B~ AUTOGEN | Bedienungsanleditung

zum Brenuschneiden

Als lleizgas kann in Verbindung mit dem jeweils passenden Brenner

mit Disen cutweder Azetylen, Lropan oder Leuchtgus verwendet werden.
Der erforderliche, konstante Gasdruck am Brenner betrigt bei Azetylen
und Fropan 0,2 - 0,8 ati, bei Leuchtgas mindestens 50 mm W3. Das

Gas wird entweder einer Flasche iber einen Druckminderer entnommen,
oder aus einem Verteilernetz Gber eine zugelassene Gebrauchtstellen-
vorlage entsprechend Trac 204 (auch bei Leuchtgas erforderlich).

bLer Jauerstoff wird ebenfalls {iber einen Druckminderer aus einer
Verteilerleitung oder einer Flasche entnommen und soll mindestens
eine Keinheit von 99,5 % haben.

Die Werte der zu den einzelnen Materialstérken gehorenden Schnittge-
schwindigkeit sind auf der Schneidtabelle in ZIN 203 angegeben. Man
begiont den Schnitt mit einer etwas niedrigeren Schnittgeschvindig
kelt uls angegeben und steigert dann wihrend des Schnittes die Ge-
schwindigkeit bis zum ginstigeren Wert.

bie richlige Linstellung ist crreicht, wenn'das an der Unterseite
d erials sichtbare Funkenbiindel senkrecht austritt. Ein kleiner

fiuchlouf wann in den meisten Fullen in Kauf genommen werden.

bic in der Labelle ZIN 225 angegebenen Werte fir die Schnittpe—
chuindigkeit kinnen nur erreicht werden, wemn alle fiir eimer Guten
Sehnitt notwendigen Bedingungen erfullt Sinds

aucrstoff von mindestens 99,5 % Reinheit
(méglichst mehr, z.B. 99,8 %),

saubere Diisen (siche Abschmitt 2),

rost- und zunderfreie Materialoberfliche,

richtiger Diiscnabstand,

Werkstoff mit bis zu 0,3 % C-Gehalt.

¢ einsetzen und festziehen (mit 2. Schliissel gegenhalten).|
k bei gedffnetem Schneidsauerstoffventil nach Schneid-
len. Schneidsauerstoffventil wieder schliefen.

auerstoffventil 5ffnen.

nogasventil weuiy Sffnen, Flamme entziinden und neutral eirst ellen.
¢3dsauccstolfyentil §ffnen und neutrale Flammeneinstellurs mache

regulieren. Sehneidsauerstoffventil wieder schlichen,

nabstand ist so zu wihlen, daf

L die Flammenkegelspitzen das
1 izerade beriihren.

charfen Lcken oder Kleinen Radien ist je nach
) Uehnittricfennachlouf die Schuittgeschwindigkeit dor i
angegebenen Werte bis 30 % zu mindern.

Die Stopfbuchsen des Brenners miissen von Zeit zu Zeit nachgezog en
werden. Beim Heizsauerstoffventil mufl dabei das Uandridchen abg e~
pommen werden. Beim Schneidsauerstoffventil und beim Brenngasre ntil

dagegen sind die Stopfbuchsmutiern ohue Abnehmen dss Handridors 1
2uginglich.

ZINSER Autogensch weibtechnik Ebersbach-Fils/Wiirtt.
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Zum Brennschneiden

Die biisen

Lie Diisen des Brenners gverlicgen einem gewissen Verschleif dupch
Yerachnutzung und Verzundepung. o missen deshalbd gereinigt werden,
sobald ein befriedigender Sehpite nyops mehr erzielt wird

Die tirnseite wird mit einer Messingdrantbiirste von zunder und
Schmutz Lefreit. Fur die Bohrungen nur die passenden Keinigungs-
nadeln verwendon.

Ueinigen durch Jiin- und Herschieben dér Reinigungsnadeln, nicht
bohren. B )

iz die Mittelbohrung wird in gleicher Weise eine zylindrische Nade
benilzt. Die konische Erweiterung der Mittelbohmung Teinigt man
dagegen wit dem beigegebenon kongeoron Reiniger durch "Bonren' .

An der Dichtfliche oder Stirnseite heschudigte Diisen kénnen durch ej
faches Plandrahen wieder verwendungsfiihiy gemacht werdapn.

Der Anschnitt

Zum Vorwirmen dep Anschnittstelle muf die Heizflanme des Schaeid-
bremners mit ca. 2/% dep Ringfliche iber der Anschniteipance stehen.

Vorwiirmen bis zup Schwachen Rotglut. Dabej sollen die Flammeps pitzen
die Werks i i ;. ichtet

i
Broler werkstoffdicken ist nach Erreichen der Rotglut der Brenner
dor“vopotellen, daii nur die halve Rimgprgon der Heizflamme iber
der wWerkstiickkante stent. Dann Sehneidsauerstoffventil s¢fney” vng
den Ansehuitt mit landgrirg ausfihren, anschlicfend Vorschyp efn.
schulten.

samt seinem Bremnerschlitien von
Doney, Gentralen Bedienungspult aus Gupch Betiitigung cines Scymlters
Parallel zum Ausleger verfahren werden. Aulerdem kanp der Brynner
ebenfalls durch Betitigen €ines Schalters auf- und abbewegt verden.

Lie Bchalter habven fir beide Bewegungsrichtungen (1link;
auf/ab) zwei Schaltstellungen. In der ergpon Schalt

Seno Benaue Position zu faliven. wing der Schalter noch weiter durch-
gedriicks, orreicht er seine swaise Schaltstellung und schaltst den
Eilgang ein.

ZINSER Aalogen.vchWeiB!eChri/’r.Bersanh-ﬁls/Wﬁrﬂ
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-1) Automatische Brennerhihenverstelluns

Lei der automatischen Brennerhdhenverstellung wird der Abstand des
Bremners zur Materialoberfliche mittels cines Fihlers berihrungslos
(kapazitiv) gemessen und durch eine elektronische Steuerung kon-
stant gehalten. Diese Linrichtung erleichtert die Bedienung be-
sonders bei .groben Maschinen - gleichzeitigem Arbeiten mit mehreren
Brennern - bei der Verarbeitung von diinnen Materialtafeln, die sich
aufgrund der Lrwirmung oft sehr stark werfen und damit cife hiufige
iIshenverstelluny des Bremners erfordern. Zudem kann mit dieser Eine
ricitung die Maschie in allen obengepannten Fillen nach Rinleitung
des Brennschnittes den Schnitt automatisch ausfihren und der Bo-
dienungsmann kunn in der Zwischenzeil geschnittene Teile abriumen
oder aber neue Materialtafeln auflegen. ¥

Die automatische Brcnnerhbhenvcrstellung.knnn auch auf llandbetriebd
{mgeochaltol werden. In dicsen Falle erfolgt danm die Hohenverstel-
lung des Brenners in.dew der Bedienungsmann eincn Schalter betitig

it der automatischen Bremnerhshenverstellung wird wie folgt gear
beitet:

Uber der Naterialoberfliche wird die automatische Steuerung einge-
schaltet. ler Bremnmer fihrt nach unten, bis der Fihler einen Abatand
von ga. 5 mm zur Materialoberfliche hat. Dieser Abstand bleibt fir
die Zei uehnittes konstant erhalten. Nach Beendigung des
Lehnittes wicd die Automatik ausgeschaltet und der Brenner mit dem
Schalter "AUF - AB" nach oben gefahren.

4.) hutomntisehe Durchstecheinrichtung

Lin Grolteil der durch Brennschneiden hergestellten Teile weist
burchibriiche auf, bei denen der Brennschnitt mittels eines Durehi-.
stechvorganges eingeleitet wird. Dieces Durchstechen des Materisis
durch den Saucrstoffstrahl erfordert, dal der Sauerstoffdrack lang-
san ansteigl, um ein Spritzen der Schlacke - vor allem gepen die

Dise - zu vermeiden. HierfUr kénnen 2 Vorrichtungen geliefert
werden:

a) Dul‘rzhsbechelnrichtung in einfacher Ausfiihrung.

bei dieser Linrichtung wird durch einen pneumatisch
betiitigten Druckminderer der Schneidsauerstoffdruck
nach Linschalten des Schneidsauerstoffventiles langsam
hochgefahren, so dal ein Spritzen beim Durchstechen
vermicden wird.

b) Durchstecheinrichtung mit Schnellan

Da wihrend des Brennschnittes eine méglichst schwache
Flanme gowlnscht wird, um ein Anschmelzen der Kanten

7u vermeidei, hat dies lange Anwirmzciten beim Ansohnitt
und beim Lurchstechen zur Folge. Aus diesem Grunde

13p dic Durchstecheinrichtung mit Vorwirmung somsgefihzt o
dalt flr den Anwirmvorgang cine starke Heizflammo 2ur Ve
flgung stelit, die ein schnelles Anwirmen ermoglicht. Wem
nach dem Du die Durchstecheinrichtung

tet wird, reduziert sich damit auch automatisch die Heiz.
flamme auf einen kleinercn Wert, so dafb kein Anschmelsen
der oberen Schnittkanten durch die Heizflamme mehr erfolgt.

ZINSER Aufogenschweil}lechnik‘ Ebersbach-Fils/Wiirtt.
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Die Bedicnung der Lurchstecheinrichtuny gesclieht wie folgt:
Lreaner an die Ltelle des Hurchstiches
dunic fir den burchstechvorgang eine Gol
Ligt wird, anwirmen, ehncidSauerstoff
clnschulten, die Sehnittpeschwindipkeit fir die*Dauer des Burch.
stiches sollte ca. 200 mu/min. betragen. dobsld dor Schneidstmanl
an der Unlerkante austritt, Durcastecheinrichtung ausschalten wnd
richtige Vorschubgeschwindigkeit cinstellen. Bei der v ter b) be-
schiricbenen Durchstecheinrichtung. ist damit auch die Heisflamme des
Breaners auf einme schwache Flamme umgeschiltet.

iinge von ca. 40 mm bend-
auf Vorschubd gleichzeitig

5:) Ziindeinrichtung fiir den Maschineaschnaidbrenner

s weitere Zuh(\‘;zci:IrLchtung kann eine elektrische Ziindeinrichtung
wittels der die Heizflamme des Schneidbrenners durch Betitigen eine
vruckknopfes entzindet wird, geliefert wemden. Die Linrichtung wird
entwickelt, um den Ledienungskomfort der Kreuzwagenbrennschneaid.
maschines zu erhihen. Gleichzeitig ergeben sich folgende Vorseile:

ber Uasverbrauch der hLaschine wird weduziart, weil die leizflsumme
selost in Jder kleinsten Schncidpause ausgaschaltet wird, da i
siederanzinden durch einen einfachen Knopidruck méglich ist. Darch
aie bediepunjserleichterung der Fernzindung wird an liebenzeit ein-
geapart, dumil erhSht sich automatisch dia Einschaltdauer dem
f.asenine. -vas Neueinstellen der Heizflammy des Lchneidbrenners bes
Jeden uanzinden entfillt, da durch die Abschaltung der Heizflamme

ogyposnotventile die Einstellung der Vensile am Brenmer miohb wee
JGndert werden muki.

ZINSER AutogenschweiBtechrik Msbflch-ﬁl:/Wiirﬂ. Datum:
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Wartung der Maschine

Sdmtliche Lagerstellen der Maschine sindmit Fettfillungen ver-

sehen, 50 day eine nachtrigliche Schmierung praktisch nicht er-
forderlich ist.

Die Fuhrungsbahnen der Maschine sind miglichst jeden fiorgen
vor Inbetriebnahme mit einem trocknen Lappen zu reinigen.

Von Zeit zu Zeit empfiehlt es sich, die Laufrider mittels eines
Loppens auf Ihrer Lauffliche zu reinigen. Fihrungen nur ganz
leicht einglen, dabei jedoch darauf achten, dab der Scheid.
staub nicht zur Bildung einer Kruste fiihrt.

Wird die Maschine langere Zeit stillgesetzt, konnen die Fiihrungen
mit einem Ros[verhu’lungsmi ttel konserviert werden.

Yor_Inb:

ctriebnahme ist dieser Rostschutz jedoch wieder restlos
ernen




HSD-Propan Leistungstabelle Brennschneiden 7IN436
Schnellschneid-Diisen g

05/92
Heizdise Drilcke in bar Schaitt~ | Dasenabstand | Schneid~
geschrindigkeit spalt
15D Heiz- Schn Schneid-
AuP sauerstoff toff mm/min sauerstoff sauerstoll

870

570
2.5 640
600

Fiir Malericidicken Uoe? 100mm sind Z0-Disen/Propan einzuselzen (ZN440).
fvecle ur beziehen sich ouf unlegierlen SIGH bis 0.3% C und! bef der Verwending von Sove:

gciten bezishen sich ol Gerodsciville bei Rosl~ und Zunderfreier Obes i, Dabel werde: tiischen der G

indigkeilen sind harchrumatzan: Fie Formachville mit Keinen Rocten um ca. 105,

Reigen Hrstelnerte miissen dor folstekichen Schreiddicks eafsprechen.

Die engegebenen Driicke sind Uberdrlicks in ber,

estolf mit mindestens 99, 57 Reinheil, .

itigesch
Ofe Ousengtpe nd die dox

i 2 Schri
* Schvdgscitie von 30° um ca 25%, fur Schrgsehvitfe von 45° um ca. 453

i
i
losse | nach DIN 2310 err, 1

fowes gemessen om Bremereingang. Bei grtperen Moschinen sind Druckverksts in den Schlauchieitungen 2u ber

hligen.




HSD-Acetylen Leistungstabelle Brennschneiden ZINA37
Schnellschneid-Diisen 05/92
Werlstick- | Schneid- Heizdtse Sehnitt Disenabitand | Schneid- Verbrauch in I/h
dicke gechwindigheit spalt b
150 Acstylen Hoiz- Acelylen Heiz- ( Schneid~
mm Aup saterstoff sauerstof mm/min min mm sauerstoff sauerstof
3 740
5 2:5 720 0,9 350 390 550
8. 700 3-5 - B "
6 710
8 4.0 670 100 350 390 1300
10 520 v
10 640
15 10 - 20 550 1.3 400 450 2500
20 5.0 450 4-8
20 480
25 20 - 30 3-100 440 i 400 450 3500
30
30
35 7 400 450 4800
40 30 - 45
45
45
50 1.9 400 450 5100
55 45 - 60 g o
60 6.0 5-10
60
70 60 - 80 2.1 480 530 8000
80
80
90 80 - 100 2,6 480 530 9800
100

Fir Materiddicken tber 100mm sind ZHD—Dii sen/A._eVyen elnzusehln (ZN441),
Gte angegeomen erls sing Kichiwerla od- besieons ot uriegierten Sic bis 0.3% C und bei der Verwending von Swe'slo" mit mindestens 99, 5% Reinhlt

m agegedenen S.‘nl!ga:J\wMgkm!u bemm m}. ml Ca'ed:a‘nlll bel Rost~ und Zunderfreier Oberfidche. Dabei werden Scivitifidchen der Guledasse | nach DN 2310 errei
elzen: mit Keinen Rodien um ca. 107, fir Schvdgschritts von 300 um ca 25%, fir Scvdgschville von e um ca 45%.

m Olseng bpe und die dozugehiigen Gratemarte miissen der fatsgchichen Schneiddicke entsprechen.
Die angegebenen Driicks sind Uberdrlcs fewells gemessen m Breiereingong. Bel grtperen Maschinen sind Druckverluste in den SchcucHeilingen zu bericksichligen. P




ZHD - Propan Leistungstabelle Brennschneiden 7IN440
Hochleistungs-Diisen 05/92 »
Heizdlse Schnitt~ [ Disensbstand | Schneid- Verbrauch in I/h
geschindigkeil spalt
a1} ‘Schneid- Propan ' Heiz- | ' Schneid~
mm AuP sauerstolf mm/min mm mm sauerstolf sauerstoll
3 ‘ 1.0 ’ )
5 3-6 1,5 0,9 300 870 500
5 0.1 1o 2.5 3-5
5 5.0
8 5-10 6.0 T ’ 300 ‘ 870 2 800 ¢
10 7.0
10 7,0 ‘ ’
15 10 - 20 ] 1,8 350 1300 3200
20 85 4-8
20 y
25 20 - 30 3~ 100 8.5 I 24 350 1300 3700
30 9.0 -
30 8,0 420
35 8.5 400 5,5 350 1300 4300
40 30 .45 0,2 2,0 8,5 380
45 9.0 350
5 8.0 350
50 8.5 340 2,4 350 1300 5300
55 45 - 60 85 330
60 S.0 310 5-10
60 8,0 310
70 60 - 80 85 300 2,5 400 1500 6250
80 9.0 280
80 8,0 280
90 80 - 100 8.5 260 22 400 1500 10000
100 9,0 2490 ”
100 PUYuM [AcPuwm 8,5 230 P
120 30 9,0 210 8-12 40 7 600 2250 14000
140 100 - 160 9,0 190 =
160 55 180
[0 = 6.5 70
180 160 - 230 [ 100 - 300 0.5 35 7.0 160 5,0 600 2250 19000
200 7.5 150
230 8.5 140 10-15
230 6,5 130
250 230 - 300 - 40 7.0 120 5.0 600 2250 27000
230 7.5 110
300 85 110

te und beziehen sich cuf uregierten SiaH bis 0.3% C und bei der Verwending von Sauerstoff mit mindestens 99, 5% Reinheil.
i ithe bei Rost~ und Zinder frefer Oberfiéche. Dobei werden Scvillfischen der Giteiosse | nach ON 2310 erreichl,
vitte mit Keinen Radien um ca. 107, fir Schrdgsehvitte von 30° um ca 25%, fur Schrdgscivilts von 45° um ca. 457,
ssen der lalsichichen Scheiddicke entsprechen,
Uperdlcke in b, jeweils gemessen am Bremereingang. Bei grisaeran Maschinen sind Oruckveriu

in den SchioucHleitungen zu beriicksichligen



ZHD - Acetylen Leistungstabelle Brennschneiden 7IN441
Hochleistungs-Diisen @ 05/92
Werkstilel Heizdse Drilcke in bar Schaitt- Dilsenabstand fehnekd
dicke

mm

gschwindighelt spalt

1m/min mm mim

Verbrwuch fn /0

Acetylen [ Sehneid
sauerstoff saverstoff

Die ongegebenen Schvillges:

O Oussagrope wna e

e egebenen Werle sind Richiwerle und bezishen
inc
Die ongegebenen Schvitigescawini

cenugensrigen Enstetwerte mussen der
Die ongegebenen Driicke sind Uberdriccke in ber,

ich ouf uriegierten StoHl bis
igkeilen bezienon sich cuf Gerodschville bei Rosl—
igieiten sind hercbzusetzen: Fiir For

0.3% C und bel der Verwending von Sauersfoff
nd Zunder freier Oberfidche, D
mschvitte mit Keinen Radien um ca. 107,
fotseniichen Scrveiddicks entsprechen.

+ feweis gemessen om Bremereingang. Bei grtperen Masch

mit mindestens 9!
o5l werden Schrillfischen der
fir Schrdgschritte von 30° um ca

9, 5% Reinheit.

.
25% fir Sevdgschitle von 459 um ca 457,

nen sind Druckverluste in den Schiouchieilungen zu berlcksichligen.

N
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Bild 7 zeigt das Bedienungspult. Dieses wird immer komplett mon-
tiert angeliefert. Das Bedienungspult ist mit den Schrauben am Lings-
wagen zu befestigen. Dann sind die Verbindungskabel vom Bedienungs-
pult zu den Koordinatengetrieben, zum Abtastkopf, zum Sauerstoffventil
und der Netzstecker einzustecken.

Kabel Nr. 18/8 fihrt die Netzspannung zu, Kabel Nr. 61/8 geht zum
Koordinatenmotor in Léngsrichtung. Kabel Nr. 62/8 geht zum Ko-
ordinatenmotor in Querrichtung, Kabel Nr. 63/8 geht zum Ventil und
den Hshenverstellungen, Kabel Nr. 64/8 geht zum Abtastkopf.

Nur die Kabel der beiden Koordinatenrichtungen kénnen vertauscht
werden, was aber zu keinem Ausfall der Steuerung fihrt. Bei der an-
schlieBenden Inbetriebnahme kann dies jedoch durch die verkehrten
Fahrtrichtungen sofort festgestellt werden.

Der Abtastkopf wird mit den Schrauben an der Maschine befestigt. Dabei
ist zu beachten, daB der Abstand des Abtastkopfes zur Tischplatte
16 mm + 3 mn betragen muB.

Die Koordinatengetriebe 85/12 sind mit den Getrieben vom Werk aus
an der Maschine festmontiert. ®

Fiir die Inbetriebnahme der Steuerung muB nur noch das AnschluBkabel
eingesteckt werden.

AnschluBspannung 220 Volt Wechselstrom. Leistungsaufnahme ca. 180
Watt, Netzsicherung Nr. 65/8, 2,0 Amp. trége.

5. Zeichnungsvorlagen

Die Maschine arbeitet nach Zeichnungen im MaBstab 1:1.

5.1 Strichzeichnungen

Die Strichstérke bei den Zeichnungen sollte ca. 0,8 - 1 mm betragen.
Dabei kann es sich selbstverstdndlich auch um Lichtpausen handeln.
Bei den Lichtpausen wird mit Schwarz/Weiss-Pausen die héchste
Betriebssicherheit erreicht. Es kénnen jedoch auch ohne weiteres
schwarze, blaue, braune und rote Pausen verwendet werden. Je bes-
ser der Kontrast dieser Pausen ist, desto hther ist die Betriebs-
sicherheit. Bedingt durch die Funktion der Steuerung ist bei allen
auf dem Einzelteil vorkommenden Ecken ein kleiner Radius von min-
destens 2 mm vorzusehen. Ist der Winkel nicht spitzer als 90°, wird
diese Ecke von der Steuerung in den meisten Fillen einwandfrei ab-

getastet. Eine Garantie kann jedoch nicht fur alle Falle gegeben
werden (Bild 3)

Der Mindesabstand der Zeichnun.
Linien néher beieinander,
nicht mehr gewdhrleistet.

gslinien betrégt 3 mm. Liegen die
ist eine sichere Abtastung der Zeichnung

Da der Umfahrungssinn einer Zeichnungslinie von der Wahl der Schnitt-
fugenkompensation abhéingt, empfiehlt es sich, entweder einen Rich-
tungspfeil auf der Zeichnung vorzusehen, oder aber eine Einlaufli-
nie auf der Zeichnung anzubringen. Der Betrag der Schnittfugenkom-
pensation kann ebenfalls direkt auf der Zeichnung vermerkt werden.

Diese Einlauflinie sollte unter einem Winkel von 30 gezeichnet sein.
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Turch diese Lisung ist. sichergestellt, dof immer
Stelle mit dem.Schnitt begonnen und-der richtige nlnur
wihlt wird'(siede 2ildi1). Die Finlauflinie srptienit
beim Schneiden von Kreisen, da.dos Sehitzen aes
Kreisen bes ,onuer~ schwierigiist

der richtigen

Ein weiteres Hilfsmittel ist ein woifep Papicrstreifer, auf dem eine
schwarze, Llnxe gezeichnet ist. Dieser Papierstreifen kam
Bild kr eigt, auf die Zeichoung gelegt und nach
d55. Stelerang, cnsFeshe werden. Wird der Fapierstreif

‘kann selbstverstindlich ein wesentlich steilerer Fin
weblt werden.( :

5.2.) gchablonenvérlagen , B Bt
lieben Strichzeichnungen kérnen auch Schablonen aus Tapier, Kunst-
stoff oder dinnem Blech im Fafstab 1 als Vorlagen zum Arbei-
ten verwendet werden. La die.Tischplatte der Maschine mit' einer .
schwarzen Tafelfarbe gespritzt ist, empfieblt es sich, die.Schablo-
nen weilr zu halten. Der XKontrast weil/schwarz wird VO'\ der Steuerung
sbgetastet. Lelbstverstindlich kénnen-auch hier Fausen in den oben
angeflhrtén Lualititen’verwendet werden. Die Betriebs. su:herhem

ist wicderur bei Verwenduns von Schwarz/weifi-Pausen bze.
weil-iontrasten:an &
nen in G

Schwarz/.
ten:'Wird nach Schablomen gearbeitet, kon-.
egensatz bei Strichzeichnungen sémtliche Ecken der Schablo-
nen spitz yehalten werden. Dlese spitzen. Ecken werden von der Steueru
cinwandfrei abgetastet bzw..wird die Kante von der Steuerung nicht ve
Yassen. Bedingt durch die Fanktion der Steuerupg ist jedoch zu be-
achten, daf, wenn z.3. eine spitze Ecke von 60° gezeidhuet ist, die
Steucrung beim ivfahren dleser cke aucomacncn ‘einer Radius von ca.

So erzeugt. Rt

Das Arbeiten nach.Schablonen ist vor allem dann von Vorteil, wenn
8us einer grolen Platte verschicdene Teile ausgeschnitten werden
missen, denn dann kSnnen bei Verwendun: von Schadlomen diese sq

auf dem Tisch aufgelegt werden,”dal. ¢in miglichst kleiner Verschnitt
an Naterial entstent. Ferner empfiehlf cs sich dort,iwoein Teil in
der Fertigung immer wieder bendtigt wird.

Ler indestabstand zweier Kanten bet
sollte 4 om
sichere Funk

n Die k:ntcnbrcxte
betragen. Werden diese Werte untarachmtten, ist eine
ion.der Steuerung nicht méhr gewihrleistet:

Bein Schneider mach Schablonen (ist ebenfalls wiebeim Schneiden-
nach:Strichzeichnung..der Um[nhrungs:ﬂnn der Schadblone im Zusam
menbang mit der Schnittfugenkompensation zu beachten. Aus diesem
Grunde empfienlt- es sich auch hier, den Umfahrungssinn aufder
Schablone’in Form eines.Tfeiles vorzuschreibes und den Detrag der
einzustellenden uchn).ftfugenkomper-sat‘On zu vermerken.' &

ser. Senr steile Einlaufwinkel (iber 60°) fihr
klcinen Ausschweifungdn as An chuitt selbst. u
auth hier ein .weiler Bzy.:
den, der nach dam i
wird.

Bie Linlaufsicberheit bei der Xentenabtgstung ist wesentlich gros-
o
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6. Schnittfugenkompensation’ Yol i :

Von der fotoelektrischen Steucrung wird die Zeichnungslinie abge-
tastet, und der bremner mit Nitte Dise entlspg der gezeichneten
Linie gefiinrt. Dadurch wird das ausgeschnittene Teil praktisch um
die Uroie des Schneidspaltes kleiner. Um aber bei Erstelluns der
Zeichnung den Schneidspalt aulier acht lassen zu kdanen, ist di ;
Steuerung mit der Schnittfugenkompensation ausgeriictet (siehe £ild 10)
Anhend einer tkala auf der Einstellschraube Nr. 67/10kann die
Schnittfugenbreite cingestellt werden; damit wird das Teil genau
80 prol. ausgeschnitten, wie die Zeichmung es.darstellt. Fin Teil-
strich der Ukaly ai der Stirnfliche der Schraube entspricht 0,1 mm.
Auf der Skala 65/10%énnen die vollen Millimeter abgelesen werden.
Bei der Einstellung ist zu beachten, daf nur der halbe ‘ert der
Lennittfugenbreite eingestellt werder mub. .

Beim Arbeiten mit der Gchnittfugenkompensation ist jedoch zu beachd
ten, dal mit der“inderung der Pahrtrichtung sich aunh. die Lage .der
Fotozelle zum I'ittelpunkt des Abtastkopfes &ndert und somit entwe-
der ein genaues Loch oder ein‘'genauer Deckel ausgeschnitten wird.

In den Bildern 4 und 5 ‘igtsdie Funktion der Schnifttfugenkompen-
sation schematisch dargestellt Zur Vereinfachung wurde der Schneid-
strahl nicht mit einen getrennter Zrenner dargestellt, sondern ein-
fach in die Mitte des ibtastkopfes verlegt. Bei der Finstellung
schnittfugenkompensation O Hild & ersichtlich, dal der Strich der
abzutastencen Zeichnungen sich immer zwischen den beiden Fotozellen
befindet. Da die Brennermitte praktisch mit der Fotozellenmitfe iiber—
einstimet, wird das wusgeschnittene Teil um die ‘Sehnittluwe ¥leimer.
Bild 0 wurden die Fotozellen mit Hilfe der Einstellschraube
kr. 67/10aus der Niite des Abtastkopfes heraus-um den Betrag

X = 1/2'Schoittfugendbreite

auler iitte verschoben. £g ist klar, dal der'Strich der Zeichoung
sich pach wie vor zwischen den beiden Fotozellen befindet und der
Schneidstrahl nunmehr genau an der Kontur des Werkstiickes tangiext.
wird der Unfahrungssina am Werkstiick geindert - siche Aussohneiden
des Lurchbruches - wandert der Gehneidstrahl auf die Innenkontur,
und es wird nicht ein genaues Teil, sondern ein genauer Durchbruch
ausgeschnitten. Beim Arbeiten mit der Schnittfugenkompensation imt
also unbedingt ‘darauf zu achten, welcher Umfahrungssinm bei dem zu
schneidenden Teil gewshlt wird und nach welcher Seite hin die
Schnittfugenkonpersation eingestellt wird.

T FLOK Jns Sitger, Diande
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Werden an einem Teil sowohl Innen- als auch AuBenkonturen geschnitten
ist beim Uberwechseln von der Innen- zur AuBenkontur und umgekehrt
darauf zu achten, da bei unverdnderter Stellung der Schnittfugen-
kompensation der Umfahrungssinn gedndert wird. Die beste Lésung ist

es wohl, wenn auf der Zeichnung die Schnittrichtung vorgeschrieben
wird.

Die Einstellung der Schnittfugenkompensation kann mittels der Stell-
schreube Nr. 67/10 vorgenommen werden. Eine ganze Undrehung dieser
Schraube entspricht einer Schnittfugenkompensation von 1 mm und somit
einer Schnittfugenbreite von 2 mm. Die maximal mégliche Schnittfugen-
kompensation betragt 4 mm.

Un bei der Einstellung der Schnittfugenkompensation sofort feststelle
zu kénnen, ob der Umfahrungssinn mit der gewdhlten Schnittfugenkompen
sation bereinstimmt, empfiehlt es sich, wie folgt vorzugehen:

Schnittfugenkompensation auf Null stellen. Steverung in dem gewinsch-
ten Umfahrungssinn auf die Zeichnung einlaufen lassen. Nach Erreicher
der Linie Vorschub ausschalten. Wird jetzt an der Einstellschraube
Nr. 67/10 gedreht, schwenkt der Abtastkopf.

Erfolgt die Schuenkung des Abtastkopfes bezogen auf die Fahrtrichtung
und das Teil nach auBen, so ist sofort ersichtlich, deB die Schnitt-
fugenkompensation in der Richtung eingestellt wird, daB das Teil
richtig susgeschnitten wird. Nunmehr kann der volle Betrag der
Schnittfugenkompensation eingestellt werden (siehe Bild:4

Durch das Einschalten der Schnittfugenkompensation ist jedoch zu be-
achten, daB beim Schneiden von Durchbrichen der Eckenradius um den
Betrag der GroBe der Schnittfugenkompensation gréBer sein mub

Toin = 2,0 mm 4 1/2 Schnittfugenbreite

Wird diese Vorschrift nicht beachtet, ergibt sich in ungdnstigen
Fillen, daB die Steuerung in der Ecke praktisch auf einen negativen
Radius trifft. Eine derartige Situation fUhrt selbstverstandlich zu
einer sehr unruhigen Schwenkung an diesem Punkt, was sich wiederum
auf die Schnittqualitdt auswirkt, bzw. die Steuerung verlaBt in der
Ecke die Linie.

Beim Arbeiten mit der Kantenabtastung ist zu beachten, daB der Null-
punkt verschoben ist, und zwar um den Betrag von 1 mm. Aus diesem
Grunde muB beim Arbeiten mit Kante die Schnittfugenkompensations -
schraube eine Umdrehun

im Uhrzeigersinn verdreht werden, um den
Nullpunkt zu e

Ist der Betrag der Schnitt-
fugenkompensation einzustellen.

Beispiel fir die Einstellung der Schnittfugenkompensation zum Aus-
brennen des Teiles nach Bild 3 aus einem Material mit der Dicke von
0 mm:

Aus der Schneidtabelle an der Maschine wird fir die Materialdicke
ein Schneidspalt von 1,9 mm ermittelt (die Schneidtabellen befinden
sich am Ende dieser Bedlenungsanle)tung. ZIN 223/Azetylen, ZIN 224/
Propan). Umfahrungssinn fir das Werkstick beim Brennschneiden fest-
legen. In diesem Fall wird for die AuBenkontur im Uhrzeigersinn ge-
schnitten.

LDann ist die Schnittfugenkompensation wie folgt einzustellen:
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Skala 67/10 um 9 Teilstriche im Uhrzeigersinn drehen und
fugenkompensation ist eingestellt. Voraussetzung ist nati
vorher die Schnittfugenkompensation auf 0 eingestellt war. Dies kann
wie folgt Uberprift werden: Erstens muB der Zeiger an der Skala 68/10
auf 0 stehen und der Zeiger der Skala 67/10 mul ebenfalls auf 0 stehen.
Dann steht die gesamte Schnittfugenkompensation auf 0.

ie Schnitt-

e
Um die hohen Vorschubgeschwindigkeiten sicher zu beherrschen, muB der
Vorhalt der Fotozelle verdndert werden.

Durch Drehen an der Stellschraube 70/10 wird der Vorhalt eingestellt
(max. 1 mm). Bei zu kleinem Vorhalt treten Schwin auf. Der

Vorhalt ist solange zu vergréBern, bis diesm%en nicht mehr
auftreten. Mit der Konterschraube 69/10 ist werksseitig bereits ein

bestimmter Vorhalt eingestellt.-Dieser Vorhalt darf nicht verstellt
werden.

Eckenverzdgerung

Bei Kantenabtastung wird die Geschwindigkeit an spitzen Ecken-auto-

matisch herabgesetzt. (Schalter 87/7).

Die Eckenverzigerung erhoht die Schneidleistung, da die Geschwindig-
keit fir Schnitte in gerader Richtung hoher eingestellt werden kann.
Reduzierung bei scharfen Richtungsénderungen ohne manuelle Eingriffe,
saubere Ecken sind auch bei dickem Material gewshrleistet.

9. Umschalten der Vo indigkeit X 4

Da bei Plasmaschnitten mit wesentlich hdheren Geschwindigkeiten ge-
schnitten werden muB, kann die Geschwindigkeit umgeschaltet werden
(Schalter 80/7),X & bedeutet die 4-fache der am Geschwindigkeits—
potentiometer angezeigten Geschwindigkeit.

10. Umschalten auf CNC und TNC

Wenn eine Maschine zusdtzlich mit einer CNC- oder TNC-Steuerung aus-
geriistet ist, so kann mit dem Schalter 86/7 von der optischen
Steuerung LK 110 auf CNC oder TNC umgeschaltet werden. Wenn auf CNC
oder TNC umgeschaltet ist, muG der Vorwahlschalter 72/7 auf "Hand"
Stellung gebracht werden.

11. Kapazitive Brennerhéhenverstellung

Durch einen kapazitiven (beriihrungslosen) Abtastfihler wird der Ab-
stand zwischen Diise und Werkstiick konstant gehalten (Schalter 97/7)
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Koordinatenschalter
73/7

Drucktastenschalter
Vorschub
74/7

Drucktastenschalter
umschalten auf CNC-TNC
86/7

Drucktastenschalter
Eckenverzigerung
87/7

Drucktastenschalter
kapazitive Hohenver-
stellung 97/7

Kante links

Kante rechts

4 Richtungen
ein
aus

ein

— it
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12. Bedienungselemente der Steuerung

Benennung Stellung Funktion

Hauptschalter ein gesamte Steuerung ein

und Not-Aus

/7 aus gesante Steuerung aus

Vorwahlschalter Hand Geradschnitte mit Koordins

72/7 schalter 73/2 oder Konture
schnitte mit Handsteuerung
Beim Umschalten von optisc
Steuerung auf CNC oder TNG

Linie Linienabtastung. Linienst:

0,8 - 1,2 mm,

Kantenabtastung. In Fahrt-
richtung gesehen ist links
dunkle Teil der abzutaster
Kontur.

Kantenabtastung. In Fahrt-

‘richtung gesehen ist recht

der dunkle Teil der abzu-
tastenden Kontur.

Geradeschnitte in den & Ko
ordinatenrichtungen der M:

Vorschub ein

Vorschub aus

Steuerung umgeschaltet au
CNC-TNC-Funktion

Schalter 72/2 auf "Hand"-
Stellung

Steuerung auf optische Ab
tastung LK 110 eingestell
Verminderung der Vorschub;
schwindigkeit an einer sp
Ecke.

Konstante Vorschubgeschwil
keit bei Geraden und bei |
Abstand Diise-Werkstiick wi
beriihrungslos konstant ge
halten.

Abstand Diise-Werkstiick nu
manuell oder mit motorisc
Hihenverstellung regelbar
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2 /Punktion

Dxucl(ta«tenschaltcr

Haachxne mc blockierf:.
xupplunq Sy
7507

Haschine Kann'nach alle
Rlcntungenrfrel bewegt werdEQ

1 DruckLastenscnalter
Ventil * ]

76/7

Inpulstaster Vorschub und Magnetventil!
Anfahren . - werde eschaltet
71/7 i Nasoning. hrt

fingt ‘diese und” ampe
Druckcasters ]eﬂchtat auf a
“. ‘kannider, Schalber, 19gelassen
¥, i verden, daidie-Steuerung auto-
L7 ' matisch weiterlzure. 2

Skala-Schnittfugen- 0 + 4 Teil-
kompensation{67/ 10 stTiche; (68
und’ 68/ 10 5y
5 stnche 24 mm Korrektur
: pro Seitesind méglich.:

i 10 Teilstriche - Ein06ilstrich entspricht

einer Schnit emgorrek-

3 : on" 0,1 mn! pro Seite..
Geschwindigkeits=- C bis 10C0 mm ,mnsceuum; e Gewinschten
potentiometer 78/ pro Minute . Schnittgeschvindigkeit im Be-

reich:izwischen, 50, = 1000 mm ps
BT f Minute a

Drucktastonachaltor
Geschwindigkeit 00/2

x 4 @edeucee,die 4-fache

‘am Geschwlnd151(eitspotent1o

meter;78/r17.angezeigten: Ge~
. schwindxgkelt (100

min.),

Drebknopf-Fotozel- Abél,m‘h gie): ‘Steuerung ente
len-hdgleich 79/ 7 3 * sprechend den ‘Kontrast der -
i Zeichnung .

Drehknopf -Verstér- 0 -11 Bei ‘schlechten‘Fausen:lcann:da-

kung 81, 3 wit das Drehmoment:am Kopf
stiirker eingestellt werden
und somit ist' auch bei
schlechten Pausen'eine sichert
Adtastung geibrleistet .
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% Stellung " - S Funktion
Impulstaster- rechts 88/ 7 i btnstkopf dreht im Uhrzeiger
v Abtastkopt . . sinn; aber nicht wenn die

drehen 3 Linie dzu. Kaate erfasst ist.
88/7 und 89/7 &
links 89/7 Abtastkopf dreht entgegen der

o hrzeigersinn auch wenn die’

i Steuerung die Linie der:Zeick
nung . erfasst hat. Beim Arbei-
ten mit Linienabtastung kenn
danit auf der Linie
Fahrtrichtung umgekehrt wer=

den.

. \
Drucktastenschalter g Ventil Heizgas und Heiz- '
Heizflamme 50/7 sauerstoff ein

aus Heizgas und Heizsauerstoff
% aus. i
Impulstaster ein” Elektrische Ziindeinrichtung

ziinden 51/7

zlindet Zlindbrenner und-Heiz-
flamme.

Drucktastenschalter ein 1 Starke Heizflamme und- lang-
Durchstechen 52/7 v sames Ansteigen des Sauer-

\ stoffdruckes nach Einschalte:

des Schoeidsauerstoffventile

aus Normale Haizué\nme
Drehknopf- " veliebig Mit dem Drehknopf kann der. A
Stellung Abbaats tustkopt in die Richtung der
kopf 23/ 1 auf der Skala angegebenen

Grade gestellt werden. Im
Handbetrieb kOnnen damit be-
liebige Winkel gefahren werd

{
Kipptaster-Moto-

i e ! nach oben Der entsprechende Brenner
rische Hohenver- fihrt nach obe:
stellung 53/ 7
Einzelbrenmer '  nach unten Der entsprechende Brenner
féhrt nach unten.
Kipptaster Moto- nach oben Alle Brenner fahren nach obe
rische Hohenver-
stelluny 54/ 7
esante Brenner nach unten Alle Brenner fahren nach
’ unten.

BT
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13, Abgleichen der Steuerung
Da bei den Kunden oft die verschicdensten Pausen und_Originaly
Zeichnungen verwendet werden, sind an der Steuerung 2 Einstell-
méglichkeiten vorgesehen, so daf dieselbe praktisch alle in der
Praxis vorkommenden Bx‘exmschnexdvorlxgen angeglichen werden kapp.

Abgleich L3
Hauptschalter Nr. 71/7 ein,
Schalter Nr. 72/7 auf Lipie stellen,
Zeichnung unter Abtastkopf legen.
Dubei ist zu beachten, dah der Abtastkopf micht

iiber einer Zeichnungslinie steht, sondern sich i
eimer nicht beschrifteten Flache der Zeichoung betindet.

Jetzt Impulstaster 77/7  driicken und Klelchzextlg\
Abgleichdrehknopf 79/7 verstellen, daf der

oach links und rechts schwenkt. Dann Abglelchdrehknopf 79/7
entgegengesctzt wie vorher drehen, bis der Abtastkopf still-
stent.

Kun ist noch die Verst«rkung sbzustimmen. Die Verstbrkuug
wird am Drehknopf 81/7 e:.ngestellt

Bei schlechtem Kontrast ist eine hohe Verstiirkung erforder-
lich (z.B. Blaupause Verstirkung 9). Bei gutem Kontrast
kleine Verstérkung einstellen (z.B. Tusche suf weifem Papier
Verstarkung 1).

Fir den praktischen Betrieb gilt folgende Regel

keagiert der Abtastkopf auf der Ze1chnungsllnxe sehr trige,
ist eine hohere Verstirkung einzustellen, schwingt der Abtast-
kopf jedoch auf der Zeichmungslinie sehr schnell, muf die Ver-
sturkung verringert werden.

Die Steuerung ist dann sbgeglichen. Ein Abgleich der Steuerung
wihrend des Schneidbetriebes ist nicht erforderlich, wenn sich
der Kontrast der verwendeten Zeichnungen nicht sehr stark dplext.

14. Arbeiten mit der Steuerung euf Linie
Hauptschalter Nr. 71/7 ein,
Koordinatenschalter Nr. 73/ 7, auf Mittelstellung

Geechwlndxgﬁkc‘.tspotentlometer Nr. 78/7 auf richtige Schnittze—
schwindigkeit einstelle

Schalter Nr. 72/ 7auf Linie stellen,

Schnittfugenkompensation einstellen (s. Abschn.6),

Zeichoung in gewiinschte Position bringen, j
Maschine von Hand an die Anschnittstelle filhrer (Kupplung 757 au:
Kupplungen mit.Schalter Nr. 75/ 7 einschalten,

Vorschub mit Schalter 74/ 7 einschalten,

Ventil mit Schalter Nr. 76/7 einschalten. /

L -
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Einlaufwinkel zur Zeichnungslinie so wihlenj-daP er ca. 45° betrigt.
Nachden die Anschnittstelle durch den Bremner vorgewirmt ist, Druck=
knopf Nr. 77/7 tutigen. Die Maschine schaltet dutomatisch den Schnei
sauerstoff und den Vorschub ein, die Steuerung féhrt bis zur
Zeichnungslinie, fongt die Zoichoungslinie und schneidet das Teil
aus. Verliert die Steuerung wihrend dea Arbeitens die Zeichoungs-
linie, 80 wird automatisch der Vorschud und der Schneidsauerstoff
ausgeschaltet.

Der Druckknopf 77/7 muf solnnge betitigt werden, bis die Steuerung
den Zeichoungsstrich gefangen hat. Dies ist der Fall, wenn die Kon-
trollampe im Druckknopf 77/7. brenmnt.

14,.1 Das Arbeiten mit K tung

Unterschieden wird: Kante: links und Kante rechts.

Kante links ist gegeben, wenn in Fahrtrichtung betrachtet die
schwarze Kente linker Hand ist. Umgekehrt gilt bei Kante rechts .
in Fahrtrichtung rechts die schwarze Kante..Diese Lésung ist elek-
trischorseits dedingt, da die Totozelle entweder suf bell buu.
dunkel reagiert. Schalter Nr. 72/ 7 auf Kante links bzw. re
stellen. Ansonsion kamn jetzt ebemso verfabren werden wie SaE e’
Linienabtastung.

Bei der Kantensbtastung ist also durch die Wahl von Kante links oder
Kante rechts automatisch der Umfahrungssinn am Werkstiick festgelegt.

Schalterstellungen wie unter 14.) Arbeiten mit Linienabtastung
lediglich Schalter 72/ 7auf Kante links bzw.. Kante rechts atellen.

Abgleichen der Steuerung wic folgt durchfiihren:

Weiken Teil der Schablone udter den Abtastkopf legen, dann ik
unter 13) beschrieben abgleichen

Einstellung merken, z.B. 5: Jetzt dunklen Teil der Schablone unter
den Abtastkopf legen, Abgleichvorgang wiederholen. Wenn sich Jetzt
z.B. die Einstellung 6 ergibt, 8o Drehknopf auf die Mitte zwischen
1. und 2. Einstellung, also auf 5,5 einstellen und die Steuerung
ist abgeglichen. :

Der Brennschnitt selbst wud anschliefend wie unter 14) "Arbeiten
mit der Steuerung auf Linie" durchgefihrt.

l4_.2 Geradschnitte

Geradochaitte in Linga- und Querrichtung der Meschine kinnen musge-
fiinrt werden, indem der Koordinatenschalter Nr. 73/7 in di
wiinschte Schnittrichtung gedrickt wird. Der Schalter Nr. ’72/7 Lst
in Position "Hand" zu bringen. (Die. Kupplung mit Schalter Nr. 75/7
einschalten). Der Schalter-Vorschub 74/7 ist auf "aus" zu stellen.
Nach dem Anwirmen Schueidseuerstoff mit dem Schalter Rr. 76/7
einschalten.

Der Koordinatenschalter liésst sich sehr schnell in den Positiomen
umschalten, so dal es méglich ist, Quadrate und Rechtecke nur 3urch
Betiitigen dieses Schalters auszuschheiden.

- -
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15. Austausch der Beleuchtung fiir die Abtasteinrichtung

Schraube 84/10 am Abtastkopf herausdrehen.
Komplettes Rohrchen mit Lampe abnehmen.

Neues RShrchen mit Lampe einsetzen.

Schraube 84/10 wieder eindrehen und fest anziehen.

16. Abtastautomatik und Vorschubsteuerung
16.1 Allgemeines

Die Steuerung wird im abgeglichenen und eingestellten Zustand
angeliefert. Die nachfolgenden Erliuterungen sollen nur dazu
dienen, beim Auftreten von Storungen die fehlerhafte Platte zu
finden.

16.2 Aufbau der Steuerung
Die gesamte Steuerung ist auf 3 einzelnen Platten untergebracht.
Die einzelne Platte wird mit Print bezeichnet (siehe Bild

Nachfolgend sind die einzelnen Platten und lhre Funktionen auf-
gefiihrt:

Print (Bild 9) Netzteil und Spannungsversorgung fir die ge—
sSamte Steurung. Hier sind auch die Schutzsicherungen gegen Ober-
last untergebracht. Mit dem Trimmer 90/9 kann die Lampenhellig-
keit verdndert werden, was aber nur im Werk oder auf Anweisung
unserer Monteure erfolgen sollte.

Print (Bild 9) Auf ihm ist die gesamte Vorschubsteuerung

£r die Koordi e untergebracht. r indig-
keit der beiden Koordinatenmotore kann mit den Trimmern 91/9

£Ur X-Achse und 92/9 fir Y-Achse eingestellt werden.

Print (Bild 9) Enthdlt die gesamte Abtaststeuerung. Ver-
stellmBglichkeiten: 93/9 O-Punktverstellung (Fahrzelle),
94/9  schwenkung rechts-links,
95/9 Endverstirkung,
96/9 Abschalter "Von Linie".

17. Einstellung der L

Die Lampenspannung soll 5,6 - 5,8 V betragen.
MeBstelle: Schleifring 6 und 7 auf Schleiferpadtte 28/Bild 13
abtasten und Spannung an Poti Nr. 90 (Prnt 1) einstellen.
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Abtastkopf

Einstellschraube

Fotozellen

‘hneidstrahl
Zeichnungslinie Werkstlckkontur
|
Anschnitt
—

il

Schnittfugenkompensation X = O

Bild4
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