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Diese Betriebsanleitung soll Sie dabei unterstiitzen, mit der Plasma 110 1P44 effektiv
und sicher zu arbeiten.

Bitte lesen Sie die Anleitung vor Inbetriebnahme der Anlage griindlich durch.
Die Informationen dieser Betriebsanleitung missen dem Bedienungspersonal

zuganglich gemacht werden. Die Anleitung sollte als Nachschlagewerk immer
griffbereit in der Nahe der Anlage sein.
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EG-KONFORMITATSERKLARUNG

im Sinne der EG-Richtlinie EMV 89/336/EWG, Anhang |
bzw. der EG-Niederspannungsrichtlinie 73/23/EWG, Anhang Il B.

Hersteller: Jackle Schweil3- und Schneidtechnik GmbH
Riedweg 4
D — 88339 Bad Waldsee

Hiermit erklaren wir, dal3 nachfolgend aufgefiihrte Stromquelle den
Sicherheitsanforderungen der EG-Richtlinien entspricht.

Bezeichnung der Anlage: Plasmaschneidanlage

Typ der Anlage: Plasma 110 IP44
Einschlagige EMV-Richtlinie 89/336/EWG,
EG-Richtlinien: geandert durch Richtlinie 92/31/EWG

Niederspannungsrichtlinie 73/23/EWG,
geéndert durch Richtlinie 93/68/EWG

Angewandte EN 50199
harmonisierte Normen EMV Produktnorm fir
Lichtbogenschweil3einrichtungen

insbesondere: EN 60974-1

Lichtbogenschweil3einrichtungen /
Schweil3stromquellen

Jackle Schweil3- und Schneidtechnik GmbH

el

Reinhard Jackle
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2.8 Weitere Vorschriften

Neben den Hinweisen in dieser Betriebsanleitung sind die allgemeingultigen
Sicherheitsvorschriften zu beachten, insbesondere die Unfallverhitungsvorschriften

BGV A2 (Elektrische Anlagen und Betriebsmittel) und
BGV D1 (SchweilRen, Schneiden und verwandte Arbeitsverfahren), zu beziehen bei:

Carl Heymanns-Verlag KG
Luxemburgerstral3e 449
50939 KdlIn

AulRerdem weisen wir darauf hin, dass die Anlage in bestimmten Einsatzbereichen trotz
eingehaltener Aussendungsgrenzwerte elektromagnetische Stérungen verursachen kann
und dass diese Stérungen im Verantwortungsbereich des Anwenders liegen.

Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich
vor Arbeiten in der Nahe der Maschinen, von einem Arzt beraten
lassen.

Achtung:

Es ist moglich, dass im Bereich eines Krankenhauses oder ahn-
lichem durch den Betrieb der Anlage elektromedizinische, infor-
mationstechnische oder auch andere Gerate (EKG,PC, ...) in
ihrer Funktion beeintrachtigt werden kdénnen.

Vor Inbetriebnahme der Anlage ist daher sicherzustellen, dass Betreiber, die solche oder
ahnliche Gerate betreiben, vorher informiert werden.

Auch bei der Verwendung der Anlage im hauslichen Bereich sind besondere
Vorkehrungen erforderlich.

Entsprechende Hilfen zur Bewertung des Einsatzbereichs und zur Minimierung von
elektromagnetischen Stérungen (z.B. Gebrauch abgeschirmter Leitungen) sind der EMV-
Produktnorm fiir Lichtbogenschweil3einrichtungen zu entnehmen:

EN 50 199, Anhang Al und A2, zu beziehen bei:

Beuth-Verlag GmbH
Burggrafenstralie 6
10787 Berlin

Betriebsanleitung Seite 6
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3. Kurzbeschreibung

Die Plasmaschneidanlage Plasma 110 IP44 ist durch den kompakten Aufbau, umgeben
von einem stabilen Rohrrahmen, auch fir den rauhen Montageeinsatz. geeignet.
Brennerschlauchpaket und weitere erforderliche Leitungen kénnen am Rohrrahmen
umgehangt werden.

Sie ist deshalb fur den universellen Einsatz zum Handschneiden als auch fir das
Schneiden mit Automaten oder Robotern bestens geeignet.

Die folgenden Eigenschaften kennzeichnen die Funktionsweise:

Druckluft als Plasmagas und Kihlmedium far den Plasmabrenner.

Serienmalig ist die Anlage mit einem hochwertigen Filterdruckminderer mit halb-
automatischem Wasserabscheider und nachgeschaltetem Mikrofilter ausgeristet.

Die feingefilterte, druckgeregelte Luft verzweigt sich im Plasmabrennerkérper und dient
einmal als Plasmagas und desweiteren als Kiihimedium fir den thermisch hoch-belasteten
Brennerkorper.

HF-gezindeter Pilotlichtbogen.

Durch den Pilotlichtbogen, der von einem HF-Zilindgerat geztindet wird, ist selbst auf
lackierten Werkstiicken ein sicheres Ziinden des Schneidlichtbogens méglich. Aul3erdem
kann durch diese Einrichtung auch maschinell geschnitten werden.

Automatisch gesteuerter Schneidablauf
Der gesamte Schneidablauf wird Uber die Steuerplatine automatisch geregelt.

Sicherheitsabschaltung.

Kommt der Pilotlichtbogen nicht zustande bzw. bricht ab, so wird die Stromquelle nach ca.
2 Sekunden abgeschaltet, um den Betreiber vor der anstehenden Leerlaufspannung zu
schitzen.

Servicefreundliche Bauweise
Alle Bauteile sind einfach und problemlos auszuwechseln.

Betriebsanleitung Seite 7
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4. Technische Daten

Anschlu3spannung, 3 Phasen
Max. Leistungsaufnahme
Absicherung

Einstellbereich

Max. Leerlaufspannung
Einschaltdauer 70 %
Einschaltdauer 100 %

Max.Schneiddicke, Qualitatsschnitt
Trennschnitt

Schutzart
Isolationsklasse
Kuhlart

Maf3e L x B x H (mm)
Gewicht

Druckluftversorgung
(entsprechend verwendetem Brenner)

C Hergestellung gemal den Euronormen:

EN 60974-1 und EN 50199

400V, 50 Hz
19,8 kVA

32 A trage

20 - 100 A
250 V

100 A/ 120 V
70 A /108 V

25 mm
35 mm

IP 44

F (155° C)

=

795 x 595 x 320
38kg

5,5 bar
180 I/min

S besagt, daf? die Anlage auch fir das Schneiden unter erhéhter elektrischer
Gefahrdung nach Euronorm EN 60974-1 verwendet werden kann.

Betriebsanleitung

Seite 8



’iCKI-E Plasma 110 IP44
5. Bedienelemente
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Abbildung 5.1 Bedienelemente

1 Kontrollleuchte Netz
Leuchtet, solange die Anlage eingeschaltet ist.

2 Storleuchte Druckluftzufuhr
Leuchtet bei unzureichender Druckluftzufuhr (weniger als 4,0 bar) auf.
Nach beheben des Druckluftmangels ist die Anlage wieder betriebsbereit.

3 Storleuchte Ubertemperatur
Leuchtet bei Uberhitzung der Anlage auf. Der Lichtbogen laRt sich durch den
Brennertaster nicht mehr starten. Die Anlage ist bei laufendem Ventilator nach
ca. 2 Minuten wieder betriebsbereit.

4 Kontrollleuchte Pilotlichtbogen
Leuchtet, solange die Stromquelle durch Betéatigen des Brennertasters einge-
schaltet ist oder blinkt bei Brennerstorung (Brennerteile Uberprifen!).

5 Kontrollleuchte und Priftaster Druckluft
Wird der Prifttaster betétigt, leuchtet die Kontrollleuchte auf, und es wird das
Gasventil in der Anlage gedffnet um den Druckluftflu Gberprifen zu kénnen.
Es wird dabei kein Lichtbogen erzeugt. Der Brenner bleibt abgeschalten.

6 Stromanzeige
Auf dem Display wird einmal ohne betéatigen des Brennertasters der gewiinschte
Schneidstrom angezeigt, zum anderen wird wahrend des Schneidens immer
die aktuelle Schneidstromstarke ausgegeben.

Betriebsanleitung Seite 9
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7 Potentiometer zur Schneidstromeinstellung
Im betriebsbreiten Zustand , kann durch rechts- und linksdrehen des
Potentiometers der gewinschte Schneidstrom zwischen 20 und 100A eingestellt
werden. Dieser Wert wird auf dem Display (6) angezeigt.

6. Inbetriebnahme

6.1 Anlage aufstellen

Achten Sie bei der Aufstellung auf ausreichenden Platz fir Eintritt und Austritt der Kuhlluft,
damit die angegebene Einschaltdauer erreicht werden kann.

Die Anlage sollte nach Mdglichkeit nicht dem Plasma-Lichtbogenstrahl und dem direkten
Funkenstrahl bei Schleifarbeiten ausgesetzt werden.

6.2 Netzanschluld Nur von Elektrofachkraft auszufiihren!

Normalerweise ist der Netzstecker bereits am Gerat montiert.

Wenn nicht, Netzstecker entsprechend den Angaben am Leistungsschild an das
Netzkabel anschlieBen. Die gelb-grine Ader ist fur den Schutzleiteranschlul3 PE vor-
gesehen. Die drei Phasen (schwarz, braun und blau) kbnnen beliebig an L1, L2 und L3
angeschlossen werden.

6.3 Druckluftanschluf

Druckluftzufuhr mittels Schnellkupplung auf der Riickseite der Anlage anschlie3en. Es ist
darauf zu achten, daf eine Druckluftversorgung mit dem nétigen Druck (mindestens 5 bar)
und der notigen Luftmenge vorhanden ist. Aul3erdem sollte die Luft mdglichst 6l- und
wasserfrei sein.

6.4 Anschlul® des Schneidbrenners

Die Anlage kann mit allen Plasma-Schneidbrennern, die nur einen gemeinsamen
Anschlul3 far Plasma- und Kduahlluft haben und fir Pilotlichtbogen mit HF-Zindung
konstruiert sind, betrieben werden. Um die volle Leistung der Anlage ausnitzen zu
kénnen, muld der Plasma-Schneidbrenner flr eine Mindestleistung von 100A ausgelegt
sein. Es kann sowohl mit Abstandsdise als auch mit auf dem Werkstlck aufliegender
Plasmadise geschnitten werden.

6.5 Masseanschlul}

Werkstick mittels Massekabel an die Werkstiickbuchse anschliefRen. Werkstiickklemme
am Werkstlck gut leitend, d.h. nicht auf Farbe, Rost u.a. anklemmen.

Betriebsanleitung Seite 10
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7. Vorbereitung zum Schneiden

Geeignete Plasmadise entsprechend nachfolgender Tabelle in den Brenner montieren.
Eine zu grof3e Plasmadise verringert die Leistung und die Schnittqualitéat. Bei einer zu
kleinen DUsenbohrung wird die Plasmaduse Uberlastet und zerstort.

Schneidstrom 20 -60 A 50-90 A 80 -100 A
Plasmadiise 1,0-1,2 13-15 s15-1,7

Beim Wechseln von Verschleildteilen ist auf festen Sitz derselben zu achten.

Plasmadiise und Elektrode sind Verschleiliteile. Bei einer Plasmadiise mit stark

ausgebrannter Bohrung und bei einer Elektrode mit starkem Einbrandkrater
A verschlechtern sich die Zindeigenschaften und die Schnittqualitat.

Die Teile mussen dann ausgewechselt werden.

Betriebsanleitung Seite 11
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8. Schneiden

8.1 Zinden des Pilotlichtbogens

Schneidbrenner mit der Schneiddise zum Startpunkt des auszufihrenden Schnittes
bringen.

Brennertaster driicken. Nach kurzer Gasvorstromung wird der Pilotlichtbogen geziindet.
Beruhrt der Pilotlichtbogen das Werkstiick, so entsteht der Schneidlichtbogen.

Kommt der Schneidlichtbogen nicht zustande, so wird der Pilotlichtbogen nach
ca. 2 Sekunden abgeschaltet.

Zwischen jedem Zindversuch sollte eine Pause von ca. 2 Sekunden liegen.

Das zZinden des Pilotlichtbogens ohne damit zu schneiden soll nicht unnétiger-
weise des Ofteren wiederholt werden. Der Pilotwiderstand kdnnte tberlastet

werden und die Verschleil3teile des Brenners werden starker beansprucht.

8.2 Schneiden

Zum Schneiden im Handschneidbetrieb leicht aufliegenden Brenner mit konstanter
Geschwindigkeit Uber das Werkstiick ziehen.

Um einen optimalen Schnitt zu bekommen, ist es wichtig, dal man der Materialdicke
entsprechend die richtige Schnittgeschwindigkeit einhélt. Bei einer zu kleinen Schnittge-
schwindigkeit wird die Schnittkante infolge starker Warmeeinbringung unscharf. Die opti-
male Schnittgeschwindigkeit ist erreicht, wenn der Schneidstrahl sich wahrend des
Schneidens leicht nach hinten neigt.

Beim Loslassen des Brennertasters erlischt der Plasmastrahl und die Stromquelle schaltet
ab. Das Gas stromt ca. 1 Minute nach, um den Brenner zu kihlen.

Der gleiche Vorgang lauft beim Herausfahren aus dem Werkstick mit gedricktem
Brennertaster ab.

A Die Anlage darf wahrend der Gasnachstromzeit nicht ausgeschaltet werden,
um Beschéadigungen durch Uberhitzung des Brenners zu vermeiden.

Beim Lochstechen im Handbetrieb den Handschneidbrenner schrag halten und langsam in
senkrechte Stellung bringen, um Spritzerbildung auf der Schneiddiise zu verhindern.

Beim Lochstechen im Maschinenbetrieb die Schneiddise des Maschinenschneidbrenners
auf einen Abstand von ca. 7 - 8 mm zum Werkstick bringen und langsam bis zu einem
Abstand von ca. 4 mm annahern.

Betriebsanleitung Seite 12
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9. Pflege und Wartung

Die Wartung der Anlage sollte in regelmafiigen Zeitabstanden in Abhangigkeit von
Benutzungsgrad und Arbeitsplatzverhaltnis erfolgen.

Vor 6ffnen des Gehauses Netzstecker ziehen !!

- Filterdruckmindereinheit Uberprifen. Filter ggf. auswechseln.

Betriebsanleitung Seite 13
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10. Stérungen, Fehler, Ursache, Beseitigung

Storungen/Fehler Ursache Beseitigung
Netz angeschlossen und |Netzsicherung hat Netzsicherung prufen,
Hauptschalter auf ,1*/ ausgelost evtl. starker absichern

Kontrollleuchte Netz
leuchtet nicht

Netzkabel unterbrochen

Netzkabel priifen

Sicherung defekt

Sicherung im Gerat wechseln
siehe auch Kap. 13 - Schaltplan

Beim Driicken des Bren-
nertasters keine Funktion
vorhanden

(Luft flie3t nicht)

Brennerteile am Brenner-
kopf unvollstandig montiert
(Sicherheitsschaltung)

Brennerkopf Uberprifen

Brennertaster defekt

Brennertaster prifen

Brennersteuerleitung
unterbrochen

Brennersteuerleitung prifen

Stoérungsleuchten Druck-
luft, Temperatur leuchten

siehe Kap. 5 Bedienelemente

Beim Driicken des Bren-
nertasters kommt der
Pilotlichtbogen nicht
zustande oder brennt nur
mit unterbrochenem
Lichtbogen

Eine Netzphase fehlt
(Netzsicherung hat ausge-
|6st, eine Netzkabelader
unterbrochen)

Netzsicherung prufen
Netzkabel prifen

Betriebsdruck zu hoch

siehe Kap. 6.3 Druckluft
einstellen

Pilotlichtbogen brennt /
Schneidlichtbogen kommt
nicht zustande

Eine Netzphase fehlt

Netzsicherung prufen
Netzkabel prifen

Massekabel nicht ange-
schlossen oder hat durch
Farbschicht usw. keinen
Kontakt zum Werkstiick

Massekabel am Werkstlick
anklemmen bzw. Kontakt
verbessern

Stoérungsleuchte

siehe Kap. 5 Bedienelemente

Brennerteile defekt

Brennerteile prifen / wechseln

Schneidlichtbogen
brennt, jedoch schlechte
Schnittqualitat / zu wenig
Schneidleistung

Druckluftzufuhr zu niedrig

siehe Kap. 6.3 Druckluft
einstellen

Falsche Plasmadiise im
Brenner eingesetzt

siehe Kap. 7 Brenner ausriisten

Plasmadiise oder Elektrode
verschlissen

Plasmadise / Elektrode prifen /
wechseln

Schneidlichtbogen
schaltet ab

Schnittgeschwindigkeit zu
niedrig

siehe Kap. 8.2 Schneiden

Fehlercode ,PIL’

Pilotwiderstand Uberhitzt

Widerstand abkihlen bis Anzeige
erlischt. Maschine auf korrektes
Umschalten von Pilot -auf
Schneidstrom uberprifen.

Fehlercode ,E02’

Netzunterspannung /

Netzspannung / Netzsicherung /

Phasenausfall Netzkabel prifen
Fehlercode ,E50’ Lichtbogenspannung zu Brenner auf Defekt Gberprufen,
niedrig; Verschleil3teile wechseln.

Sekundarnetzteil defekt

LafRt sich der Fehler nicht
beheben, mul die Maschine
repariert werden

Betriebsanleitung
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11. Ersatzteilliste

Abbildung 11.1 Frontansicht

Betriebsanleitung Seite 15
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Pos. |Bezeichnung Nummer
1 Haube Plasma 110 IP44 715.028.007
2 | Filterdruckminderereinheit komplett mit 28, 29, 30 703.100.001

Filterdruckregler mit Manometer 351.140.004
3 | Seitenblech Plasma 110 IP44 715.028.005
4  |Klebeschild “JACKLE” 304.100.010
5 |Netzkabel 4x4mm?, 10m mit Stecker 32A 704.040.015
Kabelverschraubung M25x1,5 420.025.001
Gegenmutter M25 420.025.002
6 |Schalengleiter X18 310.018.047
7 |Rohrrahmen 1P44 715.028.010
8 |Bedienplatte Plasma 110 1P44 600.095.031
Frontfolie Plasma 110 IP44 304.028.001
9 | Drehknopf 28mm schwarz 305.042.010
Deckel 28mm schwarz 305.042.011
10 |Kabelverschraubung M40x1,5 420.040.001
Gegenmutter M40 420.040.002
11 |Einbaubuchse BEB 35-50 422.031.024
12 | Filterelement vorne / hinten 715.028.020
13 |Massekabel 25mm?, 15m 702.250.009
Betriebsanleitung Seite 16
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Abbildung 11.2 Seitenansichten

Betriebsanleitung Seite 17
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Pos. |Bezeichnung Nummer
20 |Bedienplatte Plasma 110 IP44 600.095.031
21 |[Platine INV2xPIO 600.095.032
22 | Steuertrafo 230/400V — 24/42V 462.024.018
23 |Frontteil Plasma 110 IP44 715.028.001
24 |Hauptschalter H233-41300-033N4 440.233.001
25 |EMV Filter 601.058.001
26 |Rickenteil Plasma 110 IP44 715.028.002
27 |Bodenblech Plasma 110 1P44 715.028.003
28 | Membrandruckschalter 1-10bar 444.001.001
29 |Magnetventil groRe Luft 465.018.006
30 |Magnetventil kleine Luft 465.018.008
31 |Inverterblock Plasma 110 IP44 600.028.001
32 |Pilotwiderstand Plasma 110 IP 44 690.000.130
33 |Brenneranschluss kpl. M6-1/4-M6 (Pilotleitung) 703.015.018
34 |Flachzungenbuchse 2polig (Brennertaster) 410.002.020
35 | Schutzfilter SLF2 438.002.011
36 |[Brenneranschluss kpl. G1/4-6 (Brennerschlauch) 703.015.017
37 |Zundgerat SIG 3.6 24V 438.036.009

Betriebsanleitung Seite 18
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12. Schaltplan
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