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1 Einfuhrung

1.1 Urheberrecht

1.2 Kundenservice

1.3 Haftungsbeschrankung

Mit dem Kauf des Gerates von SCHWEISSKRAFT haben Sie eine gute Wahl
getroffen. SCHWEISSKRAFT Plasmaschneidgerate bieten ein HéchstmaB an
Qualitat, technisch optimalen Lésungen und Uberzeugen durch ein optimales
Preis-Leistungs-Verhaltnis.

Lesen Sie vor der Inbetriebnahme aufmerksam die Betriebsanleitung.

Diese informiert Gber die sachgerechte Inbetriebnahme, den bestimmungsge-
maBen Einsatz sowie Uber die sichere und effiziente Bedienung und Wartung
des Gerétes.

Die Betriebsanleitung ist Bestandteil des Gerates. Sie ist stets am Einsatzort
des Gerétes aufzubewahren. Darlber hinaus gelten die 6rtlichen Unfallverhi-
tungsvorschriften und allgemeinen Sicherheitsbestimmungen fiir den Einsatz-
bereich des Gerétes.

Abbildungen in dieser Betriebsanleitung dienen dem grundsétzlichen Ver-
standnis und kénnen von der tatsachlichen Ausfliihrung abweichen.

Die Inhalte dieser Anleitung sind urheberrechtlich geschitzt. Ihre Verwendung
istim Rahmen der Nutzung des Gerates zulassig. Eine dariiber hinausge-
hende Verwendung ist ohne schriftliche Genehmigung des Herstellers nicht
gestattet. Wir melden zum Schutz unserer Produkte Marken-, Patent- und De-
signrechte an, sofern dies im Einzelfall mdglich ist. Wir widersetzen uns mit
Nachdruck jeder Verletzung unseres geistigen Eigentums.

Fir technische Auskinfte steht unser Kundenservice zur Verfligung.
Stiirmer Maschinen GmbH

Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26

D-96103 Hallstadt

Fax: 0951 96555-111

E-Mail: service@stuermer-maschinen.de
Internet: www.schweiBkraft.de

Wir sind stets an Informationen und Erfahrungen interessiert, die sich aus der

Anwendung ergeben und fir die Verbesserung unserer Produkte wertvoll sein
kénnen.

Alle Angaben und Hinweise in der Betriebsanleitung wurden unter Berlcksich-
tigung der geltenden Normen und Vorschriften, des Stands der Technik sowie
unserer langjéhrigen Erkenntnisse und Erfahrungen zusammengestellt.

In folgenden Fallen Gbernimmt der Hersteller fir Schéden keine Haftung:

CRAFT - CUT SERIE | Version 1.09
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2 Sicherheit

2.1 Symbolerklarung

Sicherheitshinweise

CRAFT - CUT SERIE | Version 1.09

- Nichtbeachtung der Betriebsanleitung,

- Nicht bestimmungsgeméaBer Verwendung,

- Einsatz von nicht ausgebildetem Personal,
- Eigenméachtigen Umbauten,

- Technischen Veranderungen,

- Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile.

Der tatséchliche Lieferumfang kann bei Sonderausfiihrungen, bei Inanspruch-
nahme zusétzlicher Bestelloptionen oder aufgrund neuester technischer An-
derungen von den hier beschriebenen Erlauterungen und Darstellungen ab-
weichen.

Es gelten die im Liefervertrag vereinbarten Verpflichtungen, die allgemeinen
Geschéftsbedingungen sowie die Lieferbedingungen des Herstellers und die
zum Zeitpunkt des Vertragsabschlusses gultigen gesetzlichen Regelungen.

Dieser Abschnitt gibt einen Uberblick tiber alle wichtigen Sicherheitspakete fiir
den Schutz von Personen sowie fiir den sicheren und stérungsfreien Betrieb.
Weitere aufgabenbezogene Sicherheitshinweise sind in den einzelnen Kapi-
teln enthalten.

Sicherheitshinweise sind in dieser Betriebsanleitung durch Symbole gekenn-
zeichnet. Die Sicherheitshinweise werden durch Signalworte eingeleitet, die
das AusmaRB der Gefahrdung zum Ausdruck bringen.

GEFAHR!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf
eine unmittelbar geféhrliche Situation hin. Sie fuhrt zum Tod
oder zu schweren Verletzungen, wird sie nicht gemieden.

WARNUNG!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf eine
mdglicherweise geféhrliche Situation hin. Sie fuhrt zum Tod
oder zu schweren Verletzungen, wird sie nicht gemieden.

VORSICHT!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf
eine méglicherweise geféhrliche Situation hin. Sie kann zu
geringfligigen oder leichten Verletzungen fiihren, wird sie
nicht gemieden.

HINWEIS!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf
eine moglicherweise geféhrliche Situation hin. Sie kann zu
Sach- und Umweltschaden fiihren, wird sie nicht gemieden.

e b P
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Tipps und Empfehlungen

Tipps und Empfehlungen

® Dieses Symbol weist auf nitzliche Tipps und Empfehlungen
1 sowie Informationen fir einen effizienten und stérungs-
freien Betrieb hin.

Um die Risiken von Personen- und Sachschéaden zu reduzieren und gefahrli-
che Situationen zu vermeiden, missen die in dieser Betriebsanleitung aufge-
fihrten Sicherheitshinweise beachtet werden.

2.2 BestimmungsgemaBe Verwendung

Das CRAFT-CUT 63, 83 und 123 CNC ist ein tragbares Plasmaschneidgerat,
das sich zum Lichtbogenschneiden von Stahl, Rostfreiem Stahl, Aluminium
und sonstigen Leitermaterialien, mit Hilfe von Druckluft, eignet. Dank der ein-
gesetzten Inverter-Technologie weiBt die Maschine reduzierte Abmessungen
und ein reduziertes Gewicht auf. Seine dynamischen Eigenschaften optimie-
ren einen schnellen Schnitt ohne Grate. Die Maschine darf nur wie nachfol-
gend in dieser Anleitung beschrieben verwendet werden. Das Gerét ist fir den
professionellen Einsatz konzipiert und darf daher ausschlieBlich von qualifi-
ziertem Personal verwendet werden.

WARNUNG!

Diese Klasse A SchweiBeinrichtung ist nicht fir den Ge-
brauch in Wohneinrichtungen vorgesehen, in denen die
Stromversorgung Uber ein 6ffentliches Niederspannungs-
versorgungssystem erfolgt. Es kann, sowohl durch leitungs-
gebundene als auch abgestrahlte Stérungen, méglicher-
weise schwierig sein, in diesen Bereichen elektromagneti-
sche Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

[>

WARNUNG!

Der nicht bestimmungsgeméBe Gebrauch der Maschine sowie
die Missachtung der Sicherheitsvorschriften oder der Bedie-
nungsanleitung schlieBen eine Haftung des Herstellers fir dar-
aus resultierende Schaden an Personen oder Gegenstanden
aus und bewirken ein Erléschen des Garantieanspruches!

[>

WARNUNG!

Gefahr bei Fehlgebrauch!

Ein Fehlgebrauch des Gerates kann zu geféhrlichen Situa-
tionen fihren.

>

- Das Gerat nur in dem Leistungsbereich betreiben, der in
den Technischen Daten aufgefihrt ist.

- Niemals die Sicherheitseinrichtungen umgehen oder auB3er
Kraft setzen.

- Das Gerat nur in technisch einwandfreiem Zustand betreiben.

Bei konstruktiven und technischen Anderungen an dem Gerat iibernimmt die
Firma Stirmer Maschinen GmbH keine Haftung.

Anspruche jeglicher Art wegen Schaden aufgrund nicht bestimmungsgeméaBer
Verwendung sind ausgeschlossen.

CRAFT - CUT SERIE | Version 1.09
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3 Sicherheitshinweise

3.1 Normen und Richtlinien

Von der Maschine kénnen Gefahren ausgehen, wenn sie nicht sach- und be-
stimmungsgeman eingesetzt wird. Neben den Arbeitssicherheitshinweisen in
dieser Betriebsanleitung muissen die allgemein gultigen Sicherheits- und Un-
fallverhiitungsvorschriften zum Schutz gegen elekirischen Schlag, Verlet-
zungs- und Brandgefahr beachtet und eingehalten werden.

Den Arbeitsanweisungen in den einzelnen Kapiteln der Betriebsanleitung sind
Folge zu leisten. Die nachfolgenden Sicherheitshinweise und SicherheitsmaB-
nahmen mussen unter allen Umsténden beachtet werden. Der nicht bestim-
mungsgemaBe Gebrauch der Maschine, sowie die Missachtung der Sicher-
heitsvorschriften oder der Bedienungsanleitung schlieBen eine Haftung des
Herstellers fur daraus resultierende Schaden an Personen und Gegenstanden
aus und bewirken ein Erléschen des Garantieanspruchs!

Bei der Konstruktion wurden die grundlegenden Sicherheits- und Gesund-
heitsanforderungen der zutreffenden Gesetze, Normen und Richtlinien ange-
wandt. Die Sicherheit der Maschine wird durch die CE-Kennzeichnung und
durch die EU-Konformitatserklarung dokumentiert.

Alle Angaben zur Sicherheit beziehen sich auf die derzeit glltigen Verordnun-
gen der Européaischen Gemeinschaft. In anderen Landern miissen die zutref-

fenden Gesetze und Landesverordnungen eingehalten werden. Neben den Si-
cherheitshinweisen in dieser Betriebsanleitung missen die allgemein gdltigen
Vorschriften zur Unfallverhiitung und zum Umweltschutz beachtet und einge-

halten werden.

3.2 Personliche Schutzausriistung

CRAFT - CUT SERIE | Version 1.09

Die Persdnliche Schutzausristung dient dazu, Personen vor Beeintréchtigun-
gen der Sicherheit und Gesundheit bei der Arbeit zu schitzen. Das Personal
muss wahrend der verschiedenen Arbeiten an und mit dem Gerét persénliche
Schutzausristung tragen, auf die in den einzelnen Abschnitten dieser Anlei-
tung gesondert hingewiesen wird.

Im folgenden Abschnitt wird die Persénliche Schutzausristung erlautert:

SchweiBer-Gesichtsschutzschirm bzw. Helm mit
SchweiBer-Gesichtsschutzschirm

Der SchweiBerschild, der auf dem Kopf und vor dem
Gesicht getragen wird bzw. an einem passenden Schutz-

helm befestigt ist, schitzt, mit geeigneten Filtern ausgestat-
tet, Augen und Gesicht.

Schutzhandschuhe

Die Schutzhandschuhe mit dienen zum Schutz der Hande
vor scharfkantigen Bauteilen, Funken, sowie vor Abschir-

fungen, Verbrennungen oder tieferen Verletzungen.
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Schutzschiirze

Die Schutzschiirze schutzt iberwiegend die Kérpervorder-
> seite vor Funken bzw. Strahlung beim SchweiBen.

Sicherheitsschuhe

Die Sicherheitsschuhe schitzen die FliBe vor Quetschun-
L gen, herabfallende Teilen und Ausgleiten auf rutschigem
Untergrund.

Arbeitsschutzkleidung

Arbeitsschutzkleidung ist eng anliegende Arbeitskleidung,
ohne abstehende Teile, mit geringer ReiBfestigkeit.

3.3 Qualifikation des Personals

Die verschiedenen in dieser Anleitung beschriebenen Aufgaben stellen unter-
schiedliche Anforderungen an die Qualifikation der Personen, die mit diesen
Aufgaben betraut sind.

WARNUNG!

Gefahr bei unzureichender Qualifikation von Per-
sonen!

Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die Risiken
beim Umgang mit der Maschine nicht einschatzen und set-
zen sich und andere der Gefahr schwerer oder todlicher
Verletzungen aus.

- Alle Arbeiten nur von dafiir qualifizierten Personen durch-
fihren lassen.

- Unzureichend qualifizierte Personen aus dem Arbeitsbe-
reich fernhalten.

Fur alle Arbeiten sind nur Personen zugelassen, von denen zu erwarten ist,
dass sie diese Arbeiten zuverléssig ausfihren. Personen, deren Reaktionsfa-
higkeit beeinflusst ist, z. B. durch Drogen, Alkohol oder Medikamente, sind
nicht zugelassen.

Bediener

Der Bediener wurde in einer Unterweisung durch den Betreiber tber die ihm
Gbertragenen Aufgaben und mdéglichen Gefahren bei unsachgeméaBem Ver-
halten unterrichtet. Aufgaben, die Uber die Bedienung im Normalbetrieb hin-
ausgehen, darf der Bediener nur ausfiuhren, wenn dies in dieser Anleitung an-
gegeben ist und der Betreiber ihn ausdricklich damit betraut hat.

Fachpersonal:
Fachpersonal ist aufgrund seiner fachlichen Ausbildung, Kenntnisse und Er-
fahrung sowie Kenntnis der einschlagigen Normen und Bestimmungen in der

Lage, die ihm Ubertragenen Arbeiten auszufiihren und mégliche Gefahren
selbststéndig zu erkennen und Geféhrdungen zu vermeiden.

CRAFT - CUT SERIE | Version 1.09
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3.4 Sicherheitskennzeichnung am Gerét

HINWEIS!

Beschéadigte oder fehlende Sicherheitssymbole an dem Plas-
maschneidgerat kénnen zu Fehlhandlungen mit Personen-
und Sachschaden fiihren. Die an der Maschine ange-brachten
Sicherheitssymbole durfen nicht entfernt werden. Bescha-
digte Sicherheitssymbole sind umgehend zu ersetzen.

Folgendes ist zu beachten:

- Den Anweisungen der Sicherheitskennzeichnung an dem Gerét sind un-
ter allen Umstanden Folge zu leisten. Kommt es im Zuge der Lebens-
dauer des Gerats zum Verblassen oder zu Beschadigungen der Sicher-
heitskennzeichnung, sind unverzlglich neue Schilder anzubringen.

- Ab dem Zeitpunkt, an dem die Schilder nicht auf den ersten Blick sofort
erkenntlich und begreifbar sind, ist die Maschine bis zum Anbringen der
neuen Schilder auBer Betrieb zu nehmen.

Elektroschock / Electric Schock ‘ Lichtbégen / Arc rays
Ein elektrischer Schock kann tidlich sein. Das Beriihren Fir Augen und Haut stellen Lichtbégen
von spannungsfilhrenden Teilen kann zu schwerwiegen= eine besonder Gefahr da. Tragen Sie
den Schocks oder Verbrennungen fithren. Achten Sie auf wahrend des Schweillens immer einen
:I{ [ ] den fehlerlosen Anschluss aller Teile und einen Schweilschutzhelm mit passendem
karrekten Masseanschluss. Stellen Sie sicher, dass sich SchweiBschutzfilter und entsprechende

immer eine Isolierung zwischen lhrem Kérper und dem Schutzkleidung wie SchweiBhandschuhe..

Werkstiick befindet und vermeiden Sie jeglichen Kontakt
spannungsfiihrender Teile mit blofen Handen. Tragen
Sie trockene, isolierende Schutzkleidung wihrend des

N

Arc rays are harmful to people’s eyes and
skin. Always wear a welding helmet with
correct shade or filter lens and suitable

ifcfz‘;wv:rfeGnesh;TjgebEdlenen Sie die Maschine nie bei protective clothing including welding
: gloves whilst the welding operation is
Flectric shack: It can kill. Touching live electrical parts performed.
~— [ ] can cause fatal shocks or severe burns. Incorrectly

installed or improperly grounded equipment is
dangerous. The operator should keep the work piece
insulated from himself/herself. Avoid all contact with live
electrical parts of the welding circuit, electrodes and
wires with bare hands. The operator must wear dry
welding gloves while he/she performs the welding task.
Do not operate with panels removed.

Démpfe und Gase / Fumes & Gases

Beim Schweien entstehen gesundheits-
gefdhrdende Dampfe und Gase.
Versuchen Sei lhren Kopfwahrend des
Schweifiens so weit wie miglich von den
Dampfen fern zu halten. Sorgen Sie flr
eine ausreichende Bellftung, eine

Schweifispritzer / Welding sparks Absaugung oder eine Atemluftzufiihrung
um diese aus lhrer Atemluft fern zu
Schweilspritzer kénnen Feuer und Explosionen auslésen. = halten.

Welding causes fumes and gases that can
be dangerous to your health. Keep your
head out of fumes. Use enough ventilation

\ ?: Schweillen Sie nicht in der Nahe von entflammbaren
TN Materialien oder an Behiltnissen, welche brennbares

b
S
Material enthielten.

Welding sparks can cause fire or explosion. Do NOT weld or exhaust at the arc, or both, to keep
near flammable material. Do NOT weld on containers fumes and gases from your breathing
which have held flammable material. zone and general area.

OOBA A A

Abb. 1: Sicherheitskennzeichnungen am Plasmaschneidgerat

CRAFT - CUT SERIE | Version 1.09 9
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3.5 Technischer Zustand

10

Das Gerat entspricht in Konstruktion und Ausfiihrung dem derzeit glltigen
Stand der Technik und ist nach den anerkannten, sicherheitstechnischen Re-
geln gebaut. Die EG-Konformitat bezieht sich ausdriicklich nur auf die Ma-
schine im Lieferzustand.

ACHTUNG

Die Maschine darf nur im technisch einwandfreien Zustand
betrieben werden. Eventuelle Stérungen miissen umge-
hend beseitigt werden.

Folgendes ist zu beachten:

- Die Funktionsféhigkeit der Schutzabdeckungen und trennenden Schut-
zeinrichtungen muss gewahrleistet sein.

- Jegliche Manipulation von Schutzabdeckungen und anderen Sicher-
heitsvorrichtungen ist verboten.

- Vor jedem Neueinschalten sollte die Maschine auf duBerlich erkennbare
Beschédigungen geprift werden.

- Nach jedem Neueinschalten ist das Betriebsverhalten zu beobachten.
- Das Gerat nie Uiber 1000 Meter Meereshéhe verwenden.

- Bei sicherheitsrelevanten Abweichungen vom Auslieferungszustand, ist
die Maschine durch eine autorisierte Fachkraft zu begutachten und ge-
gebenenfalls Instandzusetzen.

- Ab dem Zeitpunkt, an dem das Gerat nicht mehr dem reguléren Betrieb-
szustand entspricht, ist die Anlage bis zum Instandsetzen auBer Betrieb
zu nehmen.

ACHTUNG

Eigenmachtige Umbauten oder Veranderungen, insbeson-
dere solche, die die Sicherheit des Bedieners beeinflussen,
sind grundsatzlich verboten.

Technische Anderungen, Umbauten und Erweiterungen, die
durch den Anwender an der Maschine vorgenommen wer-

den, kébnnen die CE-Konformitat der Maschine ungiiltig wer-
den lassen und liegen in der Verantwortung des Betreibers.

HINWEIS!
Im Sinne einer technischen Weiterentwicklung oder durch
sich andernde Vorschriften behélt sich der Hersteller das

Recht vor, jederzeit und ohne Vorankiindigungen Ander-
ungen an den Eigenschaften des Produktes vorzunehmen.

CRAFT - CUT SERIE | Version 1.09
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3.6 Allgemeine Sicherheitshinweise

GEFAHR! ELEKTRISCHE SPANNUNG
EIN STROMSCHLAG KANN TODLICH SEIN!

- Bertihren Sie keine Teile, die unter Spannung stehen.

- Trennen Sie den Generator von der Stromversorgung, be-
vor Sie Eingriffe daran vornehmen.

- Isolieren Sie sich vom zu schneidenden Werkstiick und
vom Boden; tragen Sie isolierende Handschuhe und Klei-
dung.

- Arbeiten Sie nicht mit beschadigten oder schlecht ange-
schlossenen Kabeln oder mit lockeren Zangenkabeln.

- Halten Sie die Arbeitskleidung und den Kérper trocken.

- Arbeiten sie nicht in feuchten oder nassen Umgebungen.

- Lehnen Sie nicht den Kérper gegen das zu schneidende
Werkstick.

- Schiitzen Sie die Versorgungsanlage durch einen thermo-
magnetischen Schalter mit geeigneter Leistung, nach
Méglichkeit in der Nahe des Generators.

- Benutzen Sie das Gerat nicht, wenn Bauteile oder Schutz-
vorrichtungen desselben entfernt worden sind.

- Stellen Sie sicher, dass die Versorgungsanlage eine ord-
nungsgeméaBe Erdung aufweist.

- Achten Sie darauf, dass das Plasmaschneidgerat immer si-
cher steht, so dass es nicht herunterfallen kann. Verwen-
den Sie beim Arbeiten in groBen H6hen eine Fallsiche-
rung.

- Schalten Sie die Maschine immer erst dann an, wenn alle
Kabel korrekt angeschlossen sind.

- Achten Sie darauf dass alle Zubehérteile korrekt ange-
schlossen sind, und achten Sie stets auf einen korrekten
Masseanschluss.

EXPLOSIONSGEFAHR!

- Stellen Sie sicher, dass keine zlindféhigen Materialien in
der Nahe des Arbeitsbereichs sind.

- Achten Sie auf ziindféhige Gasgemische im Arbeitsbereich
(Ldftung und Absaugung).

- Schneiden Sie niemals Behalter die ziindfahige oder
brennbare Stoffe enthalten.

- Beim Schneiden von Aluminium achten Sie darauf, dass
sich beim Verwenden von Wasserschneidtischen und Un-
terwasserplasmaschneiden, Wasserstoffatome im Alumi-
nium einlagern. Eingelagerter Wasserstoff kann zu Explo-
sionen flhren.

- Mischen Sie nie da Gas in den Flaschen.
- Ersetzen Sie Gasleitungen, die beschéadigt erscheinen.
- Halten Sie die Druckminderer funktionstauglich.

- Schneiden Sie nicht in Umgebungen, die Staub, Gas oder
explosive Dampfe aufweisen.

CRAFT - CUT SERIE | Version 1.09 11
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GEFAHR! ELEKTRISCHE SPANNUNG
EIN STROMSCHLAG KANN TODLICH SEIN!

- Bertihren Sie keine Teile, die unter Spannung stehen.

- Trennen Sie den Generator von der Stromversorgung, be-
vor Sie Eingriffe daran vornehmen.

- Isolieren Sie sich vom zu schneidenden Werkstiick und
vom Boden; tragen Sie isolierende Handschuhe und Klei-
dung.

- Arbeiten Sie nicht mit beschadigten oder schlecht ange-
schlossenen Kabeln oder mit lockeren Zangenkabeln.

- Halten Sie die Arbeitskleidung und den Korper trocken.

- Arbeiten sie nicht in feuchten oder nassen Umgebungen.

- Lehnen Sie nicht den Kérper gegen das zu schneidende
Werkstuck.

- Schiitzen Sie die Versorgungsanlage durch einen thermo-
magnetischen Schalter mit geeigneter Leistung, nach
Méoglichkeit in der Nahe des Generators.

- Benutzen Sie das Gerét nicht, wenn Bauteile oder Schutz-
vorrichtungen desselben entfernt worden sind.

- Stellen Sie sicher, dass die Versorgungsanlage eine ord-
nungsgemaBe Erdung aufweist.

- Achten Sie darauf, dass das Plasmaschneidgerat immer si-
cher steht, so dass es nicht herunterfallen kann. Verwen-
den Sie beim Arbeiten in groBen Hbhen eine Fallsiche-
rung.

- Schalten Sie die Maschine immer erst dann an, wenn alle
Kabel korrekt angeschlossen sind.

- Achten Sie darauf dass alle Zubehorteile korrekt ange-
schlossen sind, und achten Sie stets auf einen korrekten
Masseanschluss.

EXPLOSIONSGEFAHR!

- Stellen Sie sicher, dass keine ziindféhigen Materialien in
der Nahe des Arbeitsbereichs sind.

- Achten Sie auf ziindféhige Gasgemische im Arbeitsbereich
(L4ftung und Absaugung).

- Schneiden Sie niemals Behalter die ziindfahige oder
brennbare Stoffe enthalten.

- Beim Schneiden von Aluminium achten Sie darauf, dass
sich beim Verwenden von Wasserschneidtischen und Un-
terwasserplasmaschneiden, Wasserstoffatome im Alumi-
nium einlagern. Eingelagerter Wasserstoff kann zu Explo-
sionen flhren.

- Mischen Sie nie da Gas in den Flaschen.
- Ersetzen Sie Gasleitungen, die beschéadigt erscheinen.
- Halten Sie die Druckminderer funktionstauglich.

- Schneiden Sie nicht in Umgebungen, die Staub, Gas oder
explosive Dampfe aufweisen.
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Sicherheitshinweise

BRANDGEFAHR!

- Stellen Sie sicher, dass keine brennbare, ziindfahige Mate-
rialien in der Nahe des Arbeitsbereichs sind.

- Halten Sie geeignete Léschmittel bereit.

- Vermeiden Sie eine Ausbreitung von offenem Feuer auf-
grund von Funken, Schlacken und glihendem Material.

- Stellen Sie sicher, dass sich in der Nahe des Arbeitsberei-
ches Brandschutzvorrichtungen befinden.

- Entfernen Sie entziindliche Materialien und Brennstoffe
aus dem Arbeitsbereich.

VERBRENNUNGEN!

- Schutzen Sie ihren Kérper durch das Tragen von feuerfe-
ster Schutzkleidung (Handschuhe, Kopfbedeckung,
Schuhe und Masken usw.) gegen Verbrennungen und ul-
traviolete Strahlung).

- Sich bewegende Teile oder thermische Teile kénnen ihre Kér-
per schadigen oder anderen Leuten Schaden zuftigen.

- Tragen Sie eine Maske.

- Halten Sie die Spitze der Elekirode vom eigenen Korper
und dem anderer Personen fern.

- Tragen Sie keine Kontaktlinsen, durch die starke Hitze, die
der Bogen abgibt, kdnnten Sie sich mit der Hornhaut ver-
schmelzen.

- Stellen Sie sicher, dass sich in der Nahe des Arbeitsbe-
reichs Erste-Hilfe-Material befindet.

- Wechseln Sie das Fenster der Maske aus, wenn er be-
schéadigt oder fur die auszufiihrende Schneidarbeit unge-
eignet ist.

- Warten Sie ab, bis die bearbeiteten Teile abgekuhlt sind,
bevor Sie sie in die Hand nehmen.

- Der Lichtbogen wirft Spritzer und Funken. Tragen Sie stets
Olfreie Schutzkleidung wie etwa Lederhandschuhe, Hosen-
aufschlaglose Hosen und hohe Schuhe. Decken Sie die
Haare mit einer Mitze ab.

TRAGER VON HERZSCHRITTMACHERN

Magnetfelder von Starkstromkreisen kdnnen die Funktion von
Herzschrittmachern beeinflussen. Personen, die lebenswich-
tige elektronische Gerate dieser Art tragen, miissen den Arzt
konsultieren, bevor sie sich in Bereichen aufhalten, in denen

solche Plasmaschneidgerate vorhanden sind.

ACHTUNG LARM

Der Schneidbogen entspricht den geltenden Normen zur L&r-
memission. Bei der Arbeit Uberkopf oder bei beengten Raum-
verhatnissen muss ein Gehorschutz verwendet werden.

13
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ACHTUNG VOR STRAHLUNG

Plasmastrahlung kann zu Schadigung des Augenlichts

sowie zu Verbrennungen fihren. Plasmastrahlung erzeugt

starkes ultraviolettes sowie infrarotes Licht.

- Der Schneidebogen erzeugt Strahlungen, die Augen ver-
letzen und Verbrennungen der Haut verursachen kénnen;
Benutzen Sie entsprechende Schutzvorrichtungen.

WARNUNG!

Gefahr durch Ddmpfe und Gase!

Beim Plasmaschneiden entstehen gesundheitsgefahrdende
Gase:

- Vermeiden Sie das Einatmen der Schadstoffe.

- Wahrend des SchweiBvorgangs, den Kopf méglichst weit
entfernt halten.

- Sorgen Sie fur ausreichend Beliftung, Absaugung oder
falls erforderlich Atemluftzufiihrung.

- Die Art der entstehenden Dampfe und Gase wird durch das
Grundmaterial, Beschichtung etc. bestimmt. Besondere
Vorsicht ist geboten, wenn der zu schneidende Werkstoff
folgende Elemente beinhaltet:

Antimon, Chrom, Quecksilber, Beryllium, Arsen, Cobalt, Nic-
kel, Blei, Silber, Selen, Kupfer, Barium, Cadmium, Mangan
und Vanadium.

- Verwenden Sie optimalerweise, Schneidtische mit Absau-
gung oder ein Wasserbett.

- Chloridhaltige Reinigungsmittel kénnen beim Plasma-
schneiden phosgene Gase bilden (Giftgas). Stellen Sie vor
dem Schneiden sicher, dass sich keine Rlckstande auf
der Werkstuckoberflache befinden.

- Niemals in brand- oder explosionsgefahrdeten Bereichen
schneiden.

- Lesen und verstehen Sie die Bedienungsanleitungen der
Zusatzwerkstoff-Hersteller und lesen Sie aufmerksam die
Sicherheitsdatenblatter.

ELEKTROMAGNETISCHE STORUNGEN

Der Plasmagenerator entspricht den Normen zur elektroma-
gnetischen Stérungsemission und eignet sich fir den Ein-
satz in industriellen Umgebungen.

Es muss jedoch berucksichtigt werden, dass die folgenden
Stérungen auftreten kdnnen, und in diesen Féllen missen
entsprechende MaBnahmen ergriffen werden.

- Datenlibertragungssysteme
- Kommunikationen

- Steuerung

- Sicherheitsgerate

Kalibrierungs- und Messgeréte

CRAFT - CUT SERIE | Version 1.09
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3.7 EMC MaBnahme

()

Abb. 2: EMC

CRAFT - CUT SERIE | Version 1.09

In der Ausnahmesituation kann der angegebene Bereich betroffen sein, ob-
wohl die Norm des Strahlungsgrenzwertes eingehalten wurde (z.B.: Das Ge-
rat, das leicht durch Elektromagnetismus beeinflusst wird, wird am Installati-
onsort verwendet, oder es gibt Radio oder Fernseher in der Nahe des
Installationsort). Unter diesen Umsténden, sollte der Anwender einige geeig-
nete Vorkehrungen treffen um Interferenzen zu beseitigen.

In Anlehnung an die inlandischen und internationalen Standards, miissen die

umgebenden Gerate auf die elekiromagnetische Situation und Antistérungs-
fahigkeiten uberprift werden:

- Sicherung

- Stromleitung, Signaliibertragungsleitung und Datenubertragungskabel
- Datenverarbeitungsausristung und Telekommunikationsausristung

- Inspektions- und Kalibrierungsgeréate

Diese effektiven MaBnahmen verhindern das Problem des EMC:

a) Stromversorgung:

Auch wenn die Stromversorgungsquelle die Regelungen einhalt, missen wir
immer zusétzliche MaBnahmen treffen, um die elektromagentischen Felder zu
entfernen. (z.B: Verwenden Sie den passenden Leistungsfilter).

b) SchweiBkabellange:

- Halten Sie die Kabellédnge so kurz wie mdéglich.
- Legen Sie die Kabel nebeneinander
- Legen Sie die Kabel weit weg von anderen Kabel

c) Aquipotentielle Verbindung
d) Erden Sie den Anschluss des Werkstlicks:

- wenn nétig, benutzen Sie geeignete Kapazitdten um den Boden zu ver-
binden.

e) Abschirmen, wenn nétig:

- Schirmen Sie die umgebenen Geréate ab
- Schirmen Sie das gesamte SchweiBgerat ab

15
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4 Plasmaschneiden - Das Verfahren

Das Plasmaschneiden ermdglicht das Schneiden aller elektrisch leitenden
Werkstoffe wie z.B. unlegierte- und hochlegierte- Stahle, Nickel, Kupfer, Mes-
sing, Bronze, Aluminium und deren Legierungen. Es wurde entwickelt, um nicht
brennschneidbare metallischen Werkstoffe thermisch trennen zu kénnen.

Kihlgasdise

Kuhlgas

Plasmagas
Elektrode

Schneiddise

Plasmastrahl

Abb. 3: Plasmaschneiden

Ein Plasmabogen wird durch ein Plasmagas und dem vom Transformator ab-
gegebenen Strom erzeugt. Wie beim WIG-SchweiBverfahren zlindet ein Licht-
bogen zwischen einer nicht-abschmelzenden Elektrode und dem Werkstick.
Das Plasmagas und der vom Transformator erzeugte Lichtbogen werden mit-
tels einer Kupferdlse stark eingeschniirt. Dadurch entsteht ein hocherhitztes
Gas mit hohem Energiegehalt, dessen elektrische Energie sofort in Warmeen-
ergie umgewandelt wird. Dieses teilweise ionisierte Gas nennt man Plasma.
Durch die hohe Energiedichte erreicht der Plasmastrahl Temperaturen bis zu
25.000 °C. Das Grundmaterial wird in der Schnittfuge augenblicklich aufge-
schmolzen. Der verflussigte Werkstoff wird aufgrund der hohen kinetischen
Energie des Plasmas aus der Schnittfuge geblasen.

Durch die hohe Energiedichte des Plasmastrahls erreicht man steile, grat- und
verzugsfreie Schnitte trotz hoher Schnittgeschwindigkeiten. Der Hochfrequenz
Zindbogen gestattet ein fliegen-des Einschneiden oder Einstechen, was be-
deutet, dass keine Materialbezugskante fur die Ziindung des Hauptbogens er-
forderlich ist.

4.1 Funktionsprinzip CRAFT - CUT

Das Funktionsprinzip wird in Abb. 4 dargestellt. Dreiphasiger Wechselstrom
wird in einem Gleichstrom gleichgerichtet. Der Inverter (IGBT) konvertiert den
Strom in einem Wechselstrom mit 20 KHz. Im Haupttransformator wird der
Strom transformiert und danach durch Dioden gleichgerichtet.

Die Schneidstromstarke kann stufenlos eingestellt werden.

Drei Phasen, AC | | DC | AC | AC | b
| Glei T Mittelfrequenz | Mittelfrequenz |
ROV, SOHz Clichicien | » Iaverter transformator | korrigieren

C s
P Hall-Sensor »

A

--‘!Ruckkopplungskontmlie -
l
Abb. 4: Funktionsprinzip
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5 Technische Daten

Technische Daten

Parameter CRAFT - CUT 63 CRAFT - CUT 83 CRAFT - CUT 123
CNC
Lange x Breite x Hohe 660x240x445 mm 700x240x445 mm 700x240x445 mm
Gewicht 23 kg 28,8 kg 32,8 kg
Anschlussspannung 400V+10% 400V+10% 400V+10%
Phase 3 3 3
Stromart AC AC AC
Netzfrequenz 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
Stromaufnahme 16,1 A 214 A 33,2A
Gesamtleistung 9,1 kVA 12,1 kVA 18,8 kVA
Anschlusskabellédnge 2,2m 2,2m 2,2m
Schutzart IP21S IP21S IP21S
Isolationsklasse H H H
Norm / Kennzeichnung EN 60974-1:2012, EN 60974-10:2014 / CE
EMV-Klasse A A A
Erforderliche Generatorlleistung >9,1 kVA >12,1 kVA > 18,8 kVA
Netzstecker 16 - -
Leerlaufspannung 296,5V 3749V 390,8V
Arbeitstemperatur -10~40 °C -10~40 °C -10~40 °C
Einstellbereich Plasma 20~65A 20~80 A 20~120 A
Einschaltdauer Plasma 90% 100% 60%
Spannung bei ED 100% 40°C Plasma 104V 106 V 120V
Strom bei ED 100% 40°C Plasma 61 A 65 A 100 A
Leistungsaufnahme Plasma 6,1 KVA 8,5 kVA 13,8 kVA
Brennerausfuhrung (Anschluss) Pilot arc Pilot arc Pilot Arc
Luftbedarf 140 I/min 160 I/min 200 I/min
Betriebsdruck 5 bar 5 bar 5 bar
Leistungsfaktor 0,65 cos phi 0,78 cos phi 0,7 cos phi

CRAFT - CUT SERIE | Version 1.09
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Schnittkapazitaten

Schnittkapazitidten Plasmaschneiden CRAFT - CUT
Material Schnitt CRAFT - CUT CRAFT - CUT CRAFT - CUT 123
63 83 CNC

Stahl ST37 Qualitatsschnitt 25 mm 32 mm 45 mm
Trennschnitt 30 mm 38 mm 55 mm

Edelstahl Qualitatsschnitt 25 mm 32 mm 45 mm
Trennschnitt 30 mm 38 mm 55 mm

Aluminium Qualitatsschnitt 20 mm 22 mm 30 mm
Trennschnitt 22 mm 28 mm 35 mm

Lieferumfang CRAFT - CUT 63:

- Plasmabrenner Zeta 60A 6m

- Zentraladapter Trafimector

- Massekabel 3 m, 8 mm?2 mit Masseklemme 300 A
- Filterdruckregler mit Stecknippel

CRAFT - CUT 83 & CRAFT - CUT 123 CNC

- Plasmabrenner Zeta 110A 6m (Craft-CUT 123 CNC)
- Plasmabrenner Zeta 80A 6m (Craft-CUT 83)

- Zentraladapter Trafimector

- Massekabel 3 m, 12 mm? mit Masseklemme 300 A

- Filterdruckregler mit Stecknippel

HINWEIS!

Stellen Sie sicher, dass alle oben aufgefuhrten Positionen in
der Packung enthalten sind. Wenden Sie sich andernfalls an
lhren Handler. Stellen Sie sicher, dass das Gerat nicht wah-
rend des Transports beschadigt worden ist, und teilen Sie

eventuelle Beschadigungen umgehend dem Lieferanten mit.

6 Typenschild

K? Stiirmer Maschinen GmbH

EN 60974-10:2014

| Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, 96103 Hallstadt
www.schweisskraft.de Deutschland [ Germany
CRAFT-CUT 123 CNC Serien-Nr. / Serial no.:
Artikel-Nr. / Item no.: 1075123 | Baujahr [ Year of manufacture:
3~ — STANDARD ‘ EN 60874-1:2012

b T 100%
— | U=390.8V [, 20A 100A
-—= Uz 128V 25V ]

3~50-60Hz U:=400V lea=33.2A l«=25.8A
IP21S D 327kg |AF] Z C€ ||

Abb. 5: Typenschild CRAFT - CUT 123 CNC
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7 Transport, Verpackung und Lagerung

7.1 Transport

Uberpriifung der Lieferung

7.2 Verpackung

7.3 Lagerung

Uberpriifen Sie das Plasmaschneidgeréat nach Anlieferung auf sichtbare
Transportschéden. Sollten Sie Schdden am Plasmaschneidgerat entdecken,
melden Sie diese unverziiglich dem Transportunternehmen beziehungsweise
dem Héandler.

Alle verwendeten Verpackungsmaterialien und Packhilfsmittel der Schutzgas-
schweiBanlage sind recyclingféhig und missen grundséatzlich der stofflichen
Wiederverwertung zugeflihrt werden.

Verpackungsbestandteile aus Karton geben Sie zerkleinert zur Altpapier-
sammlung.

Die Folien sind aus Polyethylen (PE) und die Polsterteile aus Polystyrol (PS).
Diese Stoffe geben Sie an einer Wertstoffsammelstelle ab oder an das fir Sie
zustandige Entsorgungsunternehmen.

Das Plasmaschneidgerét muss in geschlossenen, trockenen und gut bellfte-
ten aufgestellt werden. Es darf keiner Feuchtigkeit oder intensiver Sonnenbe-
strahlung ausgesetzt werden.

8 Aufstellungsbedingungen

CRAFT - CUT SERIE | Version 1.09

Das Gerat wurde fir den Einsatz in (iberdachten Rdumen konzipiert und ist in troc-
kener Umgebung aufzustellen. Die Umgebungsluft in der das Plasmaschneidgerét
verwendet wird sollte eine Temperatur von unter +40°C und eine geringe Luft-
feuchtigkeit aufweisen. Die Umgebungsluft muss frei sein von Staub, Sauren,
Salze oder Konzentrationen von Eisen- oder Metallpulvern sein. Achten Sie auf
genligend Freiraum vor dem Gerat, so dass die Bedienelemente problemlos zu er-
reichen und einzusehen sind. Stellen Sie das Geréat so auf, dass der Luftein- und
austritt nicht behindert wird. Decken Sie das Gerat nicht ab. Achten Sie darauf,
dass keine Metallteile, Straub oder sonstige Fremdkérper in das Gerét eindringen
kénnen. Das Gehause gewahrleistet den Schutz der elektrischen Komponenten
gegen auBere Einwirkungen sowie gegen direkte Kontakte. Es weist in Abhangig-
keit von den Situationen, in denen sie eingesetzt werden kénnen, unterschiedliche
Schutzgrade gegen das Eindringen von festen Kérpern und Wasser auf. Der
Schutzgrad wird durch die Buchstaben IP angegeben, gefolgt von zwei Ziffern: Die
erste Ziffer gibt den Schutzgrad gegen feste Kérper und die zweite den Schutzgrad
gegen Wasser an.

Die Umgebungsbedingungen muissen der Schutzart IP21 angemessen sein!

1. Ziffer Beschreibung 2. Ziffer| Beschreibung zus&;:tz::hes Beschreibung
P21 Geschutzt gegen Geschitzt Geprtft,
feste Korper mit gegen wenn be-
2 |Abmessungen 1 senkrecht S wegliche
12,5 mm (z.B. den fallendes Teile im Still-
Finger einer Hand) Tropfwasser stand sind

HINWEIS!

Stellen Sie das SchweiBgerat so auf, dass der Lufteintritt
und der Luftaustritt nicht behindert werden. Nur mit genu-
gender Durchliftung kann die angegebene Einschaltdauer
der Leistungsteile erreicht werden (siehe ,Technische
Daten®). Achten Sie darauf, dass keine Schleifspéne, Staub
oder andere Metallteile in das Gerét eindringen kénnen.
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8.1 Anschlussplan Plasmaschneidanlage

74
’\':: ' /(= Filterdruckregler ———= |
Druckiuftquelle

Druckluftleitung

|-O. # =———inverter

Brenneranschlussieitung (-) _\\ )

Brenner =—="

Werkstick —u- A |
\—— Masseanschiussleitung (+)

Abb. 6: Anschlussplan
8.2 Netzanschluss

Uberpriifen Sie die Ubereinstimmung der auf dem Typenschild angegebenen
Spannung mit der Nennspannung lhres Spannungsnetzes. Das Gerét darf
grundsétzlich nur an Steckdosen und Verléangerungsleitungen mit Schutzkon-
taktsteckern verwendet werden, die von einem autorisierten Fachmann instal-
liert wurden. Die Absicherung der Zuleitungen zu den Netzsteckdosen muss
den Vorschriften entsprechen. Es darf nach diesen Vorschriften nur dem Lei-
tungsquerschnitt entsprechenden Sicherungen bzw. Automaten verwendet
werden. Eine Ubersicherung kann Leitungsbrand bzw. Gebaudebrandscha-
den zur Folge haben. Vor dem Einstecken des Netzsteckers ist der Netzspan-
nungswahlschalter auf Null zu stellen.

GEFAHR! ELEKTRISCHE SPANNUNG

Der Anschluss an das Netz und die Wartungen sind nach
VDE vorschriftsmaBig auszufuihren! Defekte oder beschéa-
digte Teile am Brenner oder Schlauchpaket sind sofort zu er-
setzen!

Verwendung von Verldngerungskabeln

Bei einigen Anwendungen mussen Verldngerungskabel verwendet werden,
damit der Arbeitsplatz erreicht werden kann. Zur Gewahrleistung der vollen
Leistung des Generators miissen die folgenden Tabellen beachtet werden, in
der die Querschnitte der Leiter in Abhangigkeit von der Ladnge angegeben wer-

den.
Lénge des Verlangerungskabels Mindestquerschnitt des Kabels
10 Meter 2,5 mm?2
20 Meter 4,0 mm?2
30 Meter 6,0 mm?2
HINWEIS!

Bei davon abweichenden Langen muss der Querschnitt pro-
portional angepasst werden.
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8.3 Anschluss der Druckluft

Verbinden Sie die Druckluftquelle mit dem an der Riickseite des Gerats be-
findlichen Filterdruckregler. Stellen Sie sicher, dass kein Wasser, Kondens-
wasser oder Ol in der Druckluft enthalten ist. Ist dies der Fall, ist eine zusatzli-
che Filterung der Luft, wie z.B. durch einen Entfeuchtungsfilter, notwendig.
Der empfohlene Betriebsdruck liegt bei 5,8 bar bei einem Luftbedarf von 550
L/min fir das CRAFT-CUT 83 und bei 6,5 bar bei einem Luftbedarf von

600 I/min fur das CRAFT-CUT 123 CNC.

Zum Spulen der Anlage schalten Sie bitte die Run / SET Taste auf Position
SET.

8.4 Anschluss des Plasmabrenners

CRAFT - CUT SERIE | Version 1.09

Die Plasmaschneidanlage ist mit einem "Trafimector" (Abb.7) fir den An-
schluss des Plasmabrenners ausgestattet. Um einen geeigneten Plasmabren-
ner anzuschlieBen, stecken Sie den Stecker des Brenners in die entspre-
chende Steckkupplung ein. Achten Sie darauf, dass der Pfeil des Steckers
und der Steckkupplung Ubereinstimmt. Drehen Sie den Stecker eine halbe
Umdrehung nach rechts um ihn zu Befestigen.

Um den Brenner zu l6sen, ziehen Sie die Sicherung am Anfang des Steckers
nach hinten und drehen den Brenner eine halbe Umdrehung nach links.

5

Abb. 7: Anschluss des Brenners
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8.5 Anschluss des Werkstiickes

Um den zum SchweiBen notwendigen geschlossen Stromkreis zu erhalten,
muss das Plasmaschneidgerat mit dem Werkstlck Uber eine Masseklemme
verbunden werden.

Die Werkstuckklemme der Masseanschlussleitung sollte in unmittelbarer
Né&he der Schneidstelle angeklemmt werden, um eine méglichst hohen Wir-
kungsgrad zu erreichen. Dabei ist auf einen metallisch blanken Ubergang an
der Kontaktstelle zu achten.

GEFAHR! ELEKTRISCHE SPANNUNG

Achten Sie darauf, dass der Strom nicht durch Ketten von
Hebezeugen, Kranseilen oder andere elektrisch leitende
Teile flieBen kann. Achten Sie darauf, dass das Massekabel
mdoglichst nahe am SchweiBort mit dem Werkstiick verbun-
den wird. Masseverbindungen, die an entfernt liegenden
Punkten angebracht werden, verringern den Wirkungsgrad
und erhoéhen die Gefahr von elektrischen Schlagen und "va-
gabundierenden" Strébmen.

ACHTUNG

SchlieBen Sie die Masseklemme nicht an den zu entfernen-
den Teil des Materials an!
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9 Geratebeschreibung

1 Tragegriff

2 Druckluftregler

3 Steckverbindung Massekabel

4 Anschluss Brenner

5 Anschluss CNC (nur Modell CRAFT - CUT 123 CNC)
6 Display

7 Manometer (nur Modell CRAFT - CUT 63)

Abb. 8: Beschreibung CRAFT - CUT
Display-Beschreibung

1 Druckluftanzeige

2 LED Schneidstrom

3 LED Kontrollleuchte
(Brenner und Druck)

4 RUN / SET Schalter

. m 5 Drehregler Schneid-
< 1 ) strom
I I I _I 6 LED Kontrollleuchte
(Uberhitzung)
‘ 6 i 7 LED Spannungs-
®

@ schweiBlsraft

o anzeige
_@ 8 Schneidstromanzeige

Abb. 9: Displaybeschreibung
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10 Inbetriebnahme

Lesen Sie die Betriebsanleitung, insbesondere das Kapitel ,Sicherheitshin-
weise“, vor Inbetriebnahme genau durch, bevor Sie mit dem Arbeiten an die-
ser Plasmaschneidanlage beginnen.

HINWEIS!

Prifen Sie alle Bauteile auf Beschadigungen und sorgen Sie
immer flr einen sicheren Stand des Schneidgerétes vor der
Inbetriebnahme.

WARNUNG!

SchweiBkraft®© Plasmaschneidgeréte durfen nur von Perso-
nen, die in der Anwendung, Wartung sowie den Sicherheits-
bestimmungen von Plasmaschneidgeraten ausgebildet sind,
betrieben werden.

ACHTUNG

Tragen Sie beim Arbeiten immer Schutzkleidung und ach-
ten Sie darauf, dass andere Personen, die sich in der Nahe
befinden, nicht durch die UV-Strahlung des Lichtbogens
gefahrdet werden.

Installation des Plasmaschneidge-

rats
Befolgen Sie das Anschlussschema laut Abbildung 10.
Schritt 1: Prifen Sie die richtige Eingansspannung. Stromanschluss 400 V
AC 3- Phasen
Schritt 2: Stellen Sie ein stabiles Versorgungsnetz sicher.
| Schritt 3: Setzen Sie ein Netzstabilisierungsmodul ein (falls erforderlich)
Live wire ™ |:‘.:‘|
Earth wire T~ ACHTUNG
~_
Kontinuierliches Unterschreiten der erforderlichen Eingangs-
spannung kann zu Schaden am Gerét fUhren.
3~ 380V Power
2 cable
Rear panel >
\\
Live wire
Power
cable input __-FEarth wire
P
')

Abb. 10: Anschlussschema
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11 Betrieb

Schnittvorbereitung
Schritt 1: Verbinden Sie das Plasmaschneidgerat mit der Stromversorgung.

Schritt 2: SchlieBen Sie die Druckluft am Plasmaschneidgerat an und ver-
binden Sie das Massekabel mit dem Werkstick.

Schritt 3: Schalten Sie das Plasmaschneidgeréat an der Hinterseite ein.

Schritt 4: Stellen Sie den Schalter RUN/SET auf SET Position und regulieren.
Sie den Druck.

Schritt 5: Stellen Sie den Schalter RUN/SET auf RUN Position um den
Schneidstrom einzustellen.

Schritt 6: Das Plasmaschneidgerat ist nun Betriebsbereit.

11.1Vorgehensweise beim Plasmaschneiden

CRAFT - CUT 123 CNC

- Auto- Brennertaster GasvoT-
Einzchalte | Automati- matische i 3 " _wr
) . :> scher Gastest [ :\,- Prifung |:> e — sirGmen
fiir 105 far Iz
= 5 Sek U
Strom wird i Beim Beriihren der Lichibogen-
' Strom g =
mdugent  @f | - héher als Schotthante schaltet | Zindumg
25 A <:| 25 A ? <::| der Pilothichtbogen m <:|
‘ den Schneidlichthogen
1m
MEIN
Beim Verlassen der Brennertasier
Schneiden :} Werkstiickkante schaltet :’; loslassen
der Schneidlichtbogen ab
| — T L
Brenmer mimdet
L~ 23 T - =,
—— M\J—I Wird Bremner emeut P a——
e i strémen
, gedriicki? ‘ |
Waschine schaltet ab | Hen <
pi——; 20 Sek

Abb. 11: Vorgehensweise Plasmaschneiden CRAFT - CUT 123 CNC
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CRAFT - CUT 63 & CRAFT - CUT 83

Gerat
einschalten

Schweilitechnik

Brennertaster Pilotlicht-
:> driicken :> bogen
ziindet

Beim Beriihren der Beim Verlassen der
Schnittkante Werkstlickkante
Brennertaster
schaltet der :> schaltet der |:> loslassen
Pilotlichtbogen in Schneidlichtbogen
den zurlick in den
Schneidlichtbogen Pilotlichtbogen
um
Gasnachstémen Lichtbogen
108 <:| erlischt

Abb. 12: Vorgehensweise Plasmaschneiden CRAFT - CUT 63 & CRAFT - CUT 83

11.2Hinweise zum Plasmaschneiden

11.3Alarmsignale

26

- Erscheint wéahrend des Schneidvorgangs die Alarmanzeige, muss die Brenner-
taste unverzlglich losgelassen werden um den Alarmmodus zu verlassen.

- Wéhrend des Gasspllens ist die Brennertaste deaktiviert.

- Die Anschlusse des Brenners dirfen wahrend des Schneidvorgangs nicht
entfernt werden.

- Nach langerer Verwendung der Elektrode und Duse, oxidieren die Ober-
flachen und die Elektrode sowie Diise muss ersetzt werden. Die Alarm-
leuchte weiBt auf VerschleiB der Elektrode und Diise hin.

- In der Nachgasphase ist es moglich, den Brennerabzug lange zu betéti-
gen um den Schneidbogen zu erhalten. Sobald der Brennerabzug schnell
gedrickt und geldst wird, stoppt das Gas. Danach ist es mdglich den Ab-
zug lange zu driicken um das Gerat neu zu starten.

Alarmsignal Farbe Funktion
Alarm Uberspan- LED leuch- Thermoschutz: Nach ausreichen-
nung oder Thermo- tet GELB _der Kihlung erlischt die LED.
schutz Uberspannung: Maschine tber-
prifen.

Falsche Montage LED blinkt Brenner Teile richtig montieren
des Brenners ROT bzw. austauschen.

Ist der anliegende Luftdruck zu ge-
Geringer Luftdruck LED leuch- | ring wird es durch die Kontroll-

tet ROT leuchte signalisiert. Wird der Druck
korrigiert, erlischt die Leuchte.
HINWEIS!

Ist der Gasverteiler nicht betriebsbereit, wird keine Alarmmeldung

angezeigt und das Plasmaschneidgerét l&sst sich nicht starten.
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11.4 Hinweise zum Einstellen der Plasmaschneidanlage

Einschalten und Einstellen des Schneidstroms

Der Schneidstrom kann mit dem Drehregler stufenlos eingestellt werden. Um
optimale Ergebnisse zu erzielen, muss der SchweiBstrom der Materialart- und
Starke angepasst werden.

Druckluftregler

Mit dem Druckluftregler kann der Druck und die Durchflussmenge des Plas-
magases eingestellt werden. Die Einstellung muss der jeweiligen Schneidauf-
gabe angepasst werden.

11.5Spannungsverteiler CNC fiir CRAFT - CUT 123 CNC

Das CRAFT - CUT 123 CNC ist mit installierten vierpoligen Spannungsteiler
ausgestattet, der fur einen sicheren und werkzeuglosen Anschluss ausgelegt
ist. Der eingebaute Spannungsteiler liefert eine skalierte Abwéartsspannung
von 20:1, 30:1, 40:1 und 50:1 (max. Ausgangsleistung von 18 V). Eine optio-
nale Buchse an der Riickseite der Stromversorgung ermdglicht eine geringe
Lichtbogenspannung fir die Lichtbogenibertragung und den Plasmastart.
Die Werksseitige Voreinstellung betragt 20:1.

HINWEIS!

Der werkseitig eingebaute interne Spannungsteiler liefert
unter Open-Circuit-Bedingungen maximal 18 V. Dies ist ein
impedanzgeschitzter Funktions-Niederspannungsausgang
(ELV) zur Verhinderung von St6Ben, Energie und Feuer
unter normalen Bedingungen an der Maschinenan-
schlussbuchse und unter Einzelfehlerbedingungen mit der
Maschinenschnittstelle. Der Spannungsteiler ist nicht fehler-
tolerant, und die ELV-Ausgénge entsprechen nicht den
Sicherheitskleinspannungserfordernissen (SELV) fur die
direkte Verbindung mit CNC.

Die Abdeckung an der Maschinenschnittstelle verhindert, dass Staub und
Feuchtigkeit den Behélter beschadigen, wenn er nicht benutzt wird. Diese Ab-
deckung sollte bei Beschéadigung oder Verlust ersetzt werden.

Die Installation des Maschinenschnittstellenkabels muss von einem qualifizier-
ten Servicetechniker durchgefiihrt werden.

So installieren Sie ein Maschinenschnittstellenkabel:

Schritt 1: Schalten Sie das Plasmaschneidgerat aus.
Schritt 2: Entfernen Sie die Abdeckung der Maschinenschnittstelle.

Schritt 3: SchlieBen Sie das Maschinenschnittstellenkabel an.
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; == 9

Ausgang X L R W
Spannungsteller 4

— —~ 4

LS NS i i

| Signalverbindung

Kurze Lichtbogen- —~ 8/ Brennerpistole
signalverbindung _ |y a—

o ~ o f
Lange Lichtboge N P =
signalverbindung \\ Ve P

Abb. 13: Anschluss Schnittstellenkabel

Um das CRAFT - CUT 123 CNC mit einer CNC Steuerung zu verbinden be-
achten Sie bitte folgenden Tabelle.

Signal Typ Anweisung Stecker- Kabelenden
buchse
Brenner Starten Eingang Normalerweise gedffnet. 8und9 8 gelb
18 V DC Leerlaufspannung an den 9 griin

START-Klemmen.
Bendtigt einen trockenen Kontakt-
verschluss zur Aktivierung.

Gerét Starten Ausgang Normalerweise gedffnet. Trocken- 13 und 14 13 blau
kontaktschluss bei den Arctrans- 14 weiB
fers. Maximal 120 VAC /1 A am
Maschineninterface-Relais oder
Schaltgerat (kundenseitig).

Erdung Erdung
Spannungsteiler Ausgang Geteiltes Lichtbogensignalvon20: | 6 (+) und 7 (-) 6 rot
1,30: 1, 40: 1, 50: 1 (liefert maxi- 7 schwarz
mal 18 V).

Der Spannungsteiler wird werkseitig auf 20: 1 voreingestellt. Um den Span-
nungsteiler in eine andere Einstellung zu &ndern gehen Sie wie folgt vor:

Schritt 1: Schalten Sie das Plasmaschneidgerat aus.
Schritt 2: Entfernen Sie die Netzteilabdeckung.

Schritt 3: Suchen Sie den Spannungsteiler DIP Schalter und stellen Sie ihn
laut nachfolgender Tabelle ein.

Voreinstellung

MaBstab

20:1 30:1 40:1 50:1
Nummer

1 EIN 1 1 1
2 2 EIN 2 2

3 3 3 EIN 3

4 4 4 4 EIN
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12 Arbeiten mit der Plasmaschneidanlage

ACHTUNG

Tragen Sie beim Plasmaschneiden immer Schutzkleidung

/ und achten Sie darauf, dass andere Personen, die sich in
der Néhe befinden, nicht durch die UV-Strahlung des Licht-
bogens gefahrdet werden.

Schritt 1: Der Schnitt wird ausgefiihrt, indem die Diise auf 2 mm —3 mm an
das zu schneidende Werkstlick angenahert wird. Halten Sie den Brenner so
geneigt, dass das geschmolzene Metall beim Ziinden des Schneidebogens
nicht auf die Dise gelangen kann. Beim Drlicken der Taste springt der Zind-
bogen auf das Werkstiick Uber. Richten Sie den Brenner langsam auf, bis das
Werkstlick perforiert ist und flihren Sie dann den Schnitt aus.

Schritt 2: Zum Beginnen des Schnitts bei Materialstarken von mehr als 2 mm
oder 3 mm, das Material mit einem anderen Werkzeug perforieren z.B. Bohren
oder am Rand des Werkstucks beginnen. Bei geringeren Materialstérken ist
es mdglich mit der Technik des geneigten Brenners im vollen Material zu be-
ginnen.

Schritt 3: Halten Sie wahrend des Schnitts eine mittlere, gleichférmige Ge-
schwindigkeit ein. Verwenden Sie einen Vorlaufwinkel von 5° - 15°in
Schnittrichtung. Die Abbildung 14 Punkt 3 gibt die Resultate einer falschen
Schnittgeschwindigkeit wieder.

ACHTUNG

Berlhren Sie nie den vorderen Teil des Brenners (Diise,
/ Elektrode, auBerer Schutz).

zu schnell

;j‘ zu langsam ‘ﬂ richtig

Abb. 14: Arbeiten mit der Plasmaschneidanlage

CRAFT - CUT SERIE | Version 1.09
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13 Betriebstechniken

Durchschneiden

Hier ist es wichtig, dass die Pistole beim Start leicht angewinkelt wird und wah-
rend des Durchschneidens begradigt wird. Beim Durchschneiden sollte unge-
fahr ein Abstand von 1,6 mm zum Werkstiick eingehalten werden. Dies verrin-
gert die Gefahr, dass Funkenspritzer in den Brenner gelangen und ihn somit
beschadigen. Um stérkere Materialien zu durschneiden, ist es hilfreich ein klei-
nes Startloch in das Werkstlick zu bohren um die Arbeit zu erleichtern und die
Standzeit zu erhéhen.

Kantenanlauf

Der Brenner muss fur Kantenanldufe senkrecht zum Werkstlck gehalten wer-
den, wobei sich die Spitze des Brenners nahe an der Kante des Werkstlickes
befinden soll (Die Spitze darf das Werkstiick nicht berlhren).

Schnittrichtung

Der Plasmagasstrom wirbelt beim Verlassen des Brenners, um eine glatte
Schnittspalte zu erhalten. Dieser Wirbeleffekt flihrt dazu, dass eine Seite eines
Schnitts quadratischer ist als die andere. In der Schnittrichtung gesehen ist die
rechte Seite des Schnittes quadratischer als die linke Seite. Um einen
rechteckigen Schnitt entlang eines Innendurchmessers eines Kreises zu erh-
alten, sollte sich der Brenner gegen den Uhrzeigersinn um den Kreis bewe-
gen. Um die quadratische Kante entlang eines AuBendurchmessers zu halten,
sollte sich der Brenner im Uhrzeigersinn bewegen.

Schnittwinkel Rechte
Seite

Schnittwinkel Linke Seite

V

I._..

7,

Abb. 15: Schnittrichtung Plasmaschneiden

13.1Schnittgeschwindigkeiten

30

Schnittgeschwindigkeiten Plasmaschneiden CRAFT - CUT
Material Stédrke mm Geschwindigkeit
mm/s
Kohlenstoffstahl 1,6 mm 150 mm/s
3,2 mm 50 mm/s
6,4 mm 20 mm/s
Edelstahl 1,6 mm 140 mm/s
3,2mm 40 mm/s
6,4 mm 15 mm/s
Aluminium 1,6 mm 190 mm/s
3,2 mm 85 mm/s
6,4 mm 30 mm/s
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14 Fehler beim Plasmaschneiden - Ursachen und Beseitigung

ACHTUNG

Nur ein von uns autorisiertes Fachpersonal darf die Ma-
/ schine warten und instandsetzen! Schalten Sie das Geréat im-
mer aus wenn Sie Stérungen beheben.

Stérung Mdogliche Ursache Fehlerbehebung

Plasmabrenner startet nicht 1. Keine Stromversorgung 1. Stromverbindung herstellen und
Einschalten

2. Luftzufuhr hat kein ausreichendes Vo- 2. Luftzufuhr prifen
lumen bzw. zu wenig Druck

3. Klemme nicht am Werkstiick ange- 3. Klemme am Werkstiick oder

bracht.

4.
5.

Kein Gasfluss aber Lampe ist an
Brenner befindet sich im SET Modus

Schweif3tisch anschlieBen
4. Gas anschlieBen / Druck erhéhen
5. Brenner auf RUN Modus stellen

Fehleranzeige LED
(Brenner und Druck) leuchtet
auf

1

. Druck ist zu niedrig

1. Druck erhéhen

Fehleranzeige LED
(Brenner und Druck) blinkt

N =

. Schutzkappe ist nicht installiert
. Elektrode ist nicht richtig montiert

. Schutzkappe installieren
. Elektrode richtig einstellen

N =

Temperaturanzeige leuchtet
nach wenigen Minuten auf

W wNn =

. Luftstrom ist blockiert

. Lafter ist blockiert

. Gerat ist Uberhitzt

. Eingangsspannung zu hoch

. Luftstrom tberprifen

. Lufter prufen ggf. austauschen

. Geréat 5 Minuten abkiihlen lassen
. Eingangsspannung verringern

A ON =

Funken sprihen nach oben
anstatt nach unten.

AN =

. Material wird nicht geschnitten

. Brenner zu weit vom Material entfernt
. Material nicht richtig geerdet

. Schnittgeschwindigkeit zu schnell

. Strom erhéhen

. Abstand zum Werkstiick verringern
. Anschllsse Uberprifen

. Geschwindigkeit reduzieren

A ON =

Schlackenbildung

—_

. Zu hohe Schnittgeschwindigkeit

2. Schneiddlse beschadigt

. Falscher Luftdruck

1. Verringern Sie die Schnittge-

schwindigkeit

2. Ersetzen Sie die Schneiddise
3. Korrigieren Sie den Luftdruck

Lichtbogen stoppt wéhrend
des Schneidvorgangs

. Schnittgeschwindigkeit zu niedrig.

1. Erhéhen Sie die Schnittgeschwin-
digkeit.

2. Luftdruck zu hoch. 2. Senken Sie den Luftdruck.
3. Spannung zu niedrig. 3. Erhéhen sie die Spannung.
4. Erdungskabel vom Werkstiick getrennt | 4. Erdungskabel am Werkstlick oder

Schweif3tisch anschlieBen

Unzureichende Penetration

. Zu hohe Schnittgeschwindigkeit

1. Verringern Sie die Schnittge-

(Materialdurchdringung) schwindigkeit
2. Schneidduse beschadigt. 2. Ersetzen Sie die Schneidduse
3. Falscher Luftdruck. 3. Korrigieren Sie den Luftdruck

5.

. Werkstlick zu dick.

Zu niedriger Schneidestrom.

4. Wahlen Sie die richtige Material-
starke
5. Erhéhen sie den Schneidstrom

Schneidbogen instabil / flac-
kert

1

. Duse beschéadigt oder Elektrode abge-

nutzt

2.

Wasser in der Luftversorgung

1. Beschadigte Elektrode oder Diise
austauschen.

2. Luftfilter oder zuséatzliche Filter in-
stallieren

CRAFT - CUT SERIE | Version 1.09
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Stérung

Mégliche Ursache

Fehlerbehebung

Kurze Haltbarkeit der Ver-
brauchs- Materialien

1. Falscher Luftdruck
2. Druckluft verschmutzt
3. Zu langer Ziindbogen

1. Luftdruck korrigieren
2. Filteranlage installieren
3. Luftversorgung Uberprifen

Sicherung I6st wahrend des
Betriebs aus

1. Zu schwaches Verldngerungskabel
ausgewahlt

1. Hochleistungsverléangerungskabel
verwenden

Schwierige Ziindung

1. Verbrauchsmaterialien beschadigt

. Massekabel falsch angeschlossen
. Falscher Luftdruck
. Brenner beschédigt

A WN

1. Unbeschédigte Verbrauchsmateri-
alien verwenden.

2. Massekabel richtig anschlieBen

3. Luftdruck korrigieren

4. Brenner ersetzen

Schlechte Qualitat des Schnit-
tes

. Strom zu niedrig eingestellt
. Zu hohe Schnittgeschwindigkeit
. Zu viel Feuchtigkeit im Brenner

W N =

. Strom erh&hen
. Schnittgeschwindigkeit drosseln
. Filter prifen ggf. tauschen

W N =

Nachdem der Brenner betétigt
wurde, schaltet der Pilotlicht-
bogen nicht in den Schneid-
lichtbogen

1. Ungenaue Verbindung zwischen Bren-

ner und Stromversorgung
2. MaBekabel nicht mit dem Werkstuck
verbunden

3. Defekte Komponenten innerhalb der
Maschine
4. Defekter Brenner

—_

. Stabile Verbindung herstellen

2. MaBekabel an einem sauberen und
trocknen Bereich des Werkstlicks an-
schlieBen.

3. Qualifiziertes Fachpersonal rufen

4. Qualifiziertes Fachpersonal rufen

Lichtbogen schaltet wahrend
des Betriebs ab

. Netzteil ist Gberhitzt
. Gasdruck zu niedrig
. Elektrode verschlieBen

wnN =

. Netzteil abkihlen lassen (5 Min.)
. Gasdruck prifen ggf. erhéhen
. Elektrode austauschen

W N =

Gerat eingeschaltet, Brenner
funktioniert aber nicht

. Brenner falsch angeschlossen
. Werkstlickklemme fehlt
. Defekter Brenner

wn =

. Verbindungen tberprifen
. Werkstlckklemme anschlieBen
. Brenner austauschen

W N =

Powerlampe und Temperatur-
lampe an aber kein Gasfluss

. Luftstrom ist blockiert
. Defekte Komponenten
. Gerat ist lberhitzt

. Lufter ist blockiert

AN =

. Luftstrom prifen

. Komponenten austauschen

. Geréat abkuhlen lassen (5 Min.)
. Zustand prufen und beheben

A OODND =

32
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Liste der Fehlercodes

Fehlerart | Fehler- Beschreibung Lampenanzeige
code
Thermi- EO1 Uberhitzung (thermisches Relais 1) gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
::::; EO2 Uberhitzung (thermisches Relais 2) gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
EO3 Uberhitzung (thermisches Relais 3) gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
E04 Uberhitzung (thermisches Relais 4) gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
EO09 Uberhitzung (Programmablauffehler) | gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
Schwei3- E10 Phasenverlust gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
gerat E11 kein Wasser gelbes Licht (Wasserleck) permanent an
E12 kein Gas rotes Licht permanent an
E13 Unterspannung gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
E14 Uberspannung gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
E15 Uberstrom gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
E16 Uberlastung der Drahtfzufiihrung
E17 Uberlastung Drahtvorschubschlitten
E18 Deckel der Drahtzufiihrung geé6ffnet
E19 Eingangsspannungsfehler
Schalter E20 Tastenfehler auf dem Bedienpanel gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
nachdem die Maschine eingeschalten
wurde.
E21 Anderer Fehler auf dem Bedienpanel, | gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
wenn die Maschine angeschalten
wurde.
E22 SchweiBbrennerfehler nachdem die gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
Maschine eingeschalten wurde.
E23 SchweiBbrennerfehler wahrend dem gelbes Licht (thermischer Schutz) permanent an
normalen SchweiBprozess.
Zubehor E30 Schneidbrennerabschaltung rotes Licht blinkt
E31 Wasserkuhlungsabschaltung gelbes Licht (Wasserleck) permanent an
E32 Ladungsschutz-Signal der Batterie
E33 Fehler Ventilator / Luftungsrad
E34 Kurzschluss der Wasserzirkulation
Kommuni- | E40 Verbindungsprobleme zwischen der
kation Drahtzufihrung und der Stromquelle
E41 Verbindungsfehler
E42 Verbindungsfehler Roboter
E43 Verbindungsfehler WIFI

CRAFT - CUT SERIE | Version 1.09
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14.1Pflege und Wartung

Eine regelméBige und gewissenhafte Wartung des Gerats ist Grundvorausset-
zung flr eine lange Lebensdauer, fir gute Arbeitsbedingungen und eine maxi-
male Produktivitat der Maschine. Sorgen Sie dafir, dass die Wartungsarbeiten
regelmaBig durchgefuhrt werden.

i Tipps und Empfehlungen

Damit das Gerat immer in einem guten Betriebszustand ist, miissen regel-
maBige Pflege- und Wartungsarbeiten durchgeflihrt werden.

WARNUNG!

Vor Pflege und Wartung des Plasmaschneidgerats missen
die Wartungsanweisungen sorgfélltig durchgelesen werden.
Der Umgang mit dem Plasmaschneidgeréten ist nur Perso-
nen gestattet, die mit den Geréten vertraut sind.

GEFAHR!

Gefahr bei unzureichender Qualifikation von Per-
sonen!

Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die Risiken bei
Wartungsarbeiten an der Maschine nicht einschéatzen und
setzen sich und andere der Gefahr schwerer Verletzungen
aus.

- Alle Wartungsarbeiten nur von dafir qualifizierten Perso-
nen durchflihren lassen.

WARNUNG!

Vor Durchfliihrung jeglicher Wartungstatigkeiten muss die
Maschine abgeschaltet werden und mindestens 5 Minuten
gewartet werden, bis sich das Gerat abgekuhlt hat.

Prifen Sie nach Wartungs-, Reparatur- und Reinigungsarbeiten, ob alle Ver-

kleidungen und Schutzeinrichtungen wieder ordnungsgemaB am Gerat mon-

tiert sind und sich kein Werkzeug mehr im Inneren oder im Arbeitsbereich des
plasmaschneidgerats befindet.

14.2Wartung des Plasmabrenners

Ein zu groBer Verbrauch von Ersatzteilen wird durch feuchte Druckluft, durch
ein falsches Ansetzen im vollem Material oder eine zu hohe Schnittgeschwin-
digkeit verursacht.

- Die Elektrode wird ausgewechselt, wenn sich im Zentrum ein Krater von
1 mm - 1,5 mm bildet.

- Die Duse wird ausgewechselt, wenn die zentrale Bohrung beschadigt,
geweitet oder oval ist.

- Der Ausstromer wird ersetzt, wenn eine der Enden karbonisiert.

- Die Dusenhalterung muss ausgewechselt werden, wenn die Isolierung
verschlissen ist.
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Fehler beim Plasmaschneiden - Ursachen und Beseiti-

14.3Wartung des Plasmaschneidgerats

Die Wartungsintervalle sind eine Empfehlung der Firma SchweiBkraft© bei

normalen Standartanforderungen (z.B. Einschichtbetrieb, Einsatz in sauberer
und trockener Umgebung). Die exakten Intervalle werden von lhrem Sicher-

heitsbeauftragten festgelegt.

Fachpersonal prifen lassen

Tatigkeit Intervall

Reinigung des Geréateinneren je nach Einsatzbedingungen
Funktionstest der Sicherheitseinrich- Téglich

tungen durch Bedienpersonal

Sichtkontrolle der Anlage, speziell Téglich

der Brennerschlduche

Anschlussleitungen durch Fachper- Halbjahrlich

sonal prifen lassen

Gesamte SchweiBanlage durch Jahrlich

14.4Reinigung des Gerateinneren

CRAFT - CUT SERIE | Version 1.09

Wird das Plasmaschneidgerat in staubiger Umgebung verwendet, so muss

das Gerateinnere in regelméaBigen Abstanden durch Ausblasen oder Aussau-
gen gereinigt werden. Die Haufigkeit dieser Reinigung hangt dabei von den je-
weiligen Einsatzbedingungen ab. Verwenden Sie zum Ausblasen des Gerates
nur saubere,trockene Luft oder benutzen Sie einen Staubsauger.

HINWEIS!

Trennen Sie das Gerat immer von der Stromversorgung,

HINWEIS!

Garantieanspruch.

bevor Sie Wartungsarbeiten durchfiihren oder Bauteile des
Plasmageréts auswechseln.

Werden Wartungs- und Reparaturarbeiten an diesem Gerat
durch Personen ausgefihrt, die nicht zu diesen Arbeiten
autorisiert sind, so erlischt gegentiber SchweiBkraft®© der
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15 Entsorgung, Wiederverwertung von Altgeraten

15.1 AuBer Betrieb nehmen

Tragen Sie bitte in Ihrem und im Interesse der Umwelt dafiir Sorge, dass alle
Bestandteile der Maschine nur iber die vorgesehenen und zugelassenen
Wege entsorgt werden.

Ausgediente Gerate sind sofort fachgerecht auBBer Betrieb zu nehmen, um ei-
nen spateren Missbrauch und die Gefahrdung der Umwelt oder von Personen
zu vermeiden.

Schritt 1: Alle umweltgefahrdende Betriebsstoffe aus dem Alt-Geréat entfernen.

Schritt 2: Die Maschine gegebenenfalls in handhabbare und verwertbare Bau-
gruppen und Bestandteile demontieren.

Schritt 3: Die Maschinenkomponenten und Betriebsstoffe den daflir vorgese-
henen Entsorgungswegen zu fuhren.

15.2 Entsorgung von elektrischen Geréten

Beachten Sie bitte, dass elektrische Geréate eine Vielzahl wiederverwertbarer
Materialien sowie umweltschédliche Komponenten enthalten. Tragen Sie
dazu bei, dass diese Bestandteile getrennt und fachgerecht entsorgt werden.
Im Zweifelsfall wenden Sie sich bitte an ihre kommunale Abfallentsorgung. Fir
die Aufbereitung ist gegebenenfalls auf die Hilfe eines spezialisierten Entsor-
gungsbetriebs zurtickzugreifen.

15.3 Entsorgung Giiber kommunale Sammelstellen
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Entsorgung von gebrauchten, elektrischen und elektronischen Geréaten (Anzu-
wenden in den Landern der Europaischen Union und anderen europaischen
Landern mit einem separaten Sammelsystem fur diese Gerate).

Das Symbol auf dem Produkt oder seiner Verpackung weist darauf hin, dass
dieses Produkt nicht als normaler Haushaltsabfall zu behandeln ist, sondern
an einer Annahmestelle fir das Recycling von elektrischen und elektronischen
Geréaten abgegeben werden muss. Durch lhren Beitrag zum korrekten Entsor-
gen dieses Produkts schiitzen Sie die Umwelt und die Gesundheit Ihrer Mit-
menschen. Umwelt und Gesundheit werden durch falsche Entsorgung geféhr-
det. Materialrecycling hilft den Verbrauch von Rohstoffen zu verringern.
Weitere Informationen Uber das Recycling dieses Produkts erhalten Sie von
Ihrer Gemeinde, den kommunalen Entsorgungsbetrieben oder dem Geschéft,
in dem Sie das Produkt gekauft haben.

CRAFT - CUT SERIE | Version 1.09
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16 Ersatzteile

16.1Ersatzteilbestellung

CRAFT - CUT SERIE | Version 1.09

GEFAHR!

Verletzungsgefahr durch Verwendung falscher

Ersatzteile!

Durch Verwendung falscher oder fehlerhafter Ersatzteile

kénnen Gefahren fur den Bediener entstehen sowie

Besché&digungen und Fehlfunktionen verursacht werden.

- Es sind ausschlieBlich Originalersatzteile des Herstellers
oder vom Hersteller zugelassene Ersatzteile zu verwenden.

Bei Unklarheiten ist stets der Hersteller zu kontaktieren.

Tipps und Empfehlungen

-0

Bei Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile erlischt die
Herstellergarantie.

Die Ersatzteile kdnnen Uber den Vertragshéndler oder direkt beim Hersteller
bezogen werden. Die Kontaktdaten stehen im Kapitel 1.2 Kundenservice.

Folgende Eckdaten bei Anfragen oder bei der Ersatzteilbestellung angeben:

- Geratetyp

- Artikelnummer

- Positionsnummer

- Baujahr

- Menge

- gewlinschte Versandart (Post, Fracht, See, Luft, Express)
- Versandadresse

Ersatzteilbestellungen ohne oben angegebene Angaben kdénnen nicht berlck-
sichtigt werden. Bei fehlender Angabe Uber die Versandart erfolgt der Versand
nach Ermessen des Lieferanten.

Angaben zum Geratetyp, Artikelnummer und Baujahr finden Sie auf dem Ty-
penschild, welches am Gerat angebracht ist.

Beispiel

Es muss der Lufter fir das Plasmaschneidgerat CRAFT - CUT 83 bestellt wer-
den. Der Lufter hat in der Ersatzteilzeichnung 1 die Nummer 8.

Bei der Ersatzteil-Bestellung eine Kopie der Ersatzteilzeichnung (1) mit ge-
kennzeichnetem Bauteil (LUfter) und markierter Positionsnummer (8) an den
Vertragshandler bzw. an die Ersatzteilabteilung schicken und die folgenden
Angaben mitteilen:

- Geratetyp: Plasmaschneidgerat CRAFT - CUT 83
- Artikelnummer: 1075084
- Ersatzteilzeichnung: 1

- Positionsnummer: 8
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16.2Ersatzteilzeichnungen

Die nachfolgenden Zeichnungen sollen im Servicefall helfen, notwendige Ersatzteile zu identifizieren. Zur Bestellung eine
Kopie der Teilezeichnung mit den gekennzeichneten Bauteilen an lhren Vertragshéandler senden.

16.2.1 Ersatzteilzeichnung CRAFT - CUT 63

[ B
"W 17 13 Y4 M5

Abb. 16: Ersatzteilzeichnung CRAFT - CUT 63
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16.2.2 Ersatzteilzeichnung CRAFT - CUT 83
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16.2.3 Ersatzteilzeichnung CRAFT - CUT 123 CNC
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17 Schaltplane

CRAFT - CUT 123 CNC
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Abb. 19: Schaltplan CRAFT - CUT 123 CNC
CRAFT - CUT 63 & CRAFT - CUT 83
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Abb. 20: Schaltplan CRAFT - CUT 63 & CRAFT - CUT 83
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18 EU Konformitatserklarung

Fur folgend bezeichnete Erzeugnisse

Hersteller/Inverkehrbringer: Sturmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-StraBe 26
D-96103 Hallstadt

Produktgruppe: SchweiBkraft® SchweiBtechnik
Bezeichnung des Gerétes *: ] CRAFT - CUT 63 (0. Brenner) Artikelnummer *: [] 1075063
] CRAFT - CUT 63 ] 1075064
[J CRAFT - CUT 83 (0. Brenner) ] 1075083
[J CRAFT - CUT 83 (] 1075084
] CRAFT - CUT 123 CNC (o. Brenner) 11075123
] CRAFT - CUT 123 CNC [1 1075124
Maschinentyp: Plasmaschneidgerat
Seriennummer*:
Baujahr*: 20

*flllen Sie diese Felder anhand der Angaben auf dem Typenschild aus

wird hiermit bestatigt, dass sie den wesentlichen Schutzanforderungen entsprechen, die in der Richtlinie 2014/30/EU
(EMV-Richtlinie) des Rates zur Angleichung der Rechtsvorschriften der Mitgliedsstaaten tber die elektromagnetische
Vertraglichkeit und in der Richtlinie 2014/35/EU betreffend elektrischer Betriebsmittel zur Verwendung innerhalb

bestimmter Spannungsgrenzen festgelegt sind.
Die oben genannten Erzeugnisse stimmen mit den Vorschriften dieser Richtlinie Giberein und entsprechen den Sicherhe-
itsanforderungen fir Einrichtungen zum LichtbogenschweiBen gem&B folgenden Produkt Normen.

Folgende harmonisierte Normen wurden angewandt:

EN 60 974-1:2012 LichtbogenschweiBeinrichtungen - Teil 1: SchweiBstromquellen

EN 60 974-10:2014 LichtbogenschweiBeinrichtungen - Teil 10: Anforderungen an die
Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV)

GemaB EG. Richtlinie 2006/42/EG Artikel 1 fallen 0.g. Erzeugnisse ausschlieBlich in den Anwendungsbereich der Richt-

linie 2014/35/EU betreffend elekirischer Betriebsmittel zur Verwendung innerhalb bestimmter Spannungsgrenzen.

Dokumentationsverantwortlich: Kilian Stiirmer, Stirmer Maschinen GmbH,
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, D-96103 Hallstadt

Hallstadt, den 12.01.2018

Ldls

Kilian Stirmer
Geschaftsfihrer
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19 Notizen
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