lassen,
bevor sie weiterverarbeitet werden oder mit brennbaren
Materialien in Bertihrung kommen.

¢ Keine Behélter schneiden, die moglicherweise brennbare
Materialien enthalten — sie miissen zuerst entleert und
grindlich gereinigt werden.

¢ Vor dem Plasmaschneiden maéglicherweise
feuergefahrliche Bereiche entliiften.

* Beim Schneiden mit Sauerstoff als Plasmagas ist eine
Beltiftungsanlage erforderlich.

Explosionsverhiitung

¢ Die Plasmaschneidanlage nicht in Betrieb nehmen, wenn
die Umgebungsluft explosiven Staub oder Gase enthalt.

¢ Keine unter Druck stehenden Zylinder, Rohre oder
geschlossene Behalter schneiden.

¢ Keine Behélter schneiden, in denen brennbare Materialien
aufbewahrt wurden.

PLASMASCHNEIDEN KANN BRANDE UND EXPLOSIONEN VERURSACHEN

WARNUNG
Explosionsgefahr
Argon-Wasserstoff und Methan
Wasserstoff und Methan sind feuergefahrliche Gase, die
eine Explosionsgefahr darstellen. Flammen von Behéltern
und Schlauchen fernhalten, die Methan- oder Wasserstoff-
Mischungen enthalten. Ebenso Flammen und Funken vom

Brenner fernhalten, wenn Methan oder Argon-Wasserstoff
als Plasmagas verwendet wird.

WARNUNG
Wasserstoff-Verpuffung beim
Aluminium-Schneiden

¢ Beim Unterwasserschneiden von Aluminium oder bei
Wasserbertihrung der Aluminiumunterseite kann sich
freies Wasserstoffgas unter dem Werkstiick sammeln
und wahrend des Plasmaschneidbetriebes verpuffen.

s Einen Bellftungsverteiler am Boden des Wassertisches
installieren, um die Gefahr einer Wasserstoff-Verpuffung
zu beseitigen. Siehe Abschnitt ,Anhang” dieses
Handbuches beziiglich Einzelheiten zum
Beliftungsverteiler.




%6 PLASMASCHNEIDEN KANN TOXISCHEN SCHNEIDRAUCH ERZEUGEN
Plasmaschneiden kann toxische Dédmpfe und Gase bellftet ist oder die Bedienperson ein zugelassenes
erzeugen, die zum Verbrauch von Sauerstoff flihren und Atmungsgerat mit Luftzufuhr tragt. Diese

schwere oder todliche Verletzungen verursachen kénnen. Beschichtungen und andere Metalle, die diese

* Den Schneidbereich gut belliften oder ein zugelassenes chemischen Elemente enthalten, kénnen beim Schneiden
Atmungsgerét mit Luftzufuhr verwenden. toxischen Schneidrauch erzeugen.

* Nicht in der Ndhe von Entfetiungs-, Reinigungs- oder » Keine Behélter schneiden, die méglicherweise toxisches
Spriiharbeiten schneiden. Die Dadmpfe bestimmter Material enthalten oder enthalten haben - sie miissen
chlorhaltiger Lésungsmittel zerfallen beim Kontakt mit zuerst entleert und grindlich gereinigt werden.
UV-Strahlen und bilden Phosgengas. * Dieses Produkt erzeugt beim Schweiflen oder Schneiden

* Metall, das mit toxischem Material beschichtet ist oder Dampfe bzw. Gase, die Chemikalien enthalten, welche im
toxisches Material, wie z. B. Zink (bzw. Verzinkungen Staate Kalifornien daflr bekannt sind, Geburtsschaden
jeder Art), Blei, Cadmium oder Beryllium enthalt, darf nur und in einigen Féllen Krebs zu verursachen.
geschnitien werden, wenn der Schneidbereich gut

ELEKTRISCHE SCHLAGE SIND LEBENSGEFAHRLICH
!

-

Das Bertihren stromfiihrender Teile kann todliche elektrische Schldge oder schwere Verbrennungen
verursachen.

* Der Betrieb der Plasmaschneidanlage schlielt einen elektrischen Schaltkreis zwischen
Brenner und Werkstiick. Das Werkstiick und jegliche Teile, die mit dem Werkstiick Kontakt
haben, sind Bestandteil des elektrischen Schaltkreises.

* Brennerkorper, Werkstiick oder Wasser im Wassertisch wéahrend des Betriebs der
Plasmaschneidanlage nicht bertihren.

Verhiitung von elektrischen Schlagen

Bei allen MSL Digital-Plasmaschneidanlagen wird im Schneidprozess Hochspannung eingesetzt
(200 bis 400 Volt Gleichstrom sind iiblich). um den Plasmalichtbogen zu ziinden. Folgende
Sicherheitsmaliregeln beim Betrieb der Schneidanlage beachten:

* Isolier-Handschuhe und - Schuhe tragen und Koérper und Kleidung trocken halten.

* Waihrend der Bedienung der Plasmaschneidanlage muss darauf geachtet werden, dass keine
nassen Flachen — auf welche Weise auch immer — beriihrt werden.

* Die Isolierung vom Werkstiick und Boden mit trockenen Isoliermatten oder -abdeckungen
gewdhrleisten; diese miissen grof§ genug sein, um jeglichen Kontakt mit Werkstiick oder
Boden zu verhindern. AuRerst vorsichtig sein, wenn in einer Umgebung mit hohem
Feuchtigkeitsanteil gearbeitet werden muss.



* Es ist ein Trennschalter mit ausreichend dimensionierten Sicherungen in der Ndhe der
Stromquelle anzubringen. Mit diesem Schalter kann die Anlage im Notfall von der
Bedienperson schnell ausgeschaltet werden.

¢ Beim Schneiden am Wassertisch ist sicherzustellen, dass der Schutzleiter korrekt
angeschlossen ist.

* Diese Anlage entsprechend den Anweisungen der Betriebsanleitung und den nationalen und
regionalen Vorschriften installieren und erden.

* Das Eingangsnetzkabel der Anlage haufig auf eventuelle Beschddigungen der Isolierung
untersuchen. Beschddigte Kabel sofort ersetzen. Blanke Drdhte sind lebensgefahrlich.

* Das Brenner-Schlauchpaket untersuchen und verschlissene oder beschadigte Kabel
austauschen.

e Waihrend des Schneidens diirfen das Werkstiick und sich losender Schneidabfall nicht
aufgehoben werden. Wéhrend des Schneidvorgangs das Werkstiick mit angeschlossenem
Werkstiickkabel am Platz oder auf der Werkbank lassen.

* Vor dem Priifen, Reinigen oder Auswechseln von Brennerverschleif8teilen den Hauptschalter
ausschalten oder den Netzstecker der Stromquelle ziehen.

* Den Sicherheitsschalter am Gerdt niemals umgehen oder aulSer Kraft setzen.

* Die Plasmaschneidanlage niemals mit abgenommener Stromquellen-Abdeckung in Betrieb
nehmen. Ungeschiitzte Stromquellenanschliisse stellen eine ernsthafte elektrische Gefahr
dar.

* Bei der Installation von Netzeingangsanschliissen zuerst den Schutzleiter anschlieRen.

EIN PLASMALICHTBOGEN KANN VERLETZUNGEN
UND VERBRENNUNGEN VERURSACHEN

Sofortstartbrenner

Der Plasmalichtbogen wird sofort geziindet, nachdem der Brennerschalter
betdtigt wird. g:

Der Plasmalichtbogen kann Handschuhe und Haut schnell verbrennen.

* Von der Brennerspitze fernhalten.

¢ Metall aus dem Schneidbereich fernhalten.

¢ Den Brenner niemals auf Personen richten.

LICHTBOGENSTRAHLEN KONNEN AUGEN UND HAUT
VERBRENNEN



GEWAHRLEISTUNG

Achtung

Originalteile von MSL Digital sind die werksseitig empfohlenen Ersatzteile fiir Ihre MSL Digital-
Anlage. Schdden oder Verletzungen, die dadurch entstehen, dass keine LGV CNC-Originalteile
verwendet wurden, fallen eventuell nicht unter die MSL Digital-Gewéhrleistung und stellen einen

Missbrauch des MSL Digital-Produkts dar. Sie sind fiir den sicheren Betrieb des Produkts allein
verantwortlich. MSL Digital kann und wird keine Garantie oder Gewahrleistung fiir den sicheren
Betrieb des Produkts in Threr Umgebung tibernehmen.

Allgemeines

MSL Digital KG stellt sicher, dass seine Produkte fiir die jeweils hierin angegebenen
Gewahrleistungsfristen frei von Material- und Verarbeitungsfehlern sind, vorausgesetzt die

Meldung eines Defekts an MSL Digital KG ergeht bei der LGV CNC-Produkts innerhalb von zwolf
Monaten ab Lieferdatum.

Diese Gewdhrleistung gilt nicht fiir Anlagen der Marke LGV CNC, die mit Phasenumformern
betrieben wurden. AuRerdem haftet MSL Digital nicht fiir Anlagen, die durch schlechte
Eingangsstromqualitédt beschadigt wurden, ob von Phasenumformern oder Netzstrom. Diese
Gewahrleistung gilt nicht fiir Produkte, die falsch installiert, modifiziert oder auf sonstige Weise
beschddigt wurden. MSL Digital bietet Reparatur, Ersatz oder Nachbesserung als einzige und
ausschlieBliche Abhilfe, und zwar nur, wenn die hierin beschriebene Gewahrleistung
ordnungsgemal geltend gemacht wird und anwendbar ist.

MSL Digital kann ein von dieser Gewdhrleistung abgedecktes defektes Produkt, das nach
vorheriger Genehmigung durch MSL Digital (die nicht unbegriindet verweigert werden darf)
ordnungsgemal verpackt und mit vom Kunden vorausgezahltem Porto, Versicherung und allen
sonstigen Kosten an die MSL Digital-Geschiftsadresse in Zwiesel, Deutschland, nach alleinigem
Ermessen kostenlos reparieren, ersetzen oder nachbessern. MSL Digital haftet nicht fiir Reparatur,
Ersatz oder Nachbesserung von durch diese Gewdahrleistung abgedeckten Produkten, die nicht
gemdll diesem Absatz und mit vorheriger schriftlicher Genehmigung von MSL Digital
vorgenommen wurden.

Die obenstehende Gewdhrleistung ist exklusiv und tritt an die Stelle aller anderen ausdriicklichen,
angedeuteten, gesetzlichen oder sonstigen Gewdhrleistungen beziiglich der Produkte oder der
erzielten Ergebnisse und aller angedeuteten Gewdhrleistungen oder Bedingungen beziiglich
Qualitat, Gebrauchstauglichkeit oder Eignung fiir einen bestimmten Zweck oder gegen
Rechtsverletzung.

Das Vorhergehende stellt das einzige und ausschlielliche Rechtsmittel fiir jede Verletzung der
Gewahrleistung durch LGV CNC dar. Vertriebspartner bzw. Originalgeratehersteller konnen andere



oder zusatzliche Gewahrleistungen anbieten, diirfen Ihnen gegeniiber jedoch keine zusétzlichen
Gewadbhrleistungen oder Versprechungen machen, die fiir LGV CNC verbindlich sind.

Patentschutz

AuBer im Fall von Produkten, die nicht von MSL Digital hergestellt wurden oder von einer anderen
Person ohne strenge Einhaltung der Vorgaben von MSL Digital hergestellt wurden, und im Fall von
Entwiirfen, Verfahren, Formeln oder Kombinationen, die nicht (auch nicht angeblich) von MSL
Digital entwickelt wurden, hat MSL Digital das Recht, auf eigene Kosten Prozesse oder Verfahren
zu fiihren oder beizulegen, die gegen Sie mit der Begriindung eingeleitet werden, dass die
Verwendung eines MSL Digital-Produkts allein und nicht in Verbindung mit einem anderen nicht
von MSL Digital bereitgestelltem Produkt ein Patent einer dritten Partei verletzt. Benachrichtigen
Sie MSL Digital unverziiglich, sobald Sie erfahren, dass eine Klage gegen Sie angestrengt oder
angedroht wird, die sich auf eine angebliche Patentverletzung bezieht (jedenfalls nicht spéter als
vierzehn (14) Tage, nachdem Sie von einer Klage oder deren Androhung erfahren haben).

Haftungsbeschrankung

MSL Digital haftet natiirlichen oder juristischen Personen gegeniiber auf keinen Fall fiir
nebensdchliche Schaden, direkte Folgeschaden, indirekte Schaden, BuSzahlungen oder
verschirften Schadensersatz (unter anderem entgangenen Gewinn), wobei es keine Rolle
spielt, ob die Haftpflicht auf einem Vertragsbruch, einem Delikt, Erfolgshaftung,
Garantieverletzung, Versagen bzgl. des eigentlichen Zweckes oder anderem basiert, selbst
wenn auf die Moglichkeit solcher Schiden hingewiesen wurde.

Nationale und ortliche Vorschriften

Nationale und ortliche Vorschriften fiir Rohrleitungs- und Elektroinstallationen haben Vorrang vor
den in diesem Handbuch enthaltenen Anweisungen. MSL Digital haftet auf keinen Fall fiir
Personen- oder Sachschdden, die durch Missachtung von Vorschriften oder unsachgemafe
Arbeitspraktiken entstehen.

Haftungsgrenze

Die eventuell fallige Haftung von MSL Digital, egal ob sie auf Vertragsbruch, Delikt,
Erfolgshaftung, Garantieverletzung, Versagen bzgl. des eigentlichen zwecks oder anderem
basiert, fiir eine Forderung, eine Klage, einen Rechtsstreit, einen Prozess oder ein Verfahren
(Gerichts-, Schiedsgerichts-, Ordnungswidrigkeitsverfahren oder sonstiges) auf der
Grundlage oder in Verbindung mit der Verwendung des Produkts darf auf keinen Fall im
Ganzen den Betrag iibersteigen, der fiir die Produkte bezahlt wurde, die den Anlass fiir diese
Forderungen gaben.



Versicherung

Sie miissen jederzeit Versicherungen von entsprechender Art und Héhe und mit ausreichender und
angemessener Deckung haben und aufrecht erhalten, um MSL Digital im Fall einer Klage im
Zusammenhang mit der Verwendung der Produkte zu verteidigen und schadlos zu halten.

Ubertragung von Rechten

Sie konnen etwaige verbliebene Rechte, die Sie hierunter haben, nur in Verbindung mit dem
Verkauf aller oder aller Threr wesentlichen Vermogensgegenstdnde und aller oder aller Ihrer
wesentlichen Investitionsgiiter an einen Rechtsnachfolger iibertragen, der sich bereit erklart, alle
Bedingungen und Auflagen dieser Gewahrleistung als verbindlich anzuerkennen. Sie verpflichten
sich, MSL Digital innerhalb von (30) Tagen vor einer solchen Ubertragung schriftlich zu
benachrichtigen, da MSL Digital sich das Recht vorbehdlt, diese zu genehmigen. Sollten Sie MSL
Digital nicht fristgerecht benachrichtigen und die Genehmigung wie hier beschrieben einholen,
verliert die Gewdhrleistung ihre Giiltigkeit und Ihnen steht kein weiterer Regress gegen MSL
Digital gemdR dieser Gewdhrleistung oder auf anderer Basis zur Verfiigung.



Allgemeine Beschreibung der Maschine

Eine CNC-gesteuerte Plasmaschneidanlage ist ein hochprdzises Werkzeug, das speziell dafiir
entwickelt wurde, Metall und andere Materialien unter Verwendung des Plasmaschneidprozesses zu
schneiden. CNC, das fiir Computer Numerical Control steht, bedeutet, dass die Maschine
vollstdandig von einem Computer gesteuert wird, der genaue Bewegungs- und Schnittanweisungen
liefert.

Der gesamte Prozess beginnt in der Design- und Programmierphase. Hier erstellt der Benutzer ein
Design oder eine Zeichnung des gewiinschten Schnitts in einem CAD-Programm (Computer Aided
Design). Dieses Design wird dann in ein Format konvertiert, das fiir die CNC-Maschine lesbare G-
Code format. Dieser Code legt die genauen Bewegungen und Operationen fest, die die Maschine
ausfiihren wird.

Danach folgt die Vorbereitungsphase. In dieser Phase 1ddt der Bediener das Material, das
geschnitten werden soll, auf die Maschine und sorgt dafiir, dass es sicher befestigt ist. Das
Plasmaschneidgerdt wird dann mit dem notwendigen Gas, meist Luft oder eine Mischung aus Argon
und Wasserstoff, und Strom versorgt, um das Plasma zu erzeugen.

Sobald die Maschine vorbereitet ist, beginnt der Schneidprozess. Hier gibt der Computer die
Befehle an die Maschine weiter, die die Bewegungen des Plasmaschneidkopfes steuern. Der
Schneidkopf erhitzt das Gas bis zur Plasmastufe, was so heil ist, dass es das Metall schmilzt und
durch es hindurchschneidet. Die Maschine bewegt sich entlang der vorprogrammierten Pfade, um
das gewiinschte Design zu schneiden.

Nach dem Schneiden folgt die Nachbearbeitungsphase. Hier wird das fertige Werkstiick entfernt
und kann weiter verarbeitet werden. Eventuell vorhandene Grate oder Schneidmarken kénnen
geschliffen oder poliert werden, um ein sauberes, fertiges Produkt zu erhalten.

Betriebsbedingungen

Es ist wichtig zu beachten, dass die Bedienung einer CNC-Plasmaschneidanlage bestimmte
Bedingungen erfordert, um eine optimale Performance und Sicherheit zu gewahrleisten. Zunéachst
einmal muss die Umgebungstemperatur zwischen 13 und 35 Grad Celsius liegen. Dies stellt sicher,
dass die Maschine und ihre Komponenten effizient arbeiten und das Risiko von Uberhitzung oder
Kondensation, die zu Schédden fiithren konnte, minimiert wird. Dartiber hinaus sollte direkte
Sonneneinstrahlung vermieden werden, da dies zu einer Erh6hung der Betriebstemperatur der
Maschine fiihren und ihre Leistungsfahigkeit und Lebensdauer beeintrachtigen kann. SchlieBlich ist
es unabdingbar, dass eine geeignete Absauganlage vorhanden ist. Dies dient dazu, die beim
Plasmaschneiden entstehenden Dampfe und Partikel abzusaugen, um die Luftqualitédt zu erhalten
und die Sicherheit des Bedieners zu gewahrleisten. Bei Bedarf muss die CNC-Plasmaschneidanlage
durch den Benutzer im Beton fest verankert werden. Die Schrauben diirfen niemals gelost werden.
Die Verankerungen sind regelmédRig zu tiberpriifen. Eine nicht verankerte Anlage kann die
Komponente und die Schnittqualitdt beeinflussen. Es ist daher unerlésslich, diese Bedingungen zu
erfiillen, bevor die CNC-Plasmaschneidanlage in Betrieb genommen wird.



Dartiber hinaus ist es wichtig, dass die Plasmaschneidanlage regelmaRig gewartet und tiberpriift
wird, um sicherzustellen, dass sie ordnungsgemal$ funktioniert und eine hohe Leistungsfahigkeit
aufweist. Dies sollte von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden, da unsachgemalle
Wartung zu Fehlfunktionen der Maschine und moglicherweise zu schwerwiegenden Verletzungen
fithren kann.

Auch die Schulung und Qualifikation des Bedienpersonals ist von entscheidender Bedeutung. Die
Bediener miissen iiber umfassende Kenntnisse in der Bedienung der Maschine, der Interpretation
von CAD-Zeichnungen und der Umsetzung in CNC-Programme verfiigen. Sie miissen auch mit den
Sicherheitsprotokollen vertraut sein und in der Lage sein, im Falle eines Notfalls angemessen zu
reagieren.

Es ist auch wichtig, dass die Arbeitsumgebung sauber und gut organisiert ist. Dies hilft, Unfélle zu
vermeiden und stellt sicher, dass die Maschine effizient arbeiten kann. Abfallmaterialien sollten
sofort entfernt und Werkzeuge und Materialien sollten ordentlich aufbewahrt werden, wenn sie
nicht benutzt werden.

Zusammenfassend ldsst sich sagen, dass die Bedienung einer CNC-Plasmaschneidanlage eine
sorgfaltige Planung, Vorbereitung und Wartung erfordert. Wenn diese Bedingungen erfiillt sind,
bietet die Maschine eine hohe Prézision und Effizienz, die in vielen Industriezweigen von
unschédtzbarem Wert ist.



BRENNERKONFIGURATION

Einfiihrung

Fiir den LGV CNC-Anlagen ist sowohl der Handbrenner als auch der Maschinenbrenner erhéltlich.
Dank des Schnellkupplungssystems kann der Brenner schnell fiir den Transport entfernt oder
gewechselt werden, wenn Thre Anwendungen den Gebrauch beider Brenner erfordern. In diesem
Kapitel wird erklart, wie Sie den Brenner konfigurieren und die entsprechenden VerschleilSteile fiir
den jeweiligen Auftrag wahlen.

Standzeit der Verschlei3teile

Mehrere Faktoren beeinflussen, wie hdufig Sie die VerschleifSteile des Powermax45 auswechseln
miissen:

* Die Stdrke des geschnittenen Materials.

*  Die durchschnittliche Schnittldange.

* Ob maschinell oder manuell geschnitten wird.

 Die Luftqualitit (Vorhandensein von Ol, Feuchtigkeit oder anderen Verschmutzungen).
* Ob das Metall durchstochen wird oder Schnitte an der Kante begonnen werden.

* Der richtige Abstand vom Brenner zum Werkstiick beim Fugenhobeln oder beim Schneiden
mit unabgeschirmten VerschleilSteilen.

* Die richtige Lochstechhohe.

* Die verwendeten VerschleifSteile. Die Standzeit der 30 A-Verschleifteile ist kiirzer, wenn sie
mit dem 40A verwendet werden. Bei bestimmten Anwendungen bieten sie jedoch eine
optimale Schnittqualitét.

Unter normalen Bedingungen nutzt sich beim maschinellen Schneiden als erstes die Elektrode und
beim manuellen Schneiden als erstes die Diise ab.

Generell gilt, dass ein Satz Verschleif3teile je nach diesen Faktoren fiir ca. zwei bis drei Stunden
effektive ,,Lichtbogen-Einschaltzeit” fiir manuelles Schneiden ausreicht. Fiir mechanisches
Schneiden reichen die Verschleifteile drei bis fiinf Stunden.

Installation der Verschleif3teile

WARNUNG
SOFORTSTARTERENNER
EIN PLASMALICHTBOGEN KANN VERLETZUNGEN
UND VERBRENNUNGEN VERURSACHEN

Der Plasmalichtbogen wird sofort geziindet, nachdem der Brenner
+ aktiviert wurde. Vergewissern Sie sich, dass die Maschine

ausgeschaltet (OFF) ist, bevor Sie die VerschleiBteile wechseln.




Vor der Inbetriebnahme des Brenners muss der komplette Satz an Verschleilteilen, bestehend aus
Schutzschild bzw. Deflektor, Brennerkappe, Diise, Wirbelring und Elektrode installiert sein.

Uberpriifen Sie bei ausgeschalteter Maschine (der Netzschalter befindet sich in der Position
AUS/OFF (0)), ob die Brennerverschleifteile wie dargestellt installiert sind.

Ausrichten des Brenners

Montieren Sie den Brenner senkrecht zum Werkstiick, um einen vertikalen Schnitt zu erzielen.
Richten Sie den Brenner mithilfe eines Winkels bei 0° und 90° aus.

Brenner

i \. o ll"‘-..'

90°

Haufige Stérungen beim Schneiden

Der Brenner spriiht und zischt, erzeugt jedoch keinen Lichtbogen. Dies kann folgenden Grund
haben:

* Die Verschleiliteile sind zu fest angezogen. Lockern Sie die VerschleiSteile um ca. eine
Achteldrehung und versuchen Sie es erneut. Die Verschleif3teile sollten lediglich von Hand
angezogen werden.

Der Brenner schneidet nicht vollstdndig durch das Werkstiick. Dies kann folgende Griinde haben:

* Die Schneidgeschwindigkeit ist zu hoch.

Die VerschleifSteile sind abgenutzt.

Das zu schneidende Metall ist zu dick.

* Es wurden Verschleif3teile fiir Fugenhobeln, nicht fiir Schneiden installiert.

Die Erdklemme ist nicht ordnungsgemall am Werkstiick befestigt.



* Der Gasdruck oder die Gasdurchflussmenge ist zu gering.
Die Schnittqualitdt ist schlecht. Dies kann folgende Griinde haben:

* Das zu schneidende Metall ist zu dick.

* Es werden die falschen Verschleilteile verwendet.

* Der Brenner wird zu schnell oder zu langsam bewegt.
Der Lichtbogen stottert und die Standzeit der Verschleilteile ist kiirzer als erwartet. Dies kann
folgenden Grund haben:

* Feuchtigkeit in der Gasversorgung.

* Der Gasdruck ist zu gering.

Sicherstellen des ordnungsgemafen Betriebs

* Richten Sie den Brenner mithilfe eines Winkels rechtwinklig zum Werkstiick aus.

* Der Brenner kann reibungsloser schneiden, wenn die Schienen und das Antriebssystem auf
dem Schneidtisch regelmélig gereinigt und durch Fachpersonal gepriift werden.

¢ Der Brenner darf das Werkstiick beim Schneiden nicht beriihren. Durch einen Kontakt
konnen das Schutzschild und die Diisen beschéddigt und die Schnittflache beeintrachtigt
werden.

Schnitt- oder Fasenwinkel

* Ein positiver Schnittwinkel oder Fasenwinkel entsteht, wenn mehr Material von der
Schnittober- als von der Schnittunterseite entfernt wird.

* Ein negativer Schnittwinkel entsteht, wenn mehr Material von der Schnittunterseite entfernt
wird.

Wenn ein Schnittwinkelproblem besteht, nach dem Ausrichten des Brenners (siehe vorhergehende
Seite unter Sicherstellen des ordnungsgemdlen Bertiebs), tiberpriifen Sie den Abstand zwischen
Brenner und Werkstiick, besonders, wenn die Schnittwinkel alle positiv oder alle negativ sind. Das
zu schneidende Material spielt ebenfalls eine Rolle: Bei magnetisiertem oder gehértetem Metall ist
die Wahrscheinlichkeit grofer, dass es zu Schnittwinkelproblemen kommit.

Bartbildung

Beim Luftplasmaschneiden lasst sich Bartbildung nicht vermeiden. Art und Menge der Bartbildung
konnen jedoch durch ordnungsgeméles Einstellen des Gerdts fiir die entsprechende Anwendung
gering gehalten werden.

Zur Bartbildung kommt es an der Oberkante beider Plattenteile, wenn der Brenner zu niedrig bzw.
die



Spannung bei Verwendung einer Brennerhthensteuerung zu hoch ist. Stellen Sie den Brenner bzw.
die Spannung in kleinen Schritten (1 Volt oder weniger) ein, bis die Bartbildung geringer ausfallt.

Eine Bartbildung bei Niedergeschwindigkeit entsteht, wenn die Schneidgeschwindigkeit des
Brenners zu gering ist und der Lichtbogen voraneilt. Es bildet sich eine schwere, blasige
Ablagerung an der Schnittunterseite, die sich leicht entfernen ldsst. Diese Art der Bartbildung lésst
sich durch Erhéhen der Geschwindigkeit reduzieren.

Eine Bartbildung bei Hochgeschwindigkeit entsteht, wenn die Schneidgeschwindigkeit zu hoch ist
und der Lichtbogen hinterherhinkt. Es bildet sich ganz nah zum Schnitt ein diinner, geradliniger
Waulst aus massivem Metall. Er ist an die Unterseite des Schnitts geschweilSt und lésst sich schwer
entfernen. Zum Reduzieren der Bartbildung bei Hochgeschwindigkeit:

* Verringern Sie die Schneidgeschwindigkeit.
¢ Vermindern Sie den Abstand zwischen Brenner und Werkstiick.
Anmerkungen:

Bartbildung entsteht eher bei warmen oder heifem Metall als bei kiithlem
Metall. Der erste Schnitt einer Reihe von Schnitten weist beispielsweise in
der Regel am wenigsten Bartbildung auf. Je mehr sich das Werkstiick
aufheizt, desto eher kommt es bei den nachfolgenden Schnitten zu
Bartbildung.

Bartbildung entsteht eher bei unlegiertem Stahl als bei legiertem Stahl oder
Aluminium.

Abgenutzte oder beschadigte VerschleiSteile konnen sporadisch Bartbildung
erzeugen.

Geradheit der Schnittflache

Eine typische Plasmaschnittfldche ist leicht konkav.

‘ Die Schnittflache kann konkaver werden oder konvex. Um die Schnittfliche annehmbar gerade
zu halten, ist eine korrekte Brennerhohe erforderlich. Abgenutzte Verschlei3teile beeintrachtigen
ebenfalls die Geradheit der Schnittoberflédche.

Eine stark konkave Schnittflache tritt auf, wenn der Abstand zwischen Brenner und Werkstiick
zu gering ist. Vergrofern Sie den Abstand vom Brenner zum Werkstiick, um die Schnittfliche zu
begradigen.

Eine konvexe Schnittflache tritt auf, wenn der Abstand zwischen Brenner und Werkstiick zu
D groll oder der Schneidstrom zu hoch ist. Senken Sie zundchst den Brenner ab und reduzieren Sie
anschlieBend den Schneidstrom.



Durchstechen eines Werkstiicks mit dem Maschinenbrenner

Wie mit dem Handbrenner kénnen Sie auch mit dem Maschinenbrenner einen Schnitt an der Kante
des Werkstiicks beginnen oder es durchstechen. Die Standzeit der Verschleif3teile ist beim
Lochstechen jedoch geringer als beim Kantenschneiden.

Die Tabellen fiir das Schneiden enthalten eine Spalte mit der empfohlenen Brennerhthe beim
Lochstechen. Es entspricht die Lochstechh6he im Allgemeinen 1,5 Mal der Schneidh6he. Genaue
Werte hierzu finden Sie in den Tabellen fiir das Schneiden.

Die Lochstechverzégerung muss ausreichend lang sein, damit der Lichtbogen das Material
durchstechen kann, bevor sich der Brenner bewegt, aber nicht so lang, dass der Lichtbogen
,2umherschweift“, wihrend er die Kante eines grolen Loches zu finden sucht.

Beim Lochstechen nah an der maximalen Stdrke kann der Ring der Bartbildung wahrend des
Vorgangs hoch genug werden, um den Brenner zu beriihren, wenn dieser sich zu bewegen beginnt,
nachdem das Lochstechen abgeschlossen ist.

Haufige Stérungen beim maschinellen Schneiden

Der Brenner-Pilotlichtbogen ziindet, es findet aber keine Ubertragung statt. Dies kann folgende
Griinde haben:

* Die Werkstiickkabelverbindung am Schneidtisch stellt keinen ausreichenden Kontakt her
oder der Tisch ist nicht ordnungsgemal geerdet.

* Der Abstand zwischen Brenner und Werkstiick ist zu groR.

Das Werkstiick wird nicht vollstandig durchdrungen und oberhalb des Werkstiicks findet
tibermélige Funkenbildung statt. Dies kann folgende Griinde haben:

Die Werkstiickkabelverbindung am Schneidtisch stellt keinen ausreichenden Kontakt her
oder der Tisch ist nicht ordnungsgemal geerdet.

* Die Stromstérke ist zu gering.

* Die Schneidgeschwindigkeit ist zu hoch.

* Die Verschleifteile sind abgenutzt und miissen ausgetauscht werden.

* Das zu schneidende Metall iibersteigt die maximale Blechstarke.
Bartbildung an der Schnittunterseite. Dies kann folgende Griinde haben:

* Die Schneidgeschwindigkeit ist falsch.

* Die Stromstédrke ist zu gering.

* Die Verschleiliteile sind abgenutzt und miissen ausgetauscht werden.
Der Schnittwinkel ist nicht rechtwinklig. Dies kann folgende Griinde haben:

* Der Brenner bewegt sich in die falsche Richtung. Die qualitativ hochwertige Seite befindet
sich stets rechts in Bezug auf die Vorwartsbewegung des Brenners.



* Der Abstand zwischen Brenner und Werkstiick ist falsch.
* Die Schneidgeschwindigkeit ist falsch.
* Die Verschleifteile sind abgenutzt und miissen ausgetauscht werden.
Die Standzeit der VerschleiSteile ist verkiirzt. Dies kann folgende Griinde haben:

* Lichtbogenstrom, Lichtbogenspannung, Vorschubgeschwindigkeit und andere Variablen
wurden nicht so eingestellt, wie in den Tabellen fiir das Schneiden angegeben.

* Der Lichtbogen wird in die Luft gefeuert (der Schnitt wird nicht auf der Plattenoberfldache
begonnen oder beendet). Solange der Lichtbogen bei Schnittbeginn mit dem Werkstiick in
Kontakt kommt, kann der Schnitt auch an der Kante begonnen werden.

* Das Lochstechen beginnt mit einer falschen Brennerhthe. Es entspricht die Lochstechhéhe
im Allgemeinen 1,5 Mal der Schneidhthe. Genaue Werte hierzu finden Sie in den Tabellen
fiir das Schneiden.



Einleitung

Sehr geehrter Kunde, wir freuen uns, dass Sie sich fiir ein Gerat aus unserem
Hause entschieden haben. Damit Sie lange an dem Gerat Freude haben und
um jegliches Risiko zu vermeiden, lesen Sie bitte diese Anleitung aufmerk-
sam durch. Hinweise zu Garantiefallen, Service-Leistungen finden Sie unter
Kapitel 0.5.

Warnung

Vor Gebrauch und Inbetriebnahme bitte unbedingt diese Anleitung vollstandig
lesen. Bei Unklarheiten bitte das Gerat nicht verwenden, bis diese geklart
sind.

Bitte lesen Sie die folgenden Sicherheitshinweise, bevor Sie das Gerat be-
nutzen. Sollte das Gerat anders als fiir den bestimmungsgemafien Gebrauch
verwendet werden, so kann dies Gefahren verursachen und es kann keine
Haftung und/oder Gewahrleistung ibernommen werden.

Vorsicht! Beim Schweil3prozess besteht die Gefahr, verletzt zu werden.
Bitte schiitzen Sie sich wahrend der Bedienung. Fiir mehr Details Gberprifen
Sie erneut die Bedienungsanleitung. Diese entspricht den vorbeugenden
Anordnungen des Herstellers.

Elektrischer Schlag kann zum Tode fiihren! Erden Sie das Gerat standard-
gemal. Esist verboten, die elektrischen Teile und Elektroden mit ungeschiitzten
Korperpartien, nassen Handschuhen oder nasser Kleidung zu beriihren. Stellen
Sie sicher, dass Sie gegentiber des Bodens und des Gerates abgeschirmt
sind. Vergewissern Sie sich, dass Sie sich in einer sicheren Position befinden.

Rauchgas kann gesundheitsschadlich sein! Halten Sie lhren Kopf vom
Rauchgas fern! Beim Schweiflen muss ein Luftabzug benutzt werden, um das
Einatmen des Gases zu verhindern.

Lichtbogenstrahlung — schadet den Augen und verbrennt die Haut! Be-
nutzen Sie einen geeigneten Helm und Lichtfilter. Tragen Sie Schutzkleidung
zum Schitzen Ihres Korpers und lhrer Augen. Benutzen Sie einen geeigneten
Helm oder eine Verdunklung zum Schiitzen der Augen!

SchweilRfunken konnen Feuer entfachen. Stellen Sie sicher, dass nichts
Entflammbares im Schweilbereich ist. Tragen Sie feuerfeste Ausriistung inkl.
Handschuhe.

Tragen Sie Ohrenschiitzer oder andere Dinge zum Schiitzen der Ohren.
Warnen Sie umstehende Personen, die in der Nahe sind, dass Larm schadlich
fur die Ohren ist.

Wenn Probleme beim Installieren oder Benutzen auftreten, befolgen Sie



bitte die Anweisungen dieser Bedienungsanleitung. Wenn Sie die Anleitung
nicht ganz verstehen oder Sie das Problem mit dieser Anleitung nicht beheben
kdnnen, sollten Sie den Hersteller oder den Service fiir professionelle Hilfe zu
Rate ziehen.

Die Maschine nur an Stromnetzen mit intaktem FI-Schutzschalter be-
treiben!

Die Raumtemperatur sollte zwischen 15°C und 35° C liegen. Vermeiden
Sie direkte Sonneneinstrahlung oder Regen auf die Maschine. Benutzen Sie
die Maschine nicht in einer Umgebung, in der die Raumluft mit leitfahigem
Staub oder korrosivem Gas verschmutzt ist.

Sicherheitshinweise

Der Arbeitsbereich muss immer beliiftet werden! Bei der Benutzung erzeugt
der Stromfluss eine hohe Temperatur in der inneren der Stromquelle. Deswe-
gen befindet sich ein Lifter zur Kiihlung in der Maschine. Stellen Sie sicher,
dass die Ansaugoffnung nicht verstopft und mindestens 30cm Sicherheitsab-
stand zwischen dem Gerat und allen umliegenden Gegenstanden gesichert
ist. Dennoch sollte der Benutzer seinen Arbeitsbereich ausreichend beliften.
Dies ist wichtig fiir die Leistung und eine lange Betriebsdauer der Maschine.

Die Stromstarke beim Schneiden darf nicht die max. Betriebsstromstarke
tiberschreiten. Eine Uberladung zerstort die Maschine und entziindet das
Gerat.

Die Netzspannung kann in der Tabelle der Technischen Daten abgelesen
werden. Wenn die Netzspannung diesen Bereich Uiberschreitet, beschadigt
dies Bestandteile der Maschine. Der Bediener sollte jedoch die Situation
friihzeitig erkennen und vorbeugende SchutzmalRnahmen treffen.

Lassen Sie die Maschine nie ohne Aufsicht. Anomalien wahrend eines
Schneidvorganges miissen sofort vom Maschinenfiihrer erkennt und behoben
werden.

Zusatzliche VorsichtsmalRnahmen wahrend des Schneidens und Schnei-
dens missen getroffen werden wenn Sie z.B. an brandgefahrdeten Bereichen,
geschlossenen Behaltern oder hochgelegenen Arbeitsplatzen arbeiten.

Die Maschine muss laut Montageanleitung muss mit einer geeigneten ebe-
nen Flache verbunden werden, um verschieben oder umsttirzen der Maschine
zu vermeiden.



Betriebsanleitung

In diesem Kapitel werden die allgemeinen Hinweise zur Maschine beschrieben.
Nur durch die Befolgung aller Hinweise kann eine ordnungsgemalRe Funktion
der Maschine versichert werden.

0.1 Alilgemeine Hinweise fiir den Betrieb

nicht mit bloBem Auge in das Lichtbogen schauen.

0.2 Sicherheitsfunktionen

Die Maschine ist mit mehreren Sicherheitsfunktionen ausgestattet, um den Be-
diener und die Maschine im Falle eines unerwarteten Ereignisses zu schitzen.
Daher ist es sehr wichtig vor jedem Einschalten der Maschine die Sicherheits-
funktionen zu Uberprifen. Fiir eine ordnungsgemale Funktion miissen alle
Sicherheitseinrichtungen funktionstichtig sein.

0.2.1 Not-Aus-Schalter

Abbildung 1: Not-Aus-Schalter angebracht am Bedienpult der Maschine

Der Not-Aus-Schalter hat die Funktion, bei der Betatigung die Maschine
sofort zum Stillstand zu bringen. Nach der Betatigung werden die Motoren-
treiber sofort elektronisch freigeschaltet und nehmen keine Signale von der
Steuerung an. Durch die Impedanz der Motoren wird die Maschine gebremst
und kommt umgehend zur Stillstand. Die Ansteuerung der Plasmaquelle wird
auch sofort abgeschaltet. Der Not-Aus-Schalter wird ausgelost, indem der
Knopf ruckartig angestoRen wird.



Nach der Betatigung behalt der Schalter seiner Zustand und muss aus
Sicherheitsgriinden durch den Anwender zuriickgesetzt werden. Nach Riick-
setzung missen etwaige Schaden an der Maschine untersucht werden und
der Vorgang ,Einschalten der Maschine” (s. Kapitel 0.3) widerholt werden.

Dies umfasst die Durchfilihrung einer erneuten Referenzfahrt, damit die Steuerungssoft-
ware den Position der Maschine erfassen kann. Fir eine Durchfiihrung der
Referenzfahrt siehe Kapitel 0.3.4.

0.2.2 Abschaltung der Plasmaquelle

Um nicht beabsichtigte Einschalten der Plasmaquelle zu vermeiden, wird
die Plasmaquelle durch die Steuerungssoftware der Maschine nur unter bes-
timmten Konditionen zugeschaltet. Folgende Bedingungen missen erfillt
sein, um die Plasmaquelle zu aktivieren:

1. Maschine ist eingeschaltet

2. Maschine arbeitet ein Programm ab und das Programm hat die Plas-
maquelle eingeschaltet

3. Maschine befindet sich in Bewegung

4. ,Plasma on“ Knopf ist aktiv und hat die Farbe ,rot"

Sofern einer der Bedingungen nicht zutrifft, wird die Plasmaquelle sofort
abgeschaltet. Bei Wartungsarbeiten am Plasmabrenner muss die Plasmaque-
lle unbedingt durch den Anwender stromlos geschaltet werden, um Verlet-
zungen und Verbrennungen an der Haut durch versehentlich aktivierte Plas-
maquelle zu vermeiden.

0.2.3 Verhinderung der Bewegung der Maschinenachsen iiber ihre Gren-
zen

Die Maschine ist mit Referenzschaltern ausgestattet, um die Maschinen-
position erfassen zu konnen. Nach der Erfassung der Position durch den
Referenzschaltern werden virtuelle Endschalter aktiviert. Diese verhindern
das Verfahren der Maschine uber ihre Grenzen hinaus.

Vor dem Ausfiihren der Referenzfahrt kann die Maschine mittels ,Jog-
Funktion® frei bewegt werden. In dieser Zustand dient die ,Jog-Funktion” dazu,
die Maschine zuriick in die Grenzen fahren zu kénnen es muss schnellst-
moglich ein Referenzfahrt durchgefiihrt werden. Hierbei muss der Anwender
auf die Einhaltung der Maschinengrenzen achten und schnellstmdglich einen
Referenzfahrt ausfiihren, um die Schutzfunktionen zu aktiviern. Mehr Infor-
mation zur ,Jog-Funktion” wird in Kapitel 0.3.5 bereitgestellt.



0.2.4 Schutz gegen Beschadigungen des Brenners

Wahrend eines Schnittes kann es vorkommen, dass ein bereits ausgeschnit-
tener Blechteil auf dem Schneidtisch umkippt. Dabei kann der Plasmabren-
ner mit diesem Blechteil verklemmen und Schaden am Plasmabrenner oder
Flihrungsmaschine verursachen.

Je nach Ausstattung ist die Maschine mit einer Kollisionserkennung aus-
gestattet. Zwei magnetische Sensoren erfassen die Lage des Plasmabrenners
und l6sen bei einer UngleichmaRigkeit aus. Passiert das Auslosen wahrend
eines Schnittes, wird das Schnitt pausiert und die Plasmaquelle ausgeschal-
tet.

Danach muss der Anwender die Fehlerursache beseitigen und das Pro-
gramm anschliefend weiterfiihren. Fir weitere Informationen fiir ,Programm
fortsetzen” siehe Kapitel 0.4.5.

0.3 Einschalten der Maschine

Im Folgenden Kapitel wird der Vorgang flir das Einschalten der Maschine
beschrieben. Vorasusetzung fiir die Einschaltung der Maschine ist, dass die
Maschine gemal} der Montageanleitung montiert ist und keine auflerlich
sichtbare Schaden aufweist.

0.3.1 Einschalten des Computers

Um tberhaupt die Maschine steuern zu konnen, muss zuerst der Bedienungscom-
puter eingeschaltet werden. Driicken sie dazu den Einschaltknopf des Com-
puters wie in der Abbildung 2 ersichtlich.

0.3.2 Einschalten der Motortreiber

Damit die Motorsteuerungen die Maschine bewegen kénnen, muss zuerst
die Stromversorgung sie eingeschaltet werden. Drehen Sie dazu den Ein-
schaltknopf auf dem Schaltschrank nach rechts. Eine Leuchte signalisiert
das Vorhanden der Stromversorgung, wie in Abbildung 3 sichtbar.

0.3.3 LGV-Controller starten

Nachdem der Computer hochgefahren ist, kann man die Software ,LGV-
Controller” starten, womit man die Maschiene bedienen kann. Klicken Sie
dazu am Schreibtisch auf den Icon ,LGV-Controller”. Es erscheint ein Fenster
wie in Abbildung4 zu sehen.



Abbildung 2: Einschalten des Computers

Abbildung 3: Einschaltknopf am Schaltschrank

0.3.4 Referenzfahrt

Die Maschine verfahrt im dreidimensionalen Koordinatensystem. Um eine
Widerholbarkeit zu gewahrleisten, muss die Maschine seine Position durch
die verbaute Schalter feststellen. Dies passiert mit dem sog. ,Referenzfahrt”.
Wahrend eines Referenzfahrtes fahrt die Maschine mit niedriger Geschwindigkeit
in die Richtung der Referenzschalter solange der Referenzschalter nicht aus-
|6st. Danach erhot die Maschine durch erneutes, noch langsameres Anfahren
die Positionserfassung der Achse. Sobald dies erfolgt ist, wird eine erfolgre-
iche Referenzierung in der Anzeige dargestellt und die Softwaresteuerung
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Abbildung 4: LGV Controller-Programm fiir das Steuern der Plasmaanlage

lasst nun die Ausfiihrung der Programme, sowie das manuelle Verfahren
(Jogging) zu. Driicken Sie dazu im Programm auf ,Home All“ und warten sie
bis die Maschine mit der Referenzfahrt fertig ist.(Abbildung 5)
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Abbildung 5: Home All



0.3.5 Jogging

Um die Position der Maschine ohne das Laden eines G-Code Programmes zu
ermoglichen, stellt die Steuerungssoftware die Moglichkeit zum manuellen
Verfahren, auch als ,Jogging“ genannt, zur Verfiigung. Die Jogging erfolgt
mit den Pfeiltasten des Tastaturs, sowie mit den Joggingknopfen auf der
Oberflache.
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Abbildung 6: Jogging panel auf der Oberflache

Bei der Jogging ist es moglich zwischen verschiedenen Schrittweiten
zu wahlen. StandardmaRig stehen die Optionen 0,5mm, Tmm, 2mm, 5mm,
10mm und 50mm, sowie durchgehendes Joggen zur Verfiigung. Der Ablauf
des Joggens ist wie folgt:

1. Auswahlen der Achse (X, Y oder Z)

2. Auswahlen der Schrittweite (normalerweise durchgehend, bei praziser
Einstellung z. B. 5mm)

3. Joggen der Achse durch die Knopfe :Koordinatensystem>m oder LKoordinatensystem>

S -
s

Dariber hinaus kann das Joggen auch mit dem Tastatur ausgefiihrt werden:
+ X-Achse {:] und {:]
* Y-Achse @ und @

. Z-Achse[PgUp] und PgDown]




Zusatzlich ist es moglich, in den Eilgang zu wechseln, indem wahrend des

Joggens die Taste gedrickt wird. In diesem Fall fahrt die Maschine
mit der maximal zulassigen Geschwindigkeit in die gegebene Richtung. Im
Joggen gefahrene Strecken werden in der Visualization mit der Farbe ,gelb”
hinterlegt.

0.4 Schneiden mit der Maschine

Hier werden jetzt nacheinander die einzelnen Schritte fiir das Schneiden mit
der LGV-cnc Anlage beschrieben.

0.4.1 Laden eines Programmes

Zuerst muss das Programm geladen werden. Das Dialog fiir das Auswahlen
eines GCode Programms kann mit unter der Menipunkt [Datei>> Offnen...] oder

mit der Taste @ geoffnet werden. Im Dialogfenster ist eine Datei zu wahlen,
welcher geladen werden soll.

0.4.2 Mit der Maschine an Startposition fahren

Fahren Sie mit der Maschine dorthin, wo Sie den Schnitt mit der Plasmaanlage
beginnen mochten. Driicken Sie dann auf ,Set Zero” um den Anfang des
Schnitts hierhin zu setzten.

0.4.3 Schnittparameter

Bevor Sie mit dem Schneiden beginnen, miissen Sie die Schneidparameter ein-
stellen. Mit dem Schieberegeler konnen Sie ,THC Voltage®, ,Durchstechzeit”,
,Schneidhohe” und ,Geschwindigkeit” einstellen (Bild 7).

0.44 THC

Die Einstellungen fiir den THC befinden sich auf der rechten Seite (Abbil-
dung 8). Wenn der , THC" Knopf griin ist, ist der THC eingeschaltet. Vor dem
Schneiden missen Sie den THC einschalten. Mit ,THC Voltage” konnen Sie
den Brennerabstand einstellen. Bei groRere Werte ist der Abstand groRer, bei
kleinere kleiner.
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Abbildung 7: Parametereinstellungen
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Abbildung 8: THC

0.4.5 Schnitt starten

Wenn Sie auf den Knopf Start driicken, fangt die Maschine an, das abgebildete
Stiick hearauszuschneiden, falls der Plasma eingeschalte ist. Wenn der Knopf
,Plasma an/aus” rot ist, ist der Plasma eingeschaltet, ansonsten nicht. Dann
fahrt die Anlage die Kontur nach ohne Dabei zu schneiden.
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Abbildung 9: Plasma ein und ausschalten

0.5 Herunterfahren der Maschine

Damit die Maschine vollstandig ausgeschaltet ist, muss nicht nur der Com-
puter, sonder auch die Stromversorgung ausgeschaltet werden. Schalten Sie
dazu den Computer und den Schaltschrank aus.

Wartung

Unsachgemal ausgefiihrte Arbeiten zur Storungsbeseitigung WARNUNG: Ver-
letzungsgefahr durch unsachgemale Storungsbeseitigung! Unsachgemal
ausgefiihrte Arbeiten zur Storungsbeseitigung kénnen zu schweren Ver-
letzungen und erheblichen Sachschaden flihren. Vor Beginn der Arbeiten
fur ausreichende Montagefreiheit sorgen Auf Ordnung und Sauberkeit am
Montageplatz achten! Lose aufeinander- oder umherliegende Bauteile und
Werkzeuge sind Unfallquellen. Wenn Bauteile entfernt wurden, auf richtige
Montage achten, alle Befestigungselemente wieder einbauen und Schrauben-
Anziehdrehmomente einhalten. Vor der Wiederinbetriebnahme folgendes
beachten: Sicherstellen, dass alle Arbeiten zur Stérungsbeseitigung gemaf
den Angaben und Hinweisen in dieser Anleitung durchgefiihrt und abgeschlossen
wurden. Sicherstellen, dass sich keine Personen im Gefahrenbereich aufhal-
ten. Sicherstellen, dass alle Abdeckungen und Sicherheitseinrichtungen in-
stalliert sind und ordnungsgemaR funktionieren.

1. Die Linearflihrungen und Kugelspindel miissen je nach Betriebsstunden



