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LOosungen fur das Schneiden mit dem autom

“Fiir das Schneiden von un- oder niedriglegierten Stédhlen, Edelstahl
oder leichten Legierungen halt ALW ein fiir verschiedene Anwendungen
geeignetes Angebot bereit. Die Kombination von Verfahren und ihren
zahlreichen Einsatzméglichkeiten bietet lhnen eine groBe Auswahl von
Losungen und erméglicht es lhnen, zielgerichtet und optimal auf lhre
Bediirfnisse abgestimmt zu investieren.”

2002-438

Das HP-Plasmaschneiden
mit Mono- oder Multi-Plasmabrennern

0823-004

1275-059

1115-001

Plasmaverfahren HP
mit Einzel- oder
Mehrfachbrenner

Plasma-
Anfaswerkzeug

Werkstiuckmarkierung
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Qualitat und PraZ|S|on

ALPHATOME HPC OXYTOME HPC

Leistungsstarke und Vielseitigkeit

OXYTOME PLASMATOME CYBERTOME
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Wettbewerbsfahig und wirtschaftlich

OPTITOME 15
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Die OPTITOME 15
weist, dank ihrer Konzeption
und der technischen Optionen,
die fr ihre Realisierung gewahlt
wurden, die Qualitaten auf, die fir das
Plasmaschneiden gebraucht werden:
 extrem steifer und leichter
Quertrager, fir den ein Antrieb
mit einfacher Motorisierung
voll ausreicht,

o robuster, steifer Rahmen.

OPTITOME 15

Die OPTITOME 15 ist eine Plasma-Schneidanlage mit digitaler
Steuerung, die besonders fiir Anwendungen geeignet ist,
um Bleche aus Stahl, Edelstahl und Aluminium mit
bmessungen von max. 1500 x 3000 mm zu bearbeiten. Die
haufigsten Anwendungen sind in den Berufen des Handwerks,

Absaugtisch kann ein zweiter Rahmen geliefert
Der Absaugtisch mit robuster Struktur werden. Zusammen mit der
besitzt eine Absaugfunktion, die fur die Brennschneid-Option wird eine
gesamte Flache optimiert wurde. Sie AusrUstung aus speziellen, flachen
ist vom Maschinenrahmen Blechtrégerelementen geliefert.

unabhéngig, so dass die Gefahr des

Verstellens von Fuhrungen und

Schienen ausgeschlossen ist.

Die Reinigung der Schlackenbehalter
wird durch die Verwendung eines

herausnehmbaren Rahmens

1 536 masj—q

erleichtert. FUr ein leichteres Einlegen L

der zu schneidenden Teile bzw. das

Entfernen der geschnittenen Teile,

2003-210

58265




des Kunstschmiedehandwerks, der Schlosserei, der Aeraulik, der Klima- und
Liftungstechnik, in den Berufen des Kaminbaus und in Werkstatten mit kleinerer und

mittlerer Produktionsleistung sowie in der Zusatzproduktion.

Verschiedene
Optionen

B Optischer Lesekopf

Auf Wunsch kann die OPTITOME 15,
die mit der digitalen DIGISAF 2,5*
Steuerung ausgestattet ist, optional
mit einem optischen Lesekopf fur die
Digitalisierung bereits vorhandener
Plane ausgerlste werden.

B Markierungsgerate
Die OPTITOME 15 kann als
Option mit 2 verschiedenen
Markierungsgeratemodellen
ausgestattet werden:
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* HF-Kdrner-
Markierung

Dieser Druckluftvibrator
graviert Bleche, in dem er
die Oberfldchen durch
feine Kratzer ritzt.

¢ Filzmarkierungs-

1115-001

gerat
Dieses
Filzmarkierungsgerat

verwendet einen Filz,

der speziell wegen
seiner Festigkeit gewéahlt wurde.
Es nutzt das Schwerkraftprinzip
und verandert nicht die Oberflache
des Materials. Seine Verwendung ist
vor allem bei verzinkten

Stahlen, Aluminium,

Edelstahlsorten und schwarzen

vorlackierten Stahlen vorzuziehen.

B Brennerblende

Fur das Schneiden von
Kohlenstoffstahl bis zu 50 mm
Blechdicke. Mit diesem System wird
die Sicherheit des Brenners
gewahrleistet, und die Umgebung
wird auBerdem durch die Blende
vor Lichtemissionen geschutzt.

Die Art ihrer Befestigung,

die vom Brenner unabhangig ist,

gewahrleistet nach dem Zinden

die senkrechte Position des Brenners.

B Brennschneiden

Um die vielseitigen
Einsatzmdglichkeiten

der OPTITOME 15 noch zu erweitern,
kann diese Maschine mit einer

Brennschneidoption ausgestattet
werden. Diese Option umfasst im
wesentlichen:
¢ 1 Brenner
¢ 1 Einstelltafel fur den Gasdruck
¢ 1 Brennerhalter
¢ 1 Zusatz-Absauganlage
¢ 1 progressive Zundung
in Verbindung mit den Einstellungen
flr Vorheizen/Uberhitzen..

Die Plasmaschneidgerate in zwei
verschiedenen Ausfihrungen
B NERTAJET HP 125 + OCP 150,

B NERTAJET 50 + CPM 15

2001-297

2000-196




OXYTOME / PLASMATOME: Perfektes Plasm

2007-941

Das OXYTOME- / PLASMATOME- Programm vereint alle
erforderlichen Eigenschaften fiir den Einsatz der
Plasma - und/oder Brennscheidverfahren.

In Verbindung mit einem

PLASMATOME 25
NERTAJET HP 600

0031-058

Werkzeugtrager mit einem
elektrischen Verfahrweg von
250 mm eignen sich diese
Anlagen fiir jeden
Einsatzbereich. Sie schneiden

alle Blechdicken von extrem

diinnen (0,65 mm) bis zu den
dicksten mit den Plasma-
und/oder

Brennschneidverfahren

schneidbaren Blechen. Diese
Maschinen bieten durch ihre PLASMATOME 35

2005-971

Konzeption vielseitige
Einsatzmdéglichkeiten mit
einem breiten Programm an:

M Anlagen:

Von der NERTAJET 50 fUr den
Einbrennerbetrieb bis zur
NERTAJET HP 720 fir den
Doppelbrennerbetrieb.

Bl Anwendungsbereiche:

Von 0,5 mm dicken unlegierten Die wichtigsten Anlagenmerkmale:
Stahlen bis zu: e Doppelmotorantrieb in der Langsachse flr konstante Schnittqualitat bei allen
Arbeitsgeschwindigkeiten

e 350 mm dicken niedriglegierten
Stahlen
¢ 150 mm dicken Leichtmetallen

e zwischen 0 und 10 m/min. regulierbare Schneidgeschwindigkeit
e \erfahrgeschwindigkeit von 15 m/min.

e Lieferung aller Produkte aus einer Hand
¢ 150 mm dicken rostfreien

- Maschine
Stéhlen - Stromquelle
- Brenner
B Schneidverfahren: - Werkzeughalter

- Hoéhenregulierung
e |eistungsféhige Optionen fur Blechmarkierung und Umweltschutz
¢ Kollisionsschutz bei allen Typen der NERTAJET HP
* Ausgestattet mit Einzel- oder Mehrfachbrenner flr hdhere Produktivitat

Vom Trockenplasmaschneiden
6 bis zum
Plasma-Unterwasserschneiden

(ie nach Plasma-Anlage)



aschneiden

Oxytome / Plasmatome

Standardversion

Verstarkte Version (RS)

Optionen und Zubehoér

B Plasma-
Werkzeughalter

Der Werkzeughalter Uberzeugt
durch seine robuste Bauweise
und bietet mit einem Verfahrweg
von 250 mm die Moglichkeit zum
Plasma-Schneiden unter allen
Bedingungen (Unterwasser oder
trocken). Unterwasserschneiden
bei vollkommener
Betriebssicherheit ist mdglich mit
den Brennern CPM 250, 300 und

700. Der Kollisionsschutz ist auf
einer Parallelogrammfthrung
montiert und kann, wenn
notwendig, vom Bedienpult aus
hochgefahren werden. Dadurch
kann der Bediener die
Schnittqualitat kontrollieren, ohne
den Schutz der Umgebung zu
beeintrachtigen. Die elektronische
Abtastung gewahrleistet bei allen
Schneidgeschwindigkeiten und
ohne Kontakt mit dem Werkstuick

B Brennschneid-Werkzeughalter
Elektrischer Werkzeughalter mit 150 mm Verfahrweg.

B Bedientafel

Auf der Bedientafel befinden sich
alle fUr die Steuerung des
Schneidprozesses notwendigen
Funktionen. Das Plasma-
Zyklusmodul Ubernimmt die
Prozess-Steuerung, die

H Plasmatome (RS) -
verstarkte Version

Fur Bleche, die breiter sind als

4 m oder in Komination mit
speziellen Geraten wird die
verstarkte Version eingesetzt, um
Stabilitat beim Verfahren und

Prazision zu gewéhrleisten.

Schnittstelle mit der NC-
Steuerung und die
Hohenregulierung, also die
Funktionen, die unverzichtbar sind
fir die Schneidgute und eine
optimale Lebensdauer der
VerschleiBteile.

0255-037

einen konstanten Abstand

zwischen Brennerdiise und Blech.




Die Autogen-Brennschneid- oder Plasmaschneidanlagen des
OXYTOME-Programms vereinen alle erforderlichen
Produkteigenschaften fiir maBgeschneiderte Kundenanwen-
dungen beim Autogen-Brennschneiden, Plasmaschneiden und
Markieren. In Verbindung mit dem HPC DIGITAL PROCESS
werden die Autogen-Brennschneid-, Plasmaschneidverfahren
und die Markierungstechniken automatisch gesteuert.

verringern.

e Elektrischer Werkzeughalter mit
150 mm Verfahrweg. Begrenzt
die notwendigen
Bedienereingriffe und beugt
damit dem Risiko von
Einstellfehlern der

Werkzeugposition vor.

Kapazitive Abtastung zur
Automatisierung des
Werkzeughalters und

kontinuierlichen Uberwachung

2006-303

der Schnitthdéhe. Der kapazitive
Flhler und der elektrische

e Das Programm OXYTOME Satz elektromagnetischer Zunder werden beim Einstechen
HPC 20, 25, 30, 40 oder Pilotventile zum Aufwarmen ins Vollblech zurlickgefahren
OXYTOME RS HPC 30, 40, 50 ausgestattet, um das Verfahren und somit geschitzt. Der
und 65 liefert genau den Zu beschleunigen. kapazitive Sensor wird im
Grad an Automatisierung, e Rationelle Gasverteilung, um eingefahrenen Zustand als
um den Anforderungen des Einstellschwankungen an den Kollisionsschutz bei schnellen
Anwenders gerecht zu einzelnen Brennern zu verhindern Verfahrbewegungen verwendet.
werden. Um einen effizienten und den Gasverbrauch zu

Einsatz des NERTAJET HP
Plasmaschneidverfahrens zu

erreichen wird die Anlage
mit optionalem
Doppelmotorantrieb
ausgestattet.

e Mit der Gassteuerung des HPC
DIGITAL PROCESS wird eine
kontinuierliche Steuerung des

2006-299

Gasflusses gewahrleistet ohne
Uberwachung durch den
Bediener.

8 e Jeder Brenner ist mit einem




Oxytome

Standardversion

Verstarkte Version (RS)

¢ Automatische Gassteuerung eingesetzten Brenner
fiir jeden Brenner liber die - prézises Einstellen der Flamme
Bedientafel jedes einzelnen Brenners
- Steuerung des Drucks des - identische Einstellung und
Schneidsauerstoffs, des Bedienung wenn ein oder
Vorwarm-Sauerstoffs und des mehrere Brenner eingesetzt
Brenngases werden
- optimiertes Vorwarmen und - Abblasfreie Regelung der
Uberhitzung flr kiirzere Ventile fur einen sicheren
Schneidzeiten Betrieb =
- geringere Vorwarm- - elektrische Zindung und ;
/Uberhitzungs- Blecherkennung

Ubergangszeiten unabhangig
von der Anzahl der

“E“ ¢ HPC DIGITAL PROCESS

Brennschneid-Steuerung

- Auswahl der Parameter

- Aufbau einer
mafBgeschneiderten
Datenbank (fur neue
Materialien, optimierte

Parametereinstellung,

Moglichkeit der Verwendung
von zwei Scheidqualitaten an

TR ¥t s T 1 C : ! einem WerkstUck)
| e br A BT Y P — - Erstellen von JOBS zum

P ey

Speichern der
Schneidparameter und der

Werkstlckparameter




Spezielle Optionen fiir das OXYTOME- und OXYTOME HPC - Programm: Ein breites
Angebot an Optionen bietet den Anwendern eine groBe Vielfalt an Losungen fiir ihren
Anwendungsfall.

B V X K-Achse, gerades Anfasen

Zum Anfasen

mechanischer

Naherungssensoren.

0255-067

B Brennschneid-Ausriistung
Standardanlagen mit
6 Brennern (8
optional erhaltlich)

m Werkzeughalter PO 150 HPC
mit kapazitivem Naherungssensor

HPC-103

Kann Streifen von 80 bis 155 mm Breite schneiden.
Dabei werden unabhéngige Brenner eingesetzt, um eine
hdhere Schnittqualitat zu erzielen.




Das OXYTOME-PROGRAMM umfasst eine Vielzahl von
Optionen fiir die unterschiedlichsten Schneidaufgaben
und bietet vielfaltige Einsatzméglichkeiten.

2007-943

B Automatische
Indexierung

Die weitere Verbreitung von
Mehrbrenneranlagen wird durch die
als Option lieferbare automatische
Indexierung erleichtert. Bei diesem
Zubehdr wird der Brennerabstand
Uber die NC-Steuerung eingestellt. Bei
dieser Option kénnen Maschinen mit
2 identischen oder unterschiedlichen
Anlagen ausgerUstet werden und
vollautomatische Bearbeitungsgange
ausfUhren: die eine Maschine ist auf
Qualitatsschnitte
eingestellt, die
andere auf
Schnitte mit
hoher
Produktivitat.

0031-031

B Mechanisches Bohren
Dank ihrer Robustheit kdnnen die
PLASMATOME- und OXYTOME-
Anlagen (als Option)

mit einem
mechanischen
Bohrkopf bestlckt
werden. Hierbei
wird ein
Druckluftbohrer
auf einer Druckluft-Laufschiene mit

einem Verfahrweg von 250 mm
montiert. Durch eine Stutzvorrichtung
wird das Blech wéhrend des
Bohrvorgangs préazise fixiert. Der
maximale Bohrlochdurchmesser beim
Bohren und Zentrieren betragt 6 mm.
Hinweis: Néhere Informationen zum
Markier- und Bohrzubehor auf
Anfrage.

B Mechanischer
Kollisionsschutz
Leistungsstarke
Plasmaanlagen
erfordern einen
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geeigneten
Kollisionsschutz.
Bei ALW wurde
eine neuartige
Vorrichtung
entwickelt, die in
allen Lagen und
allen Betriebsbedingungen
(Unterwasser- oder
Uberwasserschneiden) eingesetzt
werden kann und nach Erreichen der
Sicherheitsposition den Brenner
automatisch wieder in seine
senkrechte Stellung zurtckfahrt.

B Rauchabsaugung

Die Anlage wird
(als Option) mit
einer
Rauchabsaugung

Uber dem Brenner
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ausgerustet. Auf
diese Weise kann auftretender Rauch
zuverlassig abgefthrt werden,
insbesondere beim
Unterwasserschneiden. Die
Abzugshaube ist mit einem
Kollisionsschutz ausgerUstet. Auf der
Anlage ist zusatzlich ein
Rauchsammler mit Lippendichtung
montiert. Entlang des Verfahrwegs
kann ein zweiter Rauchsammler
angeordnet werden, um den
entstehenden Rauch nach auBen
abzufthren.

B Schutz durch
Not-Aus-Kabel

Fir "Not-Aus "-Eingriffe an jedem
beliebigen Punkt
des Maschinen-
arbeitsbereichs.
Dieses Kabel ist

1507-007

vorne und hinten
an der Maschine
angebracht.

H Nullpunkt-
Ursprung
(ohne Abbildung)
Zur Festlegung eines gemeinsamen
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Bezugspunkts in allen Programmen
anhand eines Ursprungspunkts.

B Kollisionsschutz

(ohne Abbildung) Kommt zum Einsatz,
wenn 2 (oder mehr) Maschinen auf
derselben Laufbahn verfahren.

B Einbau von
Kabelfiihrungsketten

(ohne Abbildung) Die
Kabelfihrungsketten kénnen

(als Option) in:

* Uber-Kopf-Anordnung oder an der
Zusatzschiene angebracht werden.

In beiden Fallen wird die Maschine mit
Doppelmotorantrieb geliefert.

B Fahrbalken versetzt
Ermdglicht
das
Schneiden
seitlich des
Portals.

B Weitere Optionen
Auf Anfrage.




Plasma-Ausstattung

Stromquellen

Es werden DC Stromqguellen einge-

setzt. Alle automatischen Stromquelle Stromstarkenbereich Brenner
Plasmastromquellen sind getaktete K NERTAJET 50 20- 150 A CPM 15

Transistoranlagen und bieten héchste B P 125 15-120A OCP 150
Leistung aufgrund der Fahigkeit H +p 300 30 - 300 A CPM 300
simultan mit dem Plasmalichtbogen B P 600* 30 - 600 A CPM 720

zu reagieren und dadurch absolute

Schneidstabilitat zu gewahrleisten.

2007-090
2001-297

0255-060

0255-060

720 A auf Anfrage.
Brenner:
BCPM 15 aOoCP 150
Fur NERTAJET 50. Fur NERTAJET HP 150/125,

Ein- oder Zweibrenner-
anlagenausstattung.
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k CPM 360
Fir NERTAJET HP 300,
Ein- oder Zweibrenner-

anlageaustattung.

E CPM 300/720

Fur NERTAJET HP 200/300/600.
Ein- oder Zweibrenner-
anlageaustattung.

2004-522

0823-060




0031-055

Langsrichtung

Mit diesem System kann der Bediener
den Brenner manuell kippen, um
Fasen entlang der Langsachse
(Y-Achse) vorzunehmen.

Markiervorrichtungen:

Vollautomatisch

Dieses System wird zum Fasen
entlang der beiden Hauptachsen
(X-/Y-Achse) eingesetzt. Sprechen Sie
uns an, wenn Sie weitere
Informationen bendtigen.

Je nach Anwendungsbereich stehen finf verschiedene Markierer zur Verfligung:

A Pulvermarkierer

Eine graue Zinkpulverschicht wird mit
einer Sauerstoff-Gasflamme
aufgetragen (nur in Verbindung mit der
Pilotgas Bedientafel)

E HF-Markierstift

Dieser pneumatische Markierstift
ermoglicht das Gravieren von Blechen
durch leichtes Einritzen der
Oberflache. Empfohlen fir dinne
Bleche.

@ Filzmarkierer

Markierfilz, arbeitet mit Schwerkraft,
zum Markieren von rostfreien Stéhlen
und Leichmetallen.

Keine Anderung der
Oberflachenbeschaffenheit.

[ Druckluftmarkierer

Zum AnreiBen, Kérnen und Gravieren
von Blechen. Die Markierungstiefe
wird Uber die Drucklufteinstellung und
die Geschwindigkeit reguliert.
Empfohlen fur Blechdicken ab 5 mm.
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Open-ended

Drehen und Kippen erfolgen
vollautomatisch Uber Servo-
Ansteuerung der NC-Steuerung
Dadurch ist es moglich, einen sich
andernden Winkel innerhalb eines
Konturschnittes zu programmieren.
Dieses leichte und stabile System
gewahrleistet ausgezeichnete
Schneidergebnisse.

3 Plasmamarkierer
Plasmalichtbogen mit geringer
Stromstarke zum Gravieren,
Kennzeichnen oder AnreiBen aller
Materialien. Die Markierungstiefe wird
durch die Lichtbogenstérke reguliert.
Die Héhenverstellung erfolgt Gber die
Lichtbogenspannung.

1115-001
0031-062




ALPHTOME DIGITAL-VERFAHREN
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Als Alternative zum Laserschneiden bietet sich als wirtschaftliche
Lésung das Hochleistungs-Plasmaschneiden mit dem ALPHATOME
DIGITAL-VERFAHREN an. Prazisionsschnitte an unlegiertem Stahl,
rostfreiem Stahl oder Leichtmetallen, vor allem fiir Blechdicken
zwischen 0,5 und 25 mm.

ALPHATOME nutzt alle Starken der NERTAJET HP:

¢ blrstenlose Motoren
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e Quer- und Langsfuhrungssystem Uber Umlaufkugellager und Gleitschienen
e glinstige Arbeitshthe (920 mm)

e extrem genaue Langslaufbahn

e |eistungsstarke Scheidfadsteuerung durch das HPC Digitalverfahren

Durch die Kombination dieser Techniken verfiigt die
NERTAJET HP uber folgende Eigenschaften:

¢ perfekte Pfadsteuerung

¢ perfekte Abstimmung zwischen Maschinenbewegung und Plasmaverfahren
e kontinuierliche Optimierung der Funktionsbedingung zur Erreichung héchster

Schnittqualitaten

e Positioniergenauigkeit von +/- 0,1 mm

Wirtschaftlichkeitsbilanz
Vergleichende Wirtschaftlichkeitsbilanz Positionierung nach
Das NERTAJET HP Plasmaverfahren/Laserverfahren Qualitéts-/Investitionskriterien
Plasmaschneidverfahren liegt
e Qualitat A
bezliglich Maschineninvestitionen, A Euro je Meter Schnittleistung™ bhangig
- . 1.4 Amorti-
Werkstiickdicken und sations- gut
taualiiten 2 e,
Schnittqualitédten zwischen dem .| Einsparpotential {?Srwen G
Autogen-Brennschneiden und M mittel
dem Laserschneiden. Durch die é
0,5
hohen Schneidgeschwindigkeiten
. . . . gering
sind allerdings niedrige Investitionen
Betriebskosten maglich o Schnittdicke unter uber
X X . Laser |Plasma | Laser | Plasma Laser [ Plasma - 150 000 Euro 150 000 Euro
(Euro je Meter Schnittleistung). 0 T Wi g Dicke O
Legende : @ Verbrauchsmaterialien Legende : @ Laser
© Programmierung und Arbeitslohn © Plasma
@ Anlagenkosten




B Anlage Plasmainstallation
NERTAJET HP 125 mit
Brenner OCP 150
Multiprozessanlage fir Sauerstoff,
Argon-/Wasserstoff-, Stickstoff-
Wasservortex und DUALGAZ-
BetriebSchneidverfahren:
¢ Brenner mit demontier- und
austauschbaren Diisen ,
Bajonett-Schnellwechselsystem
und HF-freier Zindung
e Stromstarke einstellbar
von 15 bis 120 A
¢ geringe Gerduschentwicklung

2001-297
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B Werkzeughalter PO 150

Mit 150 mm motorisiertem Verfahrweg
und, Brennerkollisionsschutz, der
gleichzeitig als optische
Schutzvorrichtung dient. Das
Flhrungsprinzip und die auf die
NERTAJET HP Plasmaschneidtechnik
abgestimmte Reaktionszeit machen
diesen Werkzeughalter zum idealen
Hochleistungswerkzeug zur
Hohenregulierung der Brenner OCP 150
und CPM 360. Die elektronische
Abtastung stellt die optimale
Positionierung Uber die
Lichtbogenspannung sicher und
garantiert damit die bestmdgliche
Schnittqualitét wahrend des gesamten
ZyKlus.
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B Anlage NERTAJET HP 300
mit Brenner CPM 360
Multiprozess-DUALGAZ-Anlage zum
Hochleistungsschneiden von unlegierten
Stéhlen, rostfreien Stahlen und
Leichtmetallen.

B HPC DIGITAL PROCESS
Steuerpult

Das Steuerpult enthalt alle
Steuereinrichtungen der
Maschinenfunktionen. Die Platzierung
erfolgt je nach Maschinentyp. Bei den
ALPHATOME-Modellen wird sie
unabhéngig von der
Maschinenbewegung als selbstandige
Einheit aufgestellt. Bei den
PLASMATOME- und OXYTOME-
Anlagen wird sie drehbar angebaut.
Weitere Informationen finden Sie in
unserer Broschure Nr. 1515-4240.

2003-211

0255-060




Mit der Entwicklung der Mikroprozessortechnik konnten auf
engstem Raum alle Bestandteile der Regeleinrichtungen der
NC-Steuerung untergebracht werden. Die DIGISAF 2.5+, 100,
510 und 610 sind in die SAF-Anlagen integriert und verhelfen
diesen damit zu noch hoherer Prazision, Produktivitat und
Rentabilitat.

D 2.5* D 510 DIGISAF 610

Generator flr 50 parametrierbare NC-Steuerung auf PC-Basis mit offener Mit dieser unter Windows 2000

Formen, Uber serielle Schnittstelle an Architektur, mit Verfahrweg- entwickelten und mit einem

Programmiersoftware anschlieBbar. Steuerungssoftware auf Windows NT- anspruchsvollen Bahnverlaufsalgorithmus
Basis flir hohere Leistung und ausgestatteten numerischen Steuerung

0255-063
2003-638

leistungsstarke Multitasking-Funktionen, werden der Bahnverlauf und die Ein-
15 "-Farbbildschirm mit Touch- und Ausgange dynamisch in Echtzeit
Tastentechnik, Zugriff auf gesteuert. Die wichtigsten
bedienerfreundliche Mensch-Maschine- Steuerungsfunktionen der numerisch
Schnittstelle, Steuerung Uber 266 MHz- gesteuerten Schneidmaschinen werden
Pentium-Prozessor. Die DIGISAF 510 Uber eine leistungsfahige und

nutzt Standardformen (50) und moderne bedienerfreundliche Mensch-Maschine-
Kommunikationsabldufe Schnittstelle und einen hochqualitativen
und eignet sich somit ideal fur Tastbildschirm aufgerufen. Die
automatisierte Schneidprozesse. Leistungsfahigkeit wird noch durch die

Verwaltung von 50 Standardformen und
insbesondere die innovative und vielfaltige
Méglichkeiten bietende Verwaltung der
Ein- und Ausgénge erhdht. Darliber
hinaus ist der DIGISAF 610 eine der
wesentlichen Funktionen fur die
Ausfuhrung thermischer
Schneidverfahren, die alle durch einen
besonders leistungsfahigen
Grafikbildschirm unterstitzt werden.



Dieses neue Konzept der Steuerung von Plasmaschneidmaschinen wurde
speziell entwickelt, um die Integration von modernen, mit Spitzentechnologien
ausgestatteten Maschinen in lhren Werkstétten zu erleichtern. Sie kénnen nun
die letzten Neuheiten in Sachen Plasmaschneiden aller stromleitenden
Materialien, von un- und leicht-legiertem Stahl, Edelstahl und schwachen
Legierungen ausfiihren.

HPC-DIGITAL-PROCESS funktioniert auf einem Industriecomputer mit Windows 2000. Die Einheit
umfasst: numerische Steuerung, Prozesssteuerung, Schnittstelle Mensch-Maschine, Tastbildschirm,
Steuerpult zum Einschalten und fiir die Not-Abschaltung.

B Die Integration erleichtern heiBt:

¢ Nutzung Ihrer Werkzeuge, die den Anforderungen Ihrer verschiedenen Schneidarbeiten gerecht werden,
um dem Bediener den Gebrauch der Plasmaschneidmaschine zu erleichtern,

¢ den Vorteil von modernen, innovativen und bedienerfreundlichen Maschinen zu nutzen.

Mit dem Konzept des SAF HPC-DIGITAL-PROCESS kommen Sie in den Genuss einer intuitiven und

interaktiven Nutzung des Know-hows von SAF und kénnen Ihre gesamte Sachkenntnis einarbeiten,

bewahren und an die verschiedenen Anwender weiterleiten. Dieses System wurde

so strukturiert, dass es von den verschiedenen Mitarbeitern Ihres Unternehmens auch ohne tiefgriindige

Kenntnisse des Plasmaverfahrens bedient werden kann.

2003-211

B Gewabhrleistung hoher B Anwendungsbereiche
Qualitat Die Einheit HPC-DIGITAL-PROCESS wird hauptséchlich auf den Maschinen der Reinen
Ein qualitatsgerechtes Schneiden erfordert PLASMATOME und PLASMATOME HP zur Steuerung der Plasmaschneidanlagen NERTAJET HP
eine leistungsfahige, schnelle Kontrolle und 125 verwendet. Diese Anlagen sind mit Brennern OCP 150 ausgerustet, die ohne Hochfrequenz
Steuerung des Bahnverlaufs, der arbeiten und Uber demontierbare und in Abhangigkeit vom Verfahren austauschbare Diisen
Programme sowie einen Betrieb bei dem verfligen. HPC-DIGITAL-PROCESS kann auch auf Maschinen der Reihe OXYTOME und
gleichzeitig mehrere Aufgaben ausgefiinrt OXYTOME E installiert werden, wenn diese mit einer Plasmaschneidanlage NERTAJET HP 125
werden kénnen. Diese Aufgabe wird von ausgerustet wurden. In diesem Fall wird das Plasma vom HPC-DIGITAL- PROCESS und das
der numerischen Steuerung des Brennschneiden in einem traditionellen Verfahren gesteuert. HPC-DIGITAL-PROCESS betriftt alle
HPC-DIGITAL-PROCESS erfilt. Anwender von Schneidmaschinen. Aufgabe des Systems ist es, Ihre Parameter zu speichern, die
T Bediener zu unterstitzen, die Nutzung durch nicht
;ﬂJ _ speziell geschultes Personal zu férdern und die
il Verfugbarkeit Ihrer Anlagen zu erhdhen.
e
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Fiir weiterfiihrende Informationen: siehe Verkaufsdokumentation Nr. 1515-4242.



¢ OXYCUT: Ausriistungssortiment fiir alle automatischen
und halbautomatischen Brennschneidverfahren. OXYCUT
Brenner und Diisen arbeiten mit allen Brenngasen:
Azetylen, Propan, Erdgas, Tetren, etc.

e NERTAJET 50: Multi-Gas-Plasmaschneidanlage OXYCUT
Brennschneidgerat (Schneidbrenner und Diisen)
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OXYCUT, Brennschneidgerat (Schneidbrenner + Diisen)

Kl Standardausstattung EBMACH
OXYCUT G1 sind Brenner zum OXYCUT MACH ist ein Schneidbrenner mit interner Mischung. In Verbindung mit
Arbeiten mit MACH-OXY-Disen gewahrleistet diese Kombination Vielseitigkeit in der Anwendung und
Schneidgasmischerkdpfen. Robust hohe Schnittqualitat. Aufgrund von reduziertem Gasverbrauch und hohen
und zuverléssig garantieren sie hohe Schneidgeschwindigkeiten arbeitet MACH-OXY sehr wirtschaftlich.
Schneidqualitat bei Blechdicken von 3 Die Dusen kénnen mit jeweils nur einem Adapter 1
bis 300 mm. flr jede Anwendung auf alle Schneidbrennertypen .J
montiert werden. ﬁﬂ* L
HDicke Bleche 00
OXYCUT G2 sind Brenner zum 700 4 - '\GALCH n E B
Schneiden von dicken Blechen bis zu A - ?rinngrenze G Vollbloch i i ]
900 mm. Das Kihlsystem erlaubt 500 | S g 8
Arbeiten auch unter extremsten 400 : : :
Bedingungen. 300 |
200
100
e R e Eeen Wl L L LTI
Stérke in mm
NERTAJET 50

Anwendungsbereich mit Brenner CPM 15

Alamini d Unlegierte
CPM 15 Rostfreie Stahle Alumigirnm::g;el::ngen |eg?gnrg%tigﬁ|e l\UKJ Hilfsgas
=S BN ENERESE B0 S0 SN
KEP) . . H Schneidgas
Dicke (mm)

0264-004

0,5
0,6
3 P MnE iImei

BB E Steuergas

T L schneiden it isgas

- - - Trennschneidbereich

- . Trenngrenze fiir Vollblech
: - Schneiden ohne Hilfsgas

2000-147

2000-149




NERTAJET HP

Plasma-Schneidanlagen fiir unterschiedliche Verfahren.
Anwendungsbereiche der NERTAJET HP-Anlagen.

Unlegierte und niedrig legierte Stéhle

Dicke T50[HP 300 300 720
mm 120 360 is 300 A bis 600 A
(28ga) 04 0,4
(26ga) 05 05
(22ga) 0.6 06
(18ga) 08 08
0.9 0,9
1 T 1
1,5 1,5
(14 ga) 2 2
25 25
3 3 O2 = Sauerstoff
Ghem ¢ N2 = Stickstoff
(174" 6 6 N202 = synthetische Luft
8 8 - -
@ey 10 o ArH2 = Argon - Wasserstoff
(127 12 o N:O: N:O: 12
15 - 15
(58" 16 16
(3/4") 20 20 :
22 A_|:|_ 20 Legende :
@amn 25 25 .
30 30 Trennschneiden
35 35 Vollblech-
12" 38 38 Trenngrenze
40 40 Industrielles Schneiden
(13/4m 44 44 Vol
@" 50 so Trenngrenze Qualitatsschnitt
™ e el 2408
HP-Schneiden
- Vollblech- 2
renngrenze .
be?wOA Wasserwirbel g
8
Rostfreie Stahle
Dicke
mm
(28ga) 05 -
(26ga) 0.6 |
(22ga) 08 r
(18ga) 1 5 -
1,5 B -
(14ga) 2 B
25 B
(158" 3 B
(10ga) 4 B -
(14" 6 - B -
8 - 2
@Y 10 - = = [ g
(12" 12 - &
s T g - :
(5/8") 16 H - Gl
34" 20 H -
(718" 22 H -
am 25 H -
30 H -
35
(112" 38
40
(2" 50
60
65
70
3" 76
80
90
100
110
(5" 127
130

2002-490
2002-492

Aluminium und Aluminiumlegierungen

Dicke

CPM 150 / 360 720
(26 ga) O"E!m 15 bis 120 A is 300 A 600 A 05
0.6 0.6
(22ga) 08 0.8
(18ga) 1 1
15 15
(14ga) 2 Ntz % 2
25 25
(asn 3 3
(10ga) 4 u - 4
5 5
Rz 1 u - 6
8 N s . 8
(358" 10 o ArHa H ArHa - ArH: H 10
(2n 12 i H o ] 12
15 H 15
(58" 16 | H H H H - 16
(314" 20 H - 20
(B 22 { I H H |- 22
R H - 25
30 1L - 30
35 [ 35
(112n 38 - 38
40 |- 40
@" 50 - 50
60 - 60
65 - 65
70 - 70
@" 76 - 76
80 - 80
90 - 90
100 - 100
110 110
(5" 127 [ 127 19
130 |- 130
150 150
GAZ vortex] 3 o vort 3 5 vorm(

Fiir weitere Informationen, siehe Verkaufsdokumentation Nr. 1515-4112.
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B Die entsprechend einem
Werkzeugmaschinenkonzept
entwickelten Maschinen
der Reihe CYBERTOME
werden den hartesten
Gebrauchsanforderungen
gerecht.

Verfligbare Schnittbreite zwischen
effektiv 4 Metern und effektiv

12 Metern; alle Ausfihrungen kénnen
fir 3 Meter bis 12 Meter durch
Erweiterung um je 500 mm geliefert

werden (andere MafBe auf Anfrage).

Die wichtigste Besonderheit dieser
Maschine besteht in der verflgbaren
Nutzbreite, da die verschiedenen,

nicht genutzten Werkzeugtrager
beiderseits der Schneidfldche entweder
hinter dem Steuerpult oder Gber dem
Slave-Fahrbalken abgestellt werden

kénnen.

Die insbesondere fiir groBflachige
Schneidarbeiten gedachte Reihe
CYBERTOME wird optional mit einem
Motor ausgestattet, der eine hohe
Geschwindigkeit von bis zu 30 m/min
erreicht. Mit der Standardausriistung
wird eine Geschwindigkeit

von 15 m/min erreicht. Die Qualitat
des geschweiBten Balkens mit sehr
hoher Tragheit erlaubt die Ausristung

dieser Maschine mit einer groBen

OME E : Maschine mit Uber-

Insbesondere fiir Schneidarbeiten unter schwierigsten

Bedingungen

bestimmte

Fassungsvermogen.
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Anzahl von Zusatzgeréten

fur die verschiedensten
Anwendungen:
Mehrfach-Schneidbrenner,
Multi-Brenner, Plasmaschneiden

mit und ohne Anfasen, mechanisches

Bohren und Kennzeichnung.

Die CYBERTOME-Reihe verflgt Uber
einen von numerischen Wandlern
gesteuerten Brushless-Antrieb, der
einen dynamischen Betrieb und
Bewegungen in der fur das
Brennschneiden starker Bleche mit
geringer Geschwindigkeit und das
Plasmaschneiden mit hoher

Geschwindigkeit erforderlichen Qualitét.

Maschine mit

hohem

Die Ausstattung umfasst je nach
Anfrage:

* bis zu 13 Schneidbrennerhalter fur
das Brennschneiden,

* Mono- oder Multi-Brenner fr alle
Verfahren der Reihe NERTAJET HP
oder andere auf Anfrage,

e auf Anfrage mechanisches Bohren mit
Durchmessern von 12 bis 35 mm,

¢ verschiedene Kennzeichnungsverfahren:
Druckluft, Plasma, Tintenstrahl,

¢ automatische Indexierung,

¢ je nach Spezifikation winkel- oder
positionsgebundene Brenn- oder
Plasmaschneidanfasung,

¢ Flammenkontrolle

¢ und alle Spezialoptionen.




breite und hohem Fassungsvermogen

Fasen-Einrichtungen: Die CYBERTOME kann standardmaBig mit 1 oder 2

Anfasungseinheiten ausgestattet werden;

die Leistungsfahigkeit der

Regelungstechnik erlaubt auf Anfrage eine Ausstattung mit 4 Einheiten. Wir
bieten lhnen je nach Anwendung 5 verschiedene Losungen fiir das Anfasen der

Bleche.

B Anfasen

Systeme 1.8 Umdrehung, durch
numerische Steuerung in Drehung
versetzt, manuelles Einrichten des
Schneidbrenners, Ausfihrung von V-,
X-, K-Fasen, fUr Bleche mit einer
Hochststarke von 60 mm von 0° bis
45° regelbar, auch zur Ausristung
von Maschinen vom Typ X-TOME

geeignet.

Dieses System mit Endlosrotation
ist an die numerische Steuerung
gekoppelt, mit der die Ausrichtung
der Schneidbrenner programmiert
werden kann und eignet sich zur
Ausfuhrung von 0° - 45° einstellbaren
V-, X-, K-Fasen auf Blechen mit einer
Hochststérke von 60 mm (auf Anfrage
weitere Moglichkeiten).

B Plasma-Anfasen

Wir kénnen alle Lésungen in
Abhéngigkeit der
anzufertigenden Anfasungen
anbieten

¢ Einrichtungs-Fasenblock:

Mit diesem Gerat konnen Fasen mit
einem parallel zu den Achsen
angeordneten Schneidbrenner entlang
der von der numerischen Steuerung
gewahlten Ausrichtung ausgeflhrt
werden. Der Winkel wird dabei per
Hand durch mechanische Anschlage
eingestellt. Diese AusrUstung ist
auch als Option am X-TOME
verflgbar.
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Zweirichtungs-Fasenblock:

Mit diesem Geréat konnen Fasen mit
einem Plasmabrenner entlang der
Y- oder X-Achse der Maschine
ausgefuhrt werden.

B Mechanisches Bohren

Die Vierteldrehung wird von der

numerischen Steuerung gesteuert.
Der Winkel wird per Hand durch
mechanische Anschlage eingestellt,
wodurch die Wiederholbarkeit der
Winkel und eine Auswahl nach
Programmen flr die Art der Fase
maglich ist.

Entwicklungsfahiger
Plasmafasenblock.

Dieses Geréat wird in Rotation

und Winkel vollstandig von der
numerischen Steuerung gesteuert.
Dies bedeutet, dass eine Anderung
des Fasenwinkels in Abhangigkeit
vom Bahnverlauf programmiert
werden kann. Diese besonders leichte
und feste Ausrustung garantiert lhnen
ein ausgezeichnetes Schnittergebnis
und kann in allen Anwendungsarten

angewandt werden.

Diese Option besteht aus jeweils einer Bohreinheit pro Maschine. Je nach Anwendung

kdnnen Sie Aufnahme oder Deckungsldcher bohren. Diese elektrisch oder durch Druckluft

betriebene Bohrmaschine wird mit einer Druckluft- oder Hydraulikgleitschiene positioniert.

In der Standardausfihrung ist ein Hochstdurchmesser von 12 mm mdglich.

Die Maschinen der Reihe CYBERTOME konnen optional mit einer Bohrmaschine

fur Bohrungen bis zu 35 mm oder einem Mehrfachkopf zum Bohren, Gewindeschneiden

und Frasen ausgestattet werden.




22

AZURMA

B Absaugtisch fiir
Trockenbrennschneiden

Der AZURMATIC-Tisch mit
Luftabsaugung verflugt dank seines

Absaugsystems

mit Querkanalisation

Uber eine unvergleichliche
Rauchabzugsleistung. Der Tisch

in robuster Monoblock- oder
Baukastenbauweise wird langs in
Abschnitte von 1 m Lange unterteilt.
Der unter dem gesamten Tisch
verlaufende Abzug arbeitet nur unter
dem in Betrieb befindlichen
Abschnitt. Durch die Bewegung
der Maschine werden mechanische
Schieber betatigt,

die dafur sorgen, dass nur unter
der Stelle abgesaugt wird,

an der geschnitten wird.

Dieses Funktionsprinzip
gewabhrleistet eine optimale
Absaugleistung unabhéngig

von der GroBe des zu
schneidenden Bleches bei
durchschnittlichem Luftdurchsatz.

Technische Eigenschaften:

e Absaugsystem mit
Querkanalisation,

® Langsaufgliederung in 1-m-
Abschnitte (auf Anfrage 500-mm-
Aufgliederung flr intensive
Nutzung),

® herausnehmbare
Schlackebehélter,

* beweglicher WerkstUtck-
Tragerrahmen mit Flacheisen
(Querschnitt 100 x 6 mm) und
Gitterrost (50 x 50 x 5 mm),

e Hochstladung: Blech mit 300 mm
Hochststarke.

B Schneidtische

mit konstantem
Wasserstand

Diese patentierten Tische eignen
sich fur unterschiedliche
Schneidverfahren, insbesondere flr
das nicht Unterwasser
Plasma-Vortex-Verfahren. Feste
und gasférmige Ruckstande bleiben
im Wasser zurlick; dadurch ist eine
Filteranlage nicht notwendig.

Das Wasser wird zur

Wiederaufbereitung abgepumpt.
Der Ubrige Rauch wird abgesaugt.

|C : 3 verschiedene Ldsungen

Technische Eigenschaften:

¢ Monoblockbauweise mit
Gliederung in 630-mm-Abschnitt,

e Standardlangen von 3 bis 12 m,

e Standardbreiten: 1,5- 2- 2,5 und
3 m, Hoéhe: 700 oder 800 mm,

e Hochstladung: Blech mit 50 mm
Hochststarke.

B Becken mit variablem

Wasserstand
Die Tische mit variablem Wasserstand

sind insbesondere fur das Plasma-

Unterwasser-Schneiden bestimmt.
Dieses Verfahren verringert die
Verschmutzung mit festen und
gasformigen Ruickstanden und
schitzt vor Schaden an Ohren
und Augen.
Es verbessert die Genauigkeit des
Schneidens und begrenzt die durch
das Erhitzen der Werkstlcke
verursachten Verformungen.
Technische Eigenschaften:
¢ Baukastenweise in Langen
von 1,5 -1,75und 2 m,
® Breite auf Anfrage,
e drehbarer WerkstUcktragerrahmen
fur eine leichtere und schnellere
Reinigung.



Prinzipielle Charakteristiken

A B C D D**
OXYTOME 20 HPC / PLASMATOME 20 2 950 mm 3 920 mm 5520 mm 2425 mm 1625 mm
OXYTOME 25 HPC / PLASMATOME 25 3 450 mm 4 420 mm 6 020 mm 2 925 mm 2125 mm
OXYTOME 30 HPC / PLASMATOME 30 3 950 mm 4 920 mm 6 520 mm 3 425 mm 2 625 mm
OXYTOME 40 HPC / PLASMATOME 40 4 950 mm 5920 mm 7 520 mm 4 425 mm 3 625 mm
OXYTOME 50 RS* HPC / PLASMATOME RS* 50 5950 mm 6 920 mm 8 520 mm 5 425 mm 1125 mm
OXYTOME 60 RS* HPC / PLASMATOME RS* 60 6 950 mm 7 920 mm 9 520 mm 6 425 mm 4 625 mm
OXYTOME 65 RS* HPC / PLASMATOME RS* 65 7 450 mm 8 420 mm 9 920 mm 6 925 mm 2 625 mm
ALPHATOME 20 2 000 mm 3200 mm 4200 mm - -
ALPHATOME 25 2 500 mm 3700 mm 4700 mm - -
ALPHATOME 30 3 000 mm 4 200 mm 5200 mm - -
* RS : Reinforced Structure
** 5 PO on parking track
OXYTOME HPC PLASMATOME ALPHATOME
Eilang 15 m/min 15 m/min 22 m/min
Arbeitsgeschwindigkeit 0 bis 4 m/min Einzelmotorantrieb . . . .
2 Bereiche 0 bis 10 m/min Doppelmotorantrieb 0 bis 10 m/min 0 bis 10 m/min
6 Brenner + 1 Plasmabrenner
Max. Anzahl Werkzeughalter 8 Brenner + 1 Plasmabrenner (nur 1 oder 2 Plasmabrenner 1 Plasmabrenner (Option: 2)
-TOME)
Wahlweise 4 Versionen DIGISAF 2.5+, 510, 610
NC-Steurung oder HPC DIGITAL PROCESS HPC DIGITAL PROCESS
Doppelmotorantrieb Option fUr andere Standardbreiten Grundausstattung
Nutzbare Schnittlange 3m
Zusatzlange Grundausstattung bei Breite 4 m, wahlweise bei anderen Breiten
Markierung (max. 2 je nach Option) ja 2 (bei Doppelbrenneroption) ja
Positioniergenauigkeit + 0,4 mm + 0,4 mm + 0,1 mm
Elektrische Ziindung ja nein nein
Kapazitive Abtastung ja - -
Werkstiicksensor ja - -
Pilotgastafel Grundausstattung - Grundausstattung
Schnittdicke
. 2 Brenner 5 bis 300 mm
Oxycutting 8 Brenner 5 bis 80 mm - -
plasma cutting - - maxi. 30 mm
NERTAJET HP 125
Plasmaanlage auf Anfrage auf Anfrage Brenner OCP 150 Multiproze
oder NERTAJET HP 300 CPM 360

550
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Kontakte

OERLIKON SCHWEISSTECHNIK GmbH
IndustriestraBe 12

67304 Eisenberg - Deutschland

Tel.: +49-(0)63571-476 O

Fax: +49-(0)6351-476 335

SAF-OERLIKON AUTOMATION GmbH
Konstantinstrasse 1

41218 Mdnchengladbach - Deutschland
Tel.: +49-(0)2166 -98720

Fax: +49-(0)2166 -82292

OERLIKON - SCHWEISSTECHNIK-AG
Neunbrunnenstrasse 50

CH 8050 Zurich - Schweiz

Tel.: +41 1 307 61 11

Fax: +41 1 301 39 11

Fiir die anderen Lander, kontaktieren Sie bitte unsere Export Abteilungen wie folgt:

ALW Export Department Italy | ALW Export Department France

Via Torricelli15/A 18, rue d'Epluches - BP 70024 Saint Ouen I'Aumoéne
371835 Verona - Italy 95315 Cergy-Pontoise Cedex - France

Tel: +39 045 82 91 511 Tel: +33 1 34 21 33 33

Fax: +39 045 82 91 536 Fax: +33 1 30 37 19 73

Fiir technische Betreuung und Lésungen
www.airliquidewelding.com

www.airliquide.com

Das 1902 gegriindete Unternehmen Air Liquide, weltweiter Marktfihrer im industriellen und medizinischen Bereich verwendeter Gase sowie der zugehdrigen
Serviceleistungen ist in 65 Landern vertreten und zéhlt 31 900 Mitarbeiter. Auf der Grundlage sich stéandig erneuernder Technologien entwickelt Air Liquide innovative
Lésungen fur die Herstellung zahlreicher Produkte fur den taglichen Bedarf und flr den Erhalt des Lebens.

Die Abbildungen, Beschreibungen und Kenndaten dienen nur zu Informationszwecken und sind fir den Hersteller nicht bindend.

Die Air Liquide Welding France behélf sich das Recht vor, ihre Gerédte ohne Vorankindigung zu &ndern.
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