/ Battery Charging Systems / Welding Technology / Solar Electronics

Bedienungsanleitung
TransCut 300 M Ersatzteilliste
al Plasma-Schneidgerat

42,0426,0039,DE 002-11042012






Sehr geehrter Leser

Einleitung

Wir danken lhnen fiir Ihr entgegengebrachtes Vertrauen und gratulieren lhnen zu Ihrem
technisch hochwertigen Fronius Produkt. Die vorliegende Anleitung hilft Ihnen, sich mit
diesem vertraut zu machen. Indem Sie die Anleitung sorgfaltig lesen, lernen Sie die
vielfaltigen Moglichkeiten Ihres Fronius-Produktes kennen. Nur so kdnnen Sie seine
Vorteile bestmoglich nutzen.

Bitte beachten Sie auch die Sicherheitsvorschriften und sorgen Sie so fir mehr Sicher-
heit am Einsatzort des Produktes. Sorgfaltiger Umgang mit lhrem Produkt unterstitzt

dessen langlebige Qualitat und Zuverlassigkeit. Das sind wesentliche Voraussetzungen
fur hervorragende Ergebnisse.
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Sicherheitsvorschriften

GEFAHR!

WARNUNG!

VORSICHT!

HINWEIS!

Wichtig!

Allgemeines

A

,,GEFAHR!“ Bezeichnet eine unmittelbar drohende Gefahr. Wenn sie nicht
gemieden wird, sind Tod oder schwerste Verletzungen die Folge.

»VORSICHT!“ Bezeichnet eine moglicherweise schadliche Situation. Wenn
sie nicht gemieden wird, konnen leichte oder geringfiigige Verletzungen
sowie Sachschaden die Folge sein.

»HINWEIS!“ bezeichnet die Gefahr beeintrachtigter Arbeitsergebnisse und
moglicher Schaden an der Ausristung.

»Wichtig!“ bezeichnet Anwendungstipps und andere besonders nitzliche
Informationen. Es ist kein Signalwort fir eine schadliche oder gefahrliche
Situation.

Wenn Sie eines der im Kapitel ,Sicherheitsvorschriften” abgebildeten Symbo-
le sehen, ist erhdhte Achtsamkeit erforderlich.

Das Gerat ist nach dem Stand der Technik und den anerkannten sicherheits-
technischen Regeln gefertigt. Dennoch drohen bei Fehlbedienung oder
Missbrauch Gefahr fir

- Leib und Leben des Bedieners oder Dritte,

- das Gerat und andere Sachwerte des Betreibers,

- die effiziente Arbeit mit dem Gerat.

Alle Personen, die mit der Inbetriebnahme, Bedienung, Wartung und In-
standhaltung des Gerates zu tun haben, missen

- entsprechend qualifiziert sein,

- Kenntnisse vom Plasmaschneiden haben und

- diese Bedienungsanleitung vollstandig lesen und genau befolgen.

Die Bedienungsanleitung ist stdndig am Einsatzort des Gerates aufzubewah-
ren. Erganzend zur Bedienungsanleitung sind die allgemein giiltigen sowie
die ortlichen Regeln zu Unfallverhitung und Umweltschutz bereitzustellen
und zu beachten.

Alle Sicherheits- und Gefahrenhinweise am Gerat
- inlesbarem Zustand halten

- nicht beschadigen

- nicht entfernen

- nicht abdecken, tiberkleben oder Gbermalen.

Die Positionen der Sicherheits- und Gefahrenhinweise am Geréat, entnehmen
Sie dem Kapitel ,Allgemeines” der Bedienungsanleitung lhres Gerates.




Allgemeines
(Fortsetzung)

Bestimmungsge-
maRe Verwen-
dung

Umgebungsbe-
dingungen

Verpflichtungen
des Betreibers

Stérungen, die die Sicherheit beeintréachtigen kdnnen, vor dem Einschalten
des Gerates beseitigen.

Es geht um lhre Sicherheit!

Das Gerat ist ausschlielich fur Arbeiten im Sinne der bestimmungsgema-
Ren Verwendung zu benutzen.

Das Geréat ist ausschlieRlich zum Plasmaschneiden bestimmt.
Eine andere oder dariber hinaus gehende Benutzung gilt als nicht bestim-
mungsgemal. Fur hieraus entstandene Schaden haftet der Hersteller nicht.

Zur bestimmungsgemalen Verwendung gehdrt auch

- das vollstandige Lesen und Befolgen aller Hinweise aus der Bedienungs-
anleitung

- das vollstandige Lesen und Befolgen aller Sicherheits- und Gefahrenhin-
weise

- die Einhaltung der Inspektions- und Wartungsarbeiten.

Das Gerat ist fur den Betrieb in Industrie und Gewerbe ausgelegt. Fur
Schaden, die auf den Einsatz im Wohnbereich zurlickzufiihren sind, haftet
der Hersteller nicht.

Fir mangelhafte bzw. fehlerhafte Arbeitsergebnisse Ubernimmt der Herstel-
ler ebenfalls keine Haftung.

Betrieb bzw. Lagerung des Gerates aulRerhalb des angegebenen Bereiches
gilt als nicht bestimmungsgemaR. Fir hieraus entstandene Schaden haftet
der Hersteller nicht.

Temperaturbereich der Umgebungsluft:
- beim Betrieb: -10 °C bis + 40 °C (14 °F bis 104 °F)
- bei Transport und Lagerung: - 25 °C bis + 55 °C (-13 °F bis 131 °F)

Relative Luftfeuchtigkeit:
- bis 50 % bei 40 °C (104 °F)
- bis 90 % bei 20 °C (68 °F)

Umgebungsiluft: frei von Staub, Sauren, korrosiven Gasen oder Substanzen,
usw.

Hohenlage Uber dem Meeresspiegel: bis 2000 m (6500 ft)

Der Betreiber verpflichtet sich, nur Personen am Gerat arbeiten zu lassen,

die

- mit den grundlegenden Vorschriften Uber Arbeitssicherheit und Unfallver-
hatung vertraut und in die Handhabung des Gerates eingewiesen sind

- das Kapitel ,Sicherheitsvorschriften® und die Warnhinweise in dieser
Bedienungsanleitung gelesen, verstanden und durch ihre Unterschrift
bestatigt haben

- entsprechend den Anforderungen an die Arbeitsergebnisse ausgebildet
sind.

Das sicherheitsbewusste Arbeiten des Personals ist in regelmafigen Abstan-
den zu Uberprufen.



Verpflichtungen
des Personals

Selbst- und
Personenschutz
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Alle Personen, die mit Arbeiten am Gerat beauftragt sind, verpflichten sich,

vor Arbeitsbeginn

- die grundlegenden Vorschriften Gber Arbeitssicherheit und Unfallverhi-
tung zu befolgen

- das Kapitel ,Sicherheitsvorschriften® und die Warnhinweise in dieser
Bedienungsanleitung zu lesen und durch ihre Unterschrift zu bestatigen,
dass sie diese verstanden haben und befolgen werden.

Vor Verlassen des Arbeitsplatzes sicherstellen, dass auch in Abwesenheit
keine Personen- oder Sachschaden auftreten kdnnen.

Beim Plasmaschneiden setzen Sie sich zahlreichen Gefahren aus, wie z.B.:
- Funkenflug, herumfliegende heille Metallteile
- augen- und hautschadigende Lichtbogenstrahlung

- schadliche elektromagnetische Felder, die fiir Trager von Herzschrittma-
chern Lebensgefahr bedeuten

- elektrische Gefahrdung durch Netz- und Schneidstrom

- erhohte Larmbelastung

- schadlichen Rauch und Gase

Personen, die wahrend des Schneidvorganges am Werkstlick arbeiten,
mussen geeignete Schutzkleidung mit folgenden Eigenschaften verwenden:
- schwer entflammbar

- isolierend und trocken

- den ganzen Koérper bedeckend

- unbeschadigt und in gutem Zustand

- stulpenlose Hose

Zur Schutzbekleidung zahlt unter anderem:

- Augen und Gesicht durch vorschriftsgemaRe Schutzbrille mit Seiten-
schutz vor UV-Strahlen, Hitze und Funkenflug schitzen.

- Festes, auch bei Nasse isolierendes Schuhwerk tragen

- Hande durch geeignete Handschuhe schiitzen (elektrisch isolierend,
Hitzeschutz).

Zur Verringerung der Larmbelastung und zum Schutz vor Verletzungen
Gehdrschutz tragen.

Personen, vor allem Kinder, wahrend des Betriebes von den Geraten und

dem Schneidprozess fernhalten. Befinden sich dennoch Personen in der

Nahe

- diese Uber alle Gefahren (Blendgefahr durch Lichtbogen, Verletzungsge-
fahr durch Funkenflug, gesundheitsschadlicher Schneidrauch, Larmbela-
stung, mogliche Gefahrdung durch Netz- oder Schneidstrom, ...) unter-
richten,

- geeignete Schutzmittel zur Verfigung stellen und

- geeignete Schutzwande bzw. -Vorhange aufbauen.




Gefahr durch
schadliche Gase
und Dampfe

Gefahr durch

Funkenflug Wf*‘«

Gefahren durch
Netz- und
Schneidstrom

&Y

Beim Schneiden entstehender Rauch enthalt gesundheitsschadliche Gase
und Dampfe.

Der Rauch enthalt Substanzen, die unter Umstanden Geburtsschaden und
Krebs verursachen konnen.

Kopf von entstehendem Rauch und Gasen fernhalten und entstehenden
Rauch sowie schadliche Gase

- nicht einatmen

- durch geeignete Mittel aus dem Arbeitsbereich absaugen.

Far ausreichend Frischluftzufuhr sorgen. Bei nicht ausreichender Beluftung
Atemschutzmaske mit Luftzufuhr verwenden.

Besteht Unklarheit dartiber, ob die Absaugleistung ausreicht, die gemesse-
nen Schadstoff-Emissionswerte mit den zuldssigen Grenzwerten verglei-
chen.

Folgende Komponenten sind unter anderem fiir den Grad der Schadlichkeit
des Rauches verantwortlich:

- Metallurgische Zusammensetzung des Werkstlckes

- Beschichtungen

- Reiniger, Entfetter, Losungsmittel und dergleichen

Daher die entsprechenden Materialsicherheits-Datenblatter und Herstelleran-
gaben zu den aufgezahlten Komponenten berlcksichtigen.

Entzindliche Dampfe (z.B. Lésungsmittelddmpfe) vom Strahlungsbereich
des Lichtbogens fernhalten.

Funkenflug kann Brande und Explosionen ausldésen.
Niemals in der Nahe brennbarer Materialien schneiden.

Brennbare Materialien missen mindestens 11 Meter (35 ft.) vom Lichtbogen
entfernt sein oder mit einer gepriften Abdeckung zugedeckt werden.

Geeigneten, gepriften Feuerldscher bereithalten.

Funken und heiRe Metallteile kdnnen auch durch kleine Ritzen und Offnun-
gen in umliegende Bereiche gelangen. Entsprechende Malinahmen ergrei-
fen, dass dennoch keine Verletzungs- und Brandgefahr besteht.

Nicht in feuer- und explosionsgefahrdeten Bereichen und an geschlossenen
Tanks, Fassern oder Rohren schneiden, wenn diese nicht gemaf den
entsprechenden nationalen und internationalen Normen vorbereitet sind.

Ein elektrischer Schlag kann tddlich sein. Jeder elektrischer Schlag ist
grundsatzlich lebensgefahrlich. Spannungsfihrende Teile innerhalb und
aulderhalb des Gerates nicht berGhren.

Fur geeigneten Selbst- und Personenschutz durch gegenliber dem Erd- bzw.
Massepotential ausreichend isolierende, trockene Unterlage oder Abdeckung
sorgen. Die Unterlage oder Abdeckung muss den gesamten Bereich zwi-
schen Kérper und Erd- bzw. Massepotential vollstandig abdecken.



Gefahren durch
Netz- und
Schneidstrom
(Fortsetzung)

EMV- und EMF-
MaBRnahmen

(R

Samtliche Kabel und Leitungen missen fest, unbeschadigt, isoliert und
ausreichend dimensioniert sein. Lose Verbindungen, angeschmorte, bescha-
digte oder unterdimensionierte Kabel und Leitungen sofort erneuern.

Kabel oder Leitungen weder um den Korper noch um Kérperteile schlingen.

Den Plasma-Schneidbrenner niemals in Flussigkeiten eintauchen (z.B. zur
Kihlung)

Netz- und Geratezuleitung regelmaRig von einer Elektro-Fachkraft auf
Funktionstichtigkeit des Schutzleiters tGberprifen lassen.

Das Gerat nur an einem Netz mit Schutzleiter und einer Steckdose mit
Schutzleiter-Kontakt betreiben.

Wird das Gerat an einem Netz ohne Schutzleiter und an einer Steckdose
ohne Schutzleiterkontakt betrieben, gilt dies als grob fahrlassig. Fir hieraus
entstandene Schaden haftet der Hersteller nicht.

Falls erforderlich, durch geeignete Mittel fir eine ausreichende Erdung des
Werkstlickes sorgen.

Nicht verwendete Gerate ausschalten.
Bei Arbeiten in gréRerer Hohe Sicherheitsgeschirr tragen.

Vor Arbeiten am Gerat, das Gerat abschalten und Netzstecker ziehen.
Das Gerat durch ein deutlich lesbares und verstandliches Warnschild gegen
Anstecken des Netzsteckers und Wiedereinschalten sichern.

Nach dem Offnen des Gerétes:
- alle Bauteile, die elektrische Ladungen speichern, entladen
- sicherstellen, dass alle Komponenten des Gerates stromlos sind.

Sind Arbeiten an spannungsfihrenden Teilen notwendig, eine zweite Person
hinzuziehen, die den Hauptschalter rechtzeitig ausschaltet.

Es liegt im Verantwortungsbereich des Betreibers, dafiir Sorge zu tragen,
dass keine elektromagnetischen Stérungen an elektrischen und elektroni-
schen Einrichtungen auftreten

Werden elektromagnetische Storungen festgestellt, ist der Betreiber ver-
pflichtet, MaRnahmen fir die Stérungsbehebung zu ergreifen.

Magliche Probleme und Storfestigkeit von Einrichtungen in der Umgebung
gemald nationalen und internationalen Bestimmungen priifen und bewerten:
Sicherheitseinrichtungen

Netz-, Signal- und Datenlibertragungsleitungen

EDV- und Telekommunikationseinrichtugen

Einrichtungen zum Messen und Kalibrieren




EMV- und EMF-
MaBnahmen
(Fortsetzung)

Besondere
Gefahrenstellen

()

Unterstlitzende Malinahmen zur Vermeidung von EMV-Problemen:

a) Anforderungen an den Netzanschluss

- Treten elektromagnetische Stérungen trotz vorschriftsgemalem Netzan-
schluss auf, zusatzliche Mallnahmen ergreifen (z.B. geeigneten Netzfilter
verwenden).

- Leistungsstarke Gerate konnen durch ihre Stromaufnahme die Qualitat
der Netzspannung beeinflussen. Daher kénnen fir einige Geratetypen
spezielle Anwendungseinschrankungen oder Mindestanforderungen
hinsichtlich der maximal zulassigen Netzimpedanz oder der nétigen
Netzkapazitat bestehen (siehe technische Daten). In diesem Fall hat der
Betreiber (eventuell durch Ricksprache mit dem Energieversorger) zu
prifen ob entsprechende Anschlussbedingungen vorliegen.

b) Stromfiihrende Kabel und Leitungen

- so kurz wie mdglich halten

- eng zusammen verlaufen lassen (auch zur Vermeidung von EMF-Proble-
men)

- weit entfernt von anderen Leitungen verlegen

c) Potentialausgleich

d) Erdung des Werkstiickes
- Falls erforderlich, Erdverbindung tiber geeignete Kondensatoren herstel-
len.

e) Abschirmung, falls erforderlich
- Andere Einrichtungen in der Umgebung abschirmen
- Gesamte Schneidinstallation abschirmen

Elektromagnetische Felder konnen Gesundheitsschaden verursachen, die

noch nicht bekannt sind:

- Auswirkungen auf die Gesundheit benachbarter Personen, z.B. Trager
von Herzschrittmachern und Hérhilfen

- Trager von Herzschrittmachern missen sich von ihrem Arzt beraten
lassen, bevor sie sich in unmittelbare Nahe des Gerates und des
Schneidprozesses aufhalten

- Abstande zwischen Kabeln und Kopf/Rumpf des Bedieners aus Sicher-
heitsgriinden so grof wie mdglich halten

- Kabeln und Schlauchpakete nicht tiber der Schulter tragen bzw. nicht um
den Koérper und Korperteile wickeln

Abdeckungen und Seitenteile dirfen nur fir die Dauer von Wartungs- und Reparaturar-
beiten gedffnet / entfernt werden.

Wahrend des Betriebes

- Sicherstellen, dass alle Abdeckungen geschlossen und samtliche Seitenteile ord-
nungsgemar montiert sind.

- Alle Abdeckungen und Seitenteile geschlossen halten.

> oo
> oo
>oo
> oo

Austritt von Flussigkeitsdampf aus dem Schneidbrenner bedeutet ein hohes
Verletzungsrisiko (Verbriihen von Handen und Korper, Verbrihen von Ge-
sicht und Augen, ...). Daher den Schneidbrenner stets vom Kdrper weghal-
ten.



Besondere
Gefahrenstellen
(Fortsetzung)

Gefahr durch
Schneidmedium
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Werkstiick und Kopf des Schneidbrenners wahrend und nach dem Schnei-
den nicht bertihren - Verbrennungsgefahr.

Von abkihlenden Werkstlicken kann Schlacke abspringen. Daher auch bei
Nacharbeiten von Werkstticken die vorschriftsgemalie Schutzausriistung
tragen und fur ausreichenden Schutz anderer Personen sorgen.

Schneidbrenner und andere Ausristungskomponenten mit hoher Betriebs-
temperatur abkihlen lassen, bevor an ihnen gearbeitet wird.

In feuer- und explosionsgefahrdeten Rdumen gelten besondere Vorschriften
- entsprechende nationale und internationale Bestimmungen beachten.

Stromquellen fur Arbeiten in R&umen mit erhdhter elektrischer Gefahrdung
(z.B. Kessel) mussen mit dem Zeichen [s] (Safety) gekennzeichnet sein. Die
Stromquelle darf sich jedoch nicht in solchen Radumen befinden.

Fir den Krantransport von Geraten nur geeignete Lastaufnahmemittel des
Herstellers verwenden.

Ist das Gerat mit einem Tragegurt oder Tragegriff ausgestattet, so dient
dieser ausschliel3lich fiir den Transport per Hand. Fir einen Transport mittels
Kran, Gabelstapler oder anderen mechanischen Hebewerkzeugen, ist der
Tragegurt nicht geeignet.

Kartusche mit Schneidmedium steht unter Druck und kann bei Beschadigung
bersten. Kartusche vor direkter Sonnenbestrahlung, Temperaturen Uber
50°C, mechanischen Schlagen, offenen Flammen, Funken und Lichtbégen
schitzen.

Stets nur fur die jeweilige Anwendung geeignetes Schneidmedium in gutem
Zustand verwenden.

Bei Gebrauch Bildung entzindlicher Gas/Luftgemische mdglich.

Nur in gut bellfteten Bereichen verwenden und Aerosol keinesfalls einatmen.

Nach Augenkontakt mit viel Wasser sptilen, gegebenenfalls Arzt aufsuchen.
Bei Verschlucken sofort arztlichen Rat einholen und Verpackung oder Etiket-
te vorzeigen.

Kartusche mit Schneidmedium auch nach Gebrauch nicht gewaltsam 6ffnen
oder verbrennen. Kartusche an einem gut bellfteten Ort und aul3erhalb der
Reichweite von Kindern aufbewahren. Schutzkappe bei der Lagerung auf der
Kartusche belassen. Kartusche nicht wiederbeflllen.

Kartusche nicht mit dem Hausmill entsorgen und Schneidmedium nicht in
die Kanalisation gelangen lassen. Befillte oder teilbeflllte Kartuschen zur
Sonderabfallsammlung geben. Nur restentleerte, drucklose Kartuschen in die
Wertstoffsammlung geben.

Herstellerangaben sowie entsprechende nationale und internationale Bestim-
mungen befolgen. Ein Sicherheitsdatenblatt erhalten Sie bei lhrer Service-
stelle bzw. Uber die Homepage des Herstellers.




SicherheitsmaR-
nahmen am
Aufstellort und
beim Transport

SicherheitsmaR-
nahmen im
Normalbetrieb

Wartung und
Instandsetzung

Ein umstirzendes Gerat kann Lebensgefahr bedeuten! Das Gerat auf
ebenem, festem Untergrund standsicher aufstellen. Ein Neigungswinkel von
maximal 10° ist zul&ssig.

In feuer- und explosionsgefahrdeten Raumen gelten besondere Vorschriften.
Entsprechende nationale und internationale Bestimmungen beachten.

Durch innerbetriebliche Anweisungen und Kontrollen sicherstellen, dass die
Umgebung des Arbeitsplatzes stets sauber und tUbersichtlich ist.

Das Gerat nur gemaR der am Leistungsschild angegebenen Schutzart
aufstellen und betreiben.

Beim Aufstellen des Gerates einen Rundumabstand von 0,5 m (1,6 ft.)
sicherstellen, damit die Kihlluft ungehindert ein- bzw. austreten kann.

Beim Transport des Gerates daflir Sorge tragen, dass die giiltigen nationalen
und regionalen Richtlinien und Unfallverhiitungsvorschriften eingehalten
werden. Dies gilt speziell fiir Richtlinien hinsichtlich Gefahrdung bei Transport
und Beforderung.

Vor der Inbetriebnahme, nach dem Transport, unbedingt eine Sichtprifung
des Gerates auf Beschadigungen vornehmen. Allfallige Beschadigungen vor
Inbetriebnahme von geschultem Servicepersonal instandsetzen lassen.

Das Gerat nur betreiben, wenn alle Schutzeinrichtungen voll funktionstiichtig
sind. Sind die Schutzeinrichtungen nicht voll funktionsfahig, besteht Gefahr
far

- Leib und Leben des Bedieners oder Diritte,

- das Gerat und andere Sachwerte des Betreibers

- die effiziente Arbeit mit dem Gerat.

Nicht voll funktionstiichtige Sicherheitseinrichtungen vor dem Einschalten
des Gerates instandsetzen.

Schutzeinrichtungen niemals umgehen oder auller Betrieb setzen.

Vor Einschalten des Gerates sicherstellen, dass niemand gefahrdet werden
kann.

- Das Gerat mindestens einmal pro Woche auf auerlich erkennbare
Schaden und Funktionsfahigkeit der Sicherheitseinrichtungen tberpri-
fen.

- Nur geeignetes Original-Schneidmedium des Herstellers verwenden.

- Vor jedem Schneidbeginn den Fillstand des Schneidmediums prifen.

Bei fremdbezogenen Teilen ist nicht gewahrleistet, dass sie beanspruchungs-
und sicherheitsgerecht konstruiert und gefertigt sind. Nur Original-Ersatz-
und Verschleifteile verwenden (gilt auch fur Normteile).

Ohne Genehmigung des Herstellers keine Veranderungen, Ein- oder Um-
bauten am Gerat vornehmen.

Bauteile in nicht einwandfreiem Zustand sofort austauschen.

Bei Bestellung genaue Benennung und Sachnummer laut Ersatzteilliste,
sowie Seriennummer des Gerates angeben.
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Entsorgung

Sicherheitstech-
nische Uberprii-
fung

Sicherheitskenn-
zeichnung

EMV Gerateklas-
sen nach EN/IEC
60974-10

Urheberrecht

| ¢

C€
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Werfen Sie dieses Gerat nicht in den Hausmull!

Gemass Europaischer Richtlinie 2002/96/EG Uber Elektro- und Elektronik-
Altgerate und Umsetzung in nationales Recht, mussen verbrauchte Elektro-
werkzeuge getrennt gesammelt und einer umweltgerechten Wiederverwer-
tung zugefihrt werden. Stellen Sie sicher, dass Sie ihr gebrauchtes Gerat bei
Ihrem Handler zuriickgeben oder holen Sie Informationen tber ein lokales,
autorisiertes Sammel- bzw. Entsorgungssystem ein.

Ein Ignorieren dieser EU Direktive kann zu potentiellen Auswirkungen auf die
Umwelt und ihre Gesundheit fihren!

Der Betreiber ist verpflichtet, mindestens alle 12 Monate eine sicherheits-
technische Uberpriifung am Gerat durchfiihren zu lassen.

Innerhalb desselben Intervalles von 12 Monaten empfiehlt der Hersteller eine
Kalibrierung von Stromquellen.

Eine sicherheitstechnische Uberpriifung durch eine gepriifte Elektro-Fach-
kraft ist vorgeschrieben

- nach Veranderung

- nach Ein- oder Umbauten

- nach Reparatur, Pflege und Wartung

- mindestens alle zwolf Monate.

Fur die sicherheitstechnische Uberpriifung die entsprechenden nationalen
und internationalen Normen und Richtlinien befolgen.

Nahere Informationen fiir die sicherheitstechnische Uberpriifung und Kali-
brierung erhalten Sie bei Ihrer Servicestelle. Diese stellt Ihnen auf Wunsch
die erforderlichen Unterlagen zur Verfligung.

Gerate mit CE-Kennzeichnung erfillen die grundlegenden Anforderungen
der Niederspannungs- und Elektromagnetischen Vertraglichkeits-Richtlinie
(z.B. relevante Produktnormen der Normenreihe EN 60 974).

Gerate der Klasse B erflillen die EMV Anforderungen flir das Industriegebiet
und Wohngebiete mit direkter Energieversorgung aus dem o6ffentlichen
Niederspannungsnetz.

Gerate der Klasse A sind nicht fiir den Betrieb in Wohngebieten mit direkter
Energieversorgung aus dem offentlichen Niederspannungsnetz vorgesehen.
Bei der Verwendung von Geraten der Klasse A in diesen Gebieten, kann es
zu Problemen bei der Sicherstellung elektromagnetischer Vertraglichkeit,
sowohl hinsichtlich leitungsgebundener als auch gestrahlter Stérungen,
kommen.

Das Urheberrecht an dieser Bedienungsanleitung verbleibt beim Hersteller.

Text und Abbildungen entsprechen dem technischen Stand bei Drucklegung.
Anderungen vorbehalten. Der Inhalt der Bedienungsanleitung begriindet
keinerlei Anspriche seitens des Kaufers. Fir Verbesserungsvorschlage und
Hinweise auf Fehler in der Bedienungsanleitung sind wir dankbar.
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Allgemeines

Prinzip

Geratekonzept

Einsatzgebiete

Das Plasma-Schneidsystem TransCut 300
ist ein mobiles Plasma-Schneidgerat mit
fix montiertem, handgefihrtem Schneid-
brenner.

Der Plasma-Schneidbrenner basiert auf
einem System mit Regenerativkihlung,
welches statt Gas oder Druckluft ein
flissiges Schneidmedium benutzt.

Das Schneidmedium (TransCut Liquid)
wird aus dem integrierten Tank zum
Schneidbrenner geférdert und dort in den
gasférmigen Zustand umgewandelt. Zum
einfachen Nachflllen ist das Schneidmedi-
um in praktischen Kartuschen abgefullt.

Abb.1 Plasma-Schneidsystem TransCut 300

Das Plasma-Schneidgerat arbeitet nach dem Prinzip eines Resonanz-Inverters und
bietet eine Reihe von Vorteilen:

- hervorragende Schneideigenschaften

- geringes Gewicht und kleine Abmessungen

- hohe Mobilitat

Das Plasma-Schneidsystem ist klein und kompakt gebaut, jedoch gleichzeitig so robust
ausgefuhrt, dass es selbst unter harten Einsatzbedingungen zuverlassig funktioniert. Ein
pulverbeschichtetes Blechgehause und geschitzt angebrachte Bedienelemente werden
selbst hdchsten Anspriichen gerecht. Der Tragegurt ermdglicht einen komfortablen
Transport, sowohl innerbetrieblich als auch beim Einsatz auf Baustellen.

Das Plasma-Schneidsystem TransCut 300 eignet sich vor allem aufgrund der integrier-
ten Versorgung mit flissigem Schneidmedium und wegen der geringen Abmessungen
besonders fur den mobilen Einsatz auf Baustellen und bei Montagearbeiten. Aber auch
beim stationaren Einsatz in Handwerks- und Gewerbebetrieben sind die Gerate leis-
tungsfahige und wirtschaftliche Alternativen.

- Klima- und Luftungsbau

- Kfz-Spenglereien / Karosseriebau

- Industrieanlagen- und Rohrleitungsbau

- Metall- und Portalbau / Schlosserei und Schmiede
- Instandsetzung / Reparatur

- Kessel- und Behalterbau

- Montagefirmen
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Bedienelemente und Anschlusse

Allgemeines

Bedienelemente

0 WARNUNG! Fehlbedienung kann schwerwiegende Personen- und Sachscha-

den verursachen. Beschriebene Funktionen erst anwenden, wenn folgende

Dokumente vollstandig gelesen und verstanden wurden:

- diese Bedienungsanleitung

- samtliche Bedienungsanleitungen der Systemkomponenten,
insbesondere Sicherheitsvorschriften

TransCut 300

M

)

@)

Abb.2 Bedienelemente

Nr.

Funktion

(1)

Anzeige Betriebsbereitschaft

- blinkt wahrend der Aufheiz- und Nachheizphase des Gerates
- blinkt wahrend der Abklihlphase des Schneidbrenners

- leuchtet, wenn das Gerat betriebsbereit ist

(2)

Parameter Schneidstrom
zur Anwahl des Schneidstromes

()

Taste Betriebsart
zur Anwahl der Betriebsart flir verschiedene Materialien

&mx\ Puls-Betrieb. Empfohlen zum Schneiden von Stahlwerkstoffen
emx\ Standard-Betrieb. Empfohlen zum Schneiden von Aluminium

(4)

Taste Befiillen
Zum Beftllen von Schlauchpaket und Schneidbrenner mit dem Schneidmedium.
Erforderlich nach jeder Tankflullung und wenn das Gerat langer nicht in Betrieb war

()

Anzeige Brenner

- leuchtet, wenn Verschleifdteile des Schneidbrenners falsch montiert oder
verschlissen sind

- leuchtet, wenn die Schutzkappe des Schneidbrenners falsch montiert ist

(6)

Anzeige Fillstand

- leuchtet, wenn der Grofteil des Schneidmediums aufgebraucht ist. Neue
Kartusche mit Schneidmedium bereithalten bzw. Tank auffiillen.

- blinkt, wenn der Tank leer ist

12




Bedienelemente
(Fortsetzung)

Anschliisse

(7) Anzeige Ubertemperatur
- leuchtet, wenn das Gerat thermisch Uberlastet ist

(8) Anzeige Storung
- leuchtet, wenn eine Fehlfunktion auftritt

(13)

(11

(12)

Abb.3 Anschliisse an der Vorder- und Riickseite des Plasma-Schneidgerétes

Nr. Funktion

(8) Abstandshalter

(9) Plasma-Schneidbrenner

(10) Befiillventil mit Schutzklappe
zum Nachfillen des Schneidmediums

(11) Netzschalter

(12) Schauglas Fiillstand

(13) Massekabel
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Vor der Inbetriebnahme

Allgemeines

Bestimmungs-
gemale Verwen-
dung

Aufstellbestim-
mungen

Netzanschluss

Generatorbetrieb

Das Gerat ist ausschlief3lich zum Plasmaschneiden bestimmt.
Eine andere oder dariiber hinausgehende Benutzung gilt als nicht bestimmungsgemafs.
Fur hieraus entstehende Schaden haftet der Hersteller nicht.

Zur bestimmungsgemaflen Verwendung gehdrt auch
- das Beachten aller Hinweise aus der Bedienungsanleitung
- die Einhaltung der Inspektions- und Wartungsarbeiten

Das Gerat darf ausschlieBlich in Verbindung mit dem Plasma-Schneidbrennern CTW
300 betrieben werden.

Die Stromquelle ist nach Schutzart IP 23S geprift, das bedeutet:
- Schutz gegen Eindringen fester Fremdkdrper groRer @ 12,5 mm (.49 in.)
- Schutz gegen Spriihwasser bis zu einem Winkel von 60° zur Senkrechten

Sie kénnen das Gerat daher, gemal Schutzart IP 23S, im Freien aufstellen und betrei-
ben. Ein Betrieb bei Regen oder Schneefall ist allerdings untersagt. Eingebaute elektri-
sche Teile sind vor unmittelbarer Nasseeinwirkung zu schitzen.

Das Gerat ist fir die am Leistungsschild angegebene Netzspannung ausgelegt. Die
erforderliche Absicherung der Netzzuleitung finden Sie im Abschnitt ,Technische Daten®.
Sind Netzkabel oder Netzstecker bei lhrer Gerateausfiihrung nicht angebracht, Netzka-
bel oder Netzstecker entsprechend den nationalen Normen montieren.

HINWEIS! Nicht ausreichend dimensionierte Elektroinstallation kann zu
schwerwiegenden Sachschaden fuhren. Die Netzzuleitung sowie deren Absi-
cherung sind entsprechend der vorhandenen Stromversorgung auszulegen. Es
gelten die Technischen Daten auf dem Leistungsschild.

Das Gerat ist uneingeschrankt generatortauglich, wenn die maximal abgegebene
Scheinleistung des Generators mindestens 8 kVA betragt.

HINWEIS! Die abgegebene Spannung des Generators darf die im Kapitel
Technische Daten angegebenen Netzspannungstoleranz keinesfalls unter- oder
Uberschreiten.



Inbetriebnahme

Allgemeines

Tank und
Schlalljjchpaket VORSICHT! Verbrihungsgefahr durch austretenden Flussigkeitsdampf.
befiillen Schneidbrenner von Gesicht und Koérper weghalten.

Bei jeder Inbetriebnahme priifen, ob ausreichend Schneidmedium im Tank verfigbar ist.
Beim Beflllen darauf achten, dass das Beflllventil frei von Staub und anderen Verunrei-
nigungen ist und der Schneidbrenner auf selber Hohe wie das Gerat abgelegt ist.

HINWEIS! Gefahr von Sachschaden durch abflieRendes Schneidmedium. Bei
Uberfiillen des Tanks flieRt Gberfliissiges Schneidmedium an der Unterseite des
Gerates ab. Flussigkeitsempfindliche Materialien nicht in unmittelbarer Umge-
bung des Gerates lagern und gegebenenfalls nur eine Teilbeflllung vornehmen.

Vor dem Starten des Schneidvorganges sicherstellen, dass Gerat und Schneidbrenner
mit Schneidmedium befllt sind.

-

NN — )
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Schneidbetrieb

Allgemeines

Vorbereitung zum
Schneiden

A VORSICHT! Gefahr von Personen- und Sachschaden durch austretenden
Flissigkeitsdampf und herumgeschleuderte, heilte Metallteile. Beim Driicken

der Brennertaste

- Schneidbrenner von Gesicht und Kérper weghalten

- Schneidbrenner nicht auf Personen richten

Masseverbindung zum Werkstiick herstellen

Wichtig! Masseklemme keinesfalls in dem Bereich des Werkstiickes befestigen, der
weggeschnitten werden soll.

Netzverbindung herstellen und Netzschalter der Stromquelle einschalten

Je nach Material des Werkstlickes gewlinschte Betriebsart einstellen

&=\ Pyls-Betrieb. Empfohlen zum Schneiden von Stahlwerkstoffen
emx\ Standard-Betrieb. Empfohlen zum Schneiden von Aluminium

Schneidstrom entsprechend der Materialstarke oder entsprechend der gewlinschten
Schneidgeschwindigkeit einstellen

Wichtig! Wahrend des Schneidens darauf achten, dass der Lichtbogen das Werk-
stlick stets durchdringt und die Bartbildung mdglichst gering ist. Ist dies nicht der
Fall:

- Schnittgeschwindigkeit reduzieren oder

- Schneidstrom entsprechend erhéhen

16



Plasmastrahl
ziinden

Gerade Schnitte
durchfiihren

VORSICHT! Gefahr von Personen- und Sachschaden durch elektrischen
Schlag und austretenden Flissigkeitsdampf. Beim Driicken der Brennertaste
- Schneidbrenner von Gesicht und Kérper weghalten

- Schneidbrenner nicht auf Personen richten

Den Schneidbrenner méglichst ziehend Uber das Werkstliick bewegen. Dabei je nach
Anwendung eine leicht stechende bis leicht schleppende Brenneranstellung wahlen.

HINWEIS! Falsche Handhabung des Schneidbrenners reduziert die Standzeit
der Verschleildteile erheblich. Wahrend des Schneidens stets darauf achten,
dass der Schneidbrenner mit richtiger Brenneranstellung gefihrt wird.

Bei langeren, geraden Schnitten ist der Einsatz eines Flihrungssets oder eines Lineals
empfehlenswert. Abstandhalter beim Schneiden mit Fiihrungsset demontieren.

Abb. 4 Freihédndiges fiihren des Schneidbrenners Abb. 5 Schneiden mit optional erhéltlichem
Fihrungsset
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Lochstechen

Kreisrunde
Schnitte durch-
fihren

Lochstechen ist erforderlich, wenn aus einem Werkstlck ein Teil herausgeschnitten
werden soll, ohne dass der Anschnitt dabei Uber den Rand des Werkstlcks erfolgt.

Wichtig! Das Lochstechen reduziert die Standzeit der Verschleil3teile erheblich. Die
Schneidbrenner-Spitze sollte das Werkstiick keinesfalls beriihren. Bei dickeren Blechen
wird empfohlen, statt dem Lochstechen eine Bohrung in das Werksttick zu bohren.

Um die Verschleifteile zu schonen, den Schneidbrenner in einem Abstand von 1-2 mm
schrag zum Werkstiick ansetzen. Nach erfolgtem Ziinden den Brenner langsam in
aufrechte Position schwenken, bis der Lichtbogen das Werkstlck durchtrennt hat.

Um eine optimale Kreisgeometrie aus dem Werkstlick zu schneiden, ist der Einsatz des
optional erhaltlichen Flihrungssets erforderlich.

Vor dem Schneiden ein Loch fur den Anschnitt in das Werkstlick bohren. Bei diinnen
Blechen kann dies auch durch Lochstechen erfolgen. Es ist dabei empfehlenswert, das
FUhrungsset erst nach dem Lochstechen zu montieren und den Abstandhalter beim
Schneiden mit Fiihrungsset zu demontieren.
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VerschleiBteile
wechseln

A VORSICHT! Verbrennungsgefahr durch heiRen Schneidbrenner. Die Reini-
gung des Schneidbrenners und das Wechseln der Verschleilteile darf aus-
schlieBlich im abgekuhltem Zustand des Schneidbrenners erfolgen. Gerat
ausschalten und Schneidbrenner abkiihlen lassen.

Bereits nach kurzer Betriebszeit erreichen die Verschleil3teile und der Schneidbrenner
sehr hohe Temperaturen. Die Schneiddiise und die Schneidelektrode unterliegen durch
diese hohen Temperaturen einem gewissen Verschleil3.

Die Verschleifdteile sind vor jeder Inbetriebnahme auf Beschadigung und Abnitzung zu
kontrollieren. Anhand folgender lllustrationen ist feststellbar, ob die Verschleiiteile zu
wechseln sind.

Abb. 6 Verschleiteile

Auler dem mitgelieferten Spezialschlissel erfordert der Verschleil3teil-Wechsel keine
Werkzeuge. Brennerkappe mit Hilfe von Handschuhen per Hand I6sen. Anschlielend
die Schneiddiise abnehmen und gegebenenfalls die Schneidelektrode herausschrauben.




Fehlerdiagnose, Fehlerbehebung

Allgemeines

A VORSICHT! Unzureichende Schutzleiter-Verbindung kann schwerwiegende
Personen- und Sachschaden verursachen. Die Gehauseschrauben stellen
eine geeignete Schutzleiterverbindung fir die Erdung des Gehauses dar und
dirfen keinesfalls durch andere Schrauben ohne zuverlassige Schutzleiter-
verbindung ersetzt werden.

Fehlerdiagnose Der Lichtbogen durchdringt das Werkstiick an manchen Stellen nicht vollstiandig
Der Schneidstrom ist auf den Maximalwert eingestellt
Ursache: Schneidgeschwindigkeit oder Abstand zum Werkstlick zu hoch
Behebung: Schneidgeschwindigkeit oder Abstand zum Werkstlick reduzieren
Ursache: Verschleil’teile zu stark abgenutzt
Behebung: Verschleillteile wechseln
Ursache: Schlechte Masseverbindung
Behebung: Kontakt von Masseklemme und Werkstiick prifen

Geringe Schneidleistung

Ursache: Schneidstrom zu niedrig oder Abstand zum Werkstick zu hoch
Behebung: Schneidstrom erhéhen oder Abstand zum Werkstlck verringern
Ursache: Schlechte Masseverbindung

Behebung: Kontakt von Masseklemme und Werkstiick prifen

Ursache: Sehrlange Netzkabel-Verlangerung

Behebung: Kurzere Netzkabel-Verlangerung verwenden

Lichtbogen reit wahrend des Schneidens ab

Ursache: Schlechte Masseverbindung

Behebung: Kontakt von Masseklemme und Werksttick prufen
Ursache: Verschleilteile zu stark abgenutzt

Behebung: Verschleil’teile wechseln

Ursache: Sehr lange Netzkabel-Verlangerung

Behebung: Klrzere Netzkabel-Verlangerung verwenden
Ursache: Generatorleistung zu gering

Behebung: Leistungsstarkeren Generator verwenden
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Fehlerdiagnose
(Fortsetzung)

Angezeigte
Service-Codes

UbermiRige Bartbildung wihrend des Schneidens

Ursache: Schneidgeschwindigkeit zu hoch
Behebung: Schneidgeschwindigkeit verringern
Ursache: Schneidgeschwindigkeit zu niedrig
Behebung: Schneidgeschwindigkeit erhbhen
Ursache: Schneidstrom zu gering

Behebung: Schneidstrom erhéhen

Ursache: Falsche Betriebsart gewahlt
Behebung: Andere Betriebsart wahlen

Ursache: Falsche Schneidbrenner-Fiihrung
Behebung: Schneidbrenner leicht stechend fiihren

Fliissigkeitsdampf tritt zwischen Brennerkorper und Schutzkappe aus

Ursache: Schutzkappe des Schneidbrenners schlecht montiert
Behebung: Schutzkappe des Schneidbrenners festziehen

Ursache: Konus der Schneiddise verschmutzt oder beschadigt
Behebung: Schneidduse reinigen oder neue Schneiddiise montieren

Anzeige Ubertemperatur leuchtet

Ursache: Gerat Uberhitzt

Behebung: Gerat eingeschaltet lassen und abwarten bis es abgekihlt ist.
Die Anzeige erlischt automatisch, sobald das Gerat wieder betriebs-
bereit ist.

Anzeige Fiillstand leuchtet
Der Schneidvorgang kann jedoch fortgesetzt werden

Ursache: Der Grofiteil des Schneidmediums im Tank ist aufgebraucht
Behebung: Kartusche mit Schneidmedium bereithalten bzw. nachfillen

Anzeige Fiillstand blinkt
Der Schneidvorgang kann nicht mehr fortgesetzt werden

Ursache: Kein Schneidmedium im Tank
Behebung: Schneidmedium nachfillen

Anzeige Brenner leuchtet

Ursache: Schutzkappe des Schneidbrenners falsch montiert
Behebung: Schutzkappe korrekt montieren

Ursache: Verschleilteile des Schneidbrenners falsch montiert
Behebung: Verschleil’teile korrekt montieren

Ursache: Verschleilteile defekt oder verschlissen

Behebung: Verschleilteile wechseln

Anzeige Storung leuchtet

Ursache: Interner Geratefehler
Behebung: Gerat aus- und wieder einschalten. Tritt die Fehlfunktion nach dem
Wiedereinschalten erneut auf, umgehend Service verstandigen.
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Pflege, Wartung und Entsorgung

Allgemeines

Bei jeder Inbe-
triebnahme

Alle 6 Monate

Entsorgung

Das Gerat bendtigt unter normalen Betriebsbedingungen nur ein Minimum an Pflege und
Wartung. Das Beachten einiger Punkte ist jedoch unerlasslich, um das Plasma-Schneid-
system Uber Jahre hinweg einsatzbereit zu halten.

VORSICHT! Verbrennungsgefahr durch heil3en Schneidbrenner. Die Reini-
gung des Schneidbrenners und das Wechseln der Verschlei’teile darf nur in
abgekuhltem Zustand des Schneidbrenners erfolgen.

- Brenner-Verschleilteile kontrollieren und gegebenenfalls wechseln
- Fullstand des Schneidmediums priifen und gegebenenfalls nachfiillen

HINWEIS! Zum Befiillen des Gerates nur das Original Schneidmedium des
Herstellers verwenden. Andere Schneidmedien sind nicht geeignet und kdnnen
zu Sachschaden am Gerat fihren.

- Netzstecker und Netzkabel sowie Schneidbrenner und Masseverbindung auf Be-
schadigung prifen

- Prufen, ob der Rundumabstand des Gerates 0,5 m (1ft. 8in.) betragt, damit die
Kuhlluft ungehindert zustrémen und entweichen kann

HINWEIS! Lufteintritts- und Austrittsoffnungen am Gerat dirfen keinesfalls
verdeckt sein, auch nicht teilweise.

- Gerate-Seitenteile demontieren und das Gerateinnere mit trockener, reduzierter
Druckluft sauberblasen

HINWEIS! Gefahr der Beschadigung elektronischer Bauteile. Elektronische
Bauteile nicht aus kurzer Entfernung anblasen.

Die Entsorgung nur gemaR den geltenden nationalen und regionalen Bestimmungen
durchfiihren.
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Technische Daten

Sonderspannung

TransCut 300

Bei Geraten, die fiir Sonderspannungen ausgelegt sind, gelten die Technischen Daten

auf dem Leistungsschild.

Netzspannung 230V
Netzspannungstoleranz +10 % /-15%
Netzfrequenz 50/60 Hz
Netzabsicherung 16 A trage
Cos Phi 0,99
Schneidstrombereich 16-30 A
Schneidstrom bei 10 min / 40°C (104°F) 35 % ED 30A
60 % ED 22 A

100 % ED 18 A

Trennbare Blechdicken bis 10 mm
.39in.

Empfohlene Blechdicken bis 6 mm
24 in.

Tankinhalt 1,51
40 gal

Schneidzeit (pro Tankflllung) ca.3h
Schutzart IP 23S
Prufzeichen CE
Sicherheitskennzeichnung S
EMV Gerateklasse A

Abmessungen I xb x h

460 x 180 x 275 mm
18.11 x7.09 x 10.85in.

Lange des Plasma-Schneidbrenners 4,7 m
15ft. 5in.

Gewicht (inklusive Plasma-Schneidbrenner) 14,6 kg
32.19 1b.
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TransCut 300 - plasma cutting device
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TransCut 300 - cutting torch
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TransCut 300 - functional principle
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