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Bestellformular

Absender

Wilhelm Merkle
Schweildtechnik GmbH
Anton-Bock-Stralie 31
81249 Munchen-Freiham

info@merkle-muenchen.de

Fax 089/89 7717 - 80

Sehr geehrte Damen und Herren,

hiermit bestellen wir wie folgt:

Menge Bezeichnung Sach-Nr.

Bitte rufen Sie mich an, ich habe Fragen.

Tel. Ansprechpartner

Munchen +* Landshut = Rosenheim




Merkle Munchen

Der fithrende Fachhandel
fiir SchweiRen & Schneiden

N

ein Unternehmen mit Zukunft!

Die Wilhelm Merkle SchweiBtechnik GmbH wurde 1980 in Miinchen
als Vertriebs- und Serviceniederlassung der Merkle-SchweiRmaschi-
nenbau GmbH aus Kotz in Schwaben gegriindet, um von Miinchen
aus die nieder- und oberbayerischen Kunden optimal zu betreuen.
Da wir sehr schnell gewachsen sind, wurde 1985 eine Niederlassung
bei Landshut gegriindet, 1988 kam dann Rosenheim dazu, wodurch
dann die optimalen Bedingungen geschaffen waren, um die Hand-
werks- und Industriekunden in Minchen, Landshut und Rosenheim
bestens zu betreuen.

Benjamin und Siegfried Awissuss

Heute haben wir Werksvertretungen in der Tschechischen Republik, in Rumanien, in Serbien, in Kroatien und in Stdtirol.
Dadurch sind wir nun einer der groRten schweifStechnischen Handler Bayerns. Durch den Umzug in unser eigenes Gebaude
2008 nach Miinchen-Freiham wurde unsere Expansion vorlaufig abgeschlossen.

Unser Ziel war von Anfang an eine gesunde Mischung aus traditionellen Werten und innovativen Visionen, die uns dabei
helfen, unsere Marktposition auch langfristig zu halten und weiter auszubauen. Wir verstehen uns als Problemldser in
allen Fragen rund um das Thema SchweiRen und Schneiden. Es ist egal, ob es um ein spezielles schweilltechnisches Prob-
lem geht, ob Sie innerhalb von Stunden ein Mietgerat bendtigen oder ob es um eine Express-Lieferung nach Bozen geht:
Wir sind fir Sie da und bieten entsprechende Lésungen an. Deshalb gehéren Merkle, Innovation und Problemldsungen
genauso unzertrennlich zusammen wie die standige Weiterbildung und Schulung von Mitarbeitern und Kunden. Um dies
auch fur die Zukunft zu garantieren, bilden wir in unserem Unternehmen seit tiber 30 Jahren unseren Nachwuchs selbst aus.

Wir nehmen auch unsere soziale Verantwortung sehr ernst, indem wir seit 20 Jahren den Merkle-Cup sponsern, um
Jugendlichen eine sinnvolle Freizeitbeschéaftigung zu bieten. Das Turnier auf Bundesliga-Ebene ist inzwischen das zweit-
groRte Jugend-FulRballturnier Deutschlands.

Miinchen Landshut Rosenheim

Unsere Philosophie war von Anfang an, dass wir stets MalBnahmen treffen und nur solche Ziele vor Augen haben, die
auch in Zukunft eine stabile wirtschaftliche Basis garantieren. Da sich viele Kunden Gedanken Uber eine langfristige
Zusammenarbeit mit ihren Lieferanten machen, versichern wir Ihnen, dass Merkle ein familiengefiihrtes Unternehmen
ist und es auch bleiben wird, da auch die Nachfolge bereits gesichert ist. Wir konnen lhnen garantieren, dass wir ein Team
mit klaren und nachvollziehbaren Vorstellungen und Zielen sind, das sich seiner Verantwortung bewusst ist - heute und
auch morgen, wodurch der Ausspruch "Einmal Merkle - immer Merkle" auch in kommenden Zeiten noch Giiltigkeit und
Bestand haben wird, denn Zukunft braucht Herkunft. Tradition und Zukunft sind kein Widerspruch, sie erganzen sich.

In diesem Sinne hoffen wir weiterhin auf Ihre Treue und Verbundenheit, bleiben Sie uns auch weiterhin gewogen.

Siegfried Awissus
- Geschaftsfiihrer-

Munchen Landshut Rosenheim
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Unsere besonderen Leistungen

Lange Offnungszeiten

Montag bis Freitag:

Minchen 6:30-12:00 Uhr u. 13:00-18:00 Uhr
Landshut 7:00-12:00 Uhr u. 13:00-17:30 Uhr
Rosenheim 7:00-12:00 Uhr u. 13:00-17:30 Uhr
Minchen auch Samstag von 8:00-12:00 Uhr
Lieferservice

Auf Wunsch liefern wir die bestellte Ware auch
direkt zu Thnen nach Hause.

Herstellervorteil

SchweiRanlagen sowie erwerben Sie bei uns direkt vom
Hersteller zu besten Konditionen.

Getrinke

Wahrend lhres Besuches steht Ihnen eine Auswahl an Getranken
kostenlos zur Verfligung.

Farkplatz

Nutzen Sie den kostenlosen Parkplatz direkt vor der Tur.

Online-Shop

Hier konnen Sie nicht nur eine Vielzahl unserer Produkte rund um
die Uhr bestellen, sonder auch eine Vielzahl von Infos abrufen.
www.merkle-shop.de

24 Stunden Notdienst

Wir sind zu jeder Tages- und Nachtzeit gegen einen geringen Aufschlag fiir Sie da.
Tel. (089) 89 77 17 -0

Munchen Landshut Rosenheim
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Unsere besonderen Leistungen

Schweillkurse

Wir bieten MIG/MAG-, WIG- und Elektroden-SchweiRkurse fiir Einsteigerm,
Hobbybastler und auch flr absolute Profis an. Nahere Infos, wie Termine
und freie Platze, finden Sie unter www.schweisskurse-merkle.de

Gebrauchtanlagen

Suchen Sie eine besonders glinstige Gebrauchtanlage?
Eine groRBe Auswahl verschiedenster Modelle finden Sie unter
www.gebrauchte-schweissgeraete.de

Mietanlagen

Wir vermieten so gut wie jede SchweilR- und Schneidanlage.
Eine Ubersicht aller Anlagen und Preise finden Sie unter
www.schweissgeraete-mieten.de

Reparaturen

Wir reparieren defekte Anlagen aller Fabrikate und flihren auch die gesetzlich
vorgeschriebenen Prifungen nachEN/IEC 60 974-4 durch, entweder in unserer
Werkstatt oder auch in lhrem Betrieb. Auflerdem kiimmern wir uns um die
jahrlich vorgeschriebene Kalibrierung nach EN 1090.

Vorfiihrungen

Sie kdnnen jedes Gerat ausgiebig testen, entweder in unserem Vorfliihrraum
oder bei Ihnen zu Hause. Unser kompetentes Fachpersonal berat Sie gern
und hilft Ihnen bei allen Fragen.

Finanzierung

Alle unsere Anlagen kdnnen Sie bei uns einfach und unkompliziert
direkt finanzieren.

Social Media

Besuchen Sie uns auf Facebook, Instagram, Twitter und YouTube
und entdecken Sie aktuelle News, Fotos, Events und vieles mehr.

Munchen Landshut Rosenheim
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E far SchweiBen & Schneiden

Fur die folgenden Schweil3kurse gibt es absolut keine Voraussetzungen, deshalb kann sie wirklich jeder be-
legen, der Interesse am Thema Schweif3en hat und am Ende eines Kurses einfache Teile zur Verwendung
im Privatbereich herstellen mdchte. Auch das Alter spielt dabei keine Rolle. Diese Einsteiger-Schweil3kurse
berechtigen nicht dazu, SchweiRarbeiten auszufuhren, fur die eine Prifung notwendig ist. Die Teilnahme
wird durch ein Zertifikat nur bestatigt, es wird also kein Prifzeugnis ausgestellt. lhre personliche Schutz-
ausrustung bitte mitbringen, falls nicht vorhanden, wird diese von uns vor Ort zur Verfigung gestellt. Die
maximale Teilnehmerzahl ist bei allen Kursen auf 8 Personen bregrenzt.

MAG-SchweiBkurs | WIG-SchweilRkurs | E-SchweiRkurs | Autogen-SchweiRkurs

Termine Freitag oder Samstag von 8.00 - ca. 16.00 Uhr, also ca. 8 Stunden
Umfang Theorie, Praxis, Getranke, Mittagessen, Schulungsmappe

WIG-Alu-Aufbau-SchweiRkurs

Voraussetzung ist die Teilnahme an einem WIG-Einsteiger-SchweilRkurs bei uns.

Besonders eingegangen wird bei diesem Kurs auf folgende Punkte:

- Einblicke in die Aluminiumarten - Praktische Ubungen an Kehl- und Stumpfnéhten
Termine Freitag oder Samstag von 8.00 - ca. 16.00 Uhr, also ca. 8 Stunden
Umfang Theorie, Praxis, Getranke, Mittagessen, Schulungsmappe

TUV-zertifizierter Wochen-SchweilRkurs

Der Grundkurs dauert 1 Woche, wobei die Dauer mafgeblich vom Kénnen und der Fahigkeit des Teil-
nehmers bestimmt ist, d.h., dass die Prifung ggf. wiederholt werden muss. Auch hier sind keinerlei
Voraussetzungen nétig, handwerkliche Fahigkeiten sind selbstverstandlich eindeutig von Vorteil. Dieser
Kurs wird durch eine bestandene Prifung nachgewiesen und berechtigt zum Schweiflen von abnahme-
pflichtigen Bauteilen im geregelten Bereich. AulRerdem ist dieser Kurs mit bestandener Prifung Voraus-
setzung fur Arbeiten nach EN ISO 1090, die gangigsten Schwei3nahte sind Kehl- und Stumpfnaht.

Angeboten wird dieser Kurs fur das MAG- und WIG-Schweilverfahren.

Termine Montag - Freitag von 8.00 - ca. 16.00 Uhr, insgesamt 5 Werktage
Umfang Theorie, Praxis, Getranke, Mittagessen, Schulungsmappe, TUV-Priifung

Wenn Sie spatestens 2 Monate nach einem absolvierten Schweil3kurs eine Neu- oder Gebrauchtan-
lage mit einem Rechnungsbetrag von mindestens 1.250,- Euro direkt bei uns in Minchen, Landshut
oder Rosenheim kaufen, erhalten Sie einen Nachlass in Hohe von 25 % auf den Schweil3kurspreis,
jedoch nur pro Anlage flr eine Person und nur wenn der Schwei3kurs in Minchen absolviert wurde.

Sie konnen sich den Nachlass von 25 % auch dadurch sichern, indem Sie den Schweil3kurs sofort
beim Kauf einer Neu- oder Gebrauchtanlage buchen.

IHR VORTEIL

Hiervon ausgenommen sind die Wochen-Schweillkurse mit anschlieBender TUV-Priifung.

Munchen Landshut Rosenheim




SchweilRen

DVD und Bucher

DVD ,,Grundlagen des MIG/MAG-SchweiRens*

Mit dieser DVD kann der Anféanger die wichtigsten Techniken

erlernen und der fortgeschrittene SchweilRer in der Werkstatt seine
Kenntnisse um den ein oder anderen Kniff erweitern. Schweilprofis
entwickelten auRerdem Ubungen, mit denen

Fehler analysiert und eliminiert werden kénnen. Anhand von detaillier-
ten Fehleranalysen und der eingehenden Erklarung, welches Ergebnis
auf Grund welcher Ausgangssituation entsteht, ist die Kunst des Schwei-
Bens verstandlich und nachvollziehbar von Experten aufbereitet worden.

Beantwortung haufiger Fragen, wie:

m ,Worauf ist zu achten, wenn man eine Kehlnaht oder
eine Steignaht schweil3t?*

m ,Wie tief dringen die einzelnen Schweildtechniken ins
Metall ein?*

Grundlegende Themen, wie:

m die richtige Brenner-Haltung

m Ermittlung der richtigen Einstellungen
m Erklarung der Nahtformen

Der Autor M. Briér ist seit vielen Jahren Schweillexperte, diplomierter
WIG- und MIG/MAG-Schweiler sowie Schweilllehrer.

Buch - Schritt fiir Schritt MIG/IMAG-SchweiRen

Dieses Buch ist ein praktisches Handbuch mit vielen bebilderten Schritt
fur Schritt Beispielen, wertvollen Informationen und unverzichtbaren
Praxistipps. Das Buch beschaftigt sich mit den grundlegenden The-
men, wie beispielsweise der Ermittlung der richtigen Einstellungen, der
richtigen Brennerhaltung, den einzelnen Schweiflnahtformen und dem
Dinnblechschweil3en.

Buch - Schritt fiir Schritt WIG-SchweiRen

Dieses Buch ist ein praxisorientiertes Buch und hilft Ihnen, den WIG
Schweilprozess in den Griff zu bekommen. WIG Schweillen wird von
Profis ebenso wie von Hobbyschweildern eingesetzt, um Stahl, Edel-
stahl und Aluminium zu schweif3en. In diesem WIG Lehrbuch finden
Sie zahlreiche Informationen, praktische Tipps und tber 200 Fotos
zum vielseitigsten Schweil3prozess der heutigen Zeit.

Munchen Landshut
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I:; Indledelse

Den effektive, lette og h&ndterlige PLASMA CUT 46i med

monofaseforsyning er velegnet til opgaver indenfor karrosseri-,

tomre-, industri og vedligeholdelsesbrancherne. Nedenfor

angives de vaesentligste tekniske karakteristika:

* Innovativt og funktionelt design;

e Baerende struktur i metal med frontpanel i seerligt stedsikkert
materiale;

¢ Robust handtag integreret i chassiset;

e Kontrolanordning for bueparametre for at forbedre kvaliteten
af skeeringen;

¢ Enfase stremforsyning;

¢ Konstant regulering af skaerestremmen for at forbedre
fugens udseende;

* Skezereparameterstabilitet ved variation i forsyningsspasnding
med en tolerance p& =10%;

¢ Ledeskzerm til opskeaering af fyldte- eller ristmaterialer;

* Praveknap til opstartsregulering af luftflowet;

» Skeerecyklus og alarmsignaler visualiseret ved hjeelp af
lysende signallamper;

¢ Plasmabrzender med taending og startlysbue uden hgj fre-
kvens;

» Sikkerhedsforanstaltninger pé breenderen og i anleagget
opfylder de nye internationale sikkerhedsforskrifter;

* Varmeudkobling, som beskytter mod overbelastning;

o Lavt luftforbrug (140 I/min);

¢ Filtergruppe og luftjustering med automatisk udstedning af
urenheder;

¢ Nedsat energiforbrug.

1
| Tekniske data

De vaesentligste tekniske specifikationer vedrarende anlaegget
er angivet i tabellen 1.
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1
| Indledelse

Vi takker Dem for at have valgt et apparat af vor produktion.
For at opné, at anlaegget yder de bedst mulige praestationer,
og sikre maksimal varighed for anlaeggets dele er det ngdven-
digt at leese og folge denne manuals brugervejledninger
omhyggeligt, samt at overholde sikkerhedsreglerne i den
vedlagte brochure. Hvad vedligeholdelse og eventuelle repa-
rationer til apparatet angér, rddes kunden at henvende sig til et
veerksted som er autoriseret af vor Assistance Service hvor en
passende udrustning og et faguddannet personale stér tit hans
radighed. Alle vore maskiner og apparater bliver vedvarende
udvikiet og forbedret. Som felge af dette forbeholder vi retten
til mulige eendringer hvad motoren og tilbehar angar.

1
| Beskrivelse

Tabel 1
Model PLASMA CUT 46i
Monofaset stremforsyning 50/60 Hz V 230
Stromtilforelsesnet: Zmax ohm 4]
Skeerestrom A 20+ 45
Installationsstyrke kVA 45
Sikring A 20
Sekundzer speending ved toppunkt af v 045
vacuum
Strom der kan anvendes 100% A 30
Strom der kan anvendes 60% A 35
Strem der kan anvendes 35% A 45
Maksimal tykkelse for kvalitetsskeering mm 10
Maksimal tykkelse for overskeering mm 15
Isoleringsklasse H
Beskyttelsesgrad P23
Dimensions 7\ [ mm | 540-425-220
Vaegt kg 21

Dette anlazg, bygget i henhold til den nyeste IGBT INVERTER-
TEKNOLOGI, udger en effektiv lzsning ved manuel skaering af
alle former for metal og perforerede metalplader.

Takket veere elekironstyringen samt inverterens preecision og
fleksibilitet kan man altid fastleegge de mest korrekie parame-
tre, der vil sikre en hgj skaerekvalitet i funktion af materialets
tykkelse og type.

() VIGTIGT: Dette anlaeg, afpravet i henhold til det der beskri-
ves i normen EN/IEC 61000-3-3, tilfredsstiller de krav der
beskrives i normen EN/IEC 61000-3-11.

1
| Anvendelsesgraenser (EN 60974-1)

Anvendelsen af et anleeg til plasmaskeaering er typisk uregel-
maeessig, idet arbejdsperioder (skeering) typisk alternerer med
hvileperioder (anbringelse af dele osv.). Dette anlaeg er dimen-
sioneret til at levere en max. nominel strem |2 pd sikker made
under en arbejdsperiode, der svarer til 35% af den totale
anvendelsestid. De geeldende forskrifter bestemmer den totale
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anvendelsestid til 10 minutter. Arbejdscyklussen udger 35% af
dette tidsinterval. Overskridning af det tilladte antal arbejds-
cykiusser forarsager et indgreb fra en termosikring, der fore-
bygger farlige overophedninger pa anlaeggets interne kompo-
nenter. Termosikringsindgreb signaleres af, at termostatens
gule lysdiode pé& anlseggets forside (Pos. 10, fig. A) teender.
Efter nogle minutter tilbagestilles den termiske beskyttelse
automatisk. Den gule lysdiode slukkes og anlaegget er herefter
atter klar til brug. Dette anleeg er bygget i overensstemmelse
med beskyttelsesgrad IP 23.

1
| Emballageabning

Anlaegget bestdr hovedsageligt af:

¢ Plasmaskaeringsenhed,;

s Plasmabrasnder;

e Transportvogn CT10 (ekstraudstyr).

Udfer falgende ved anlaeggets ankomst:

» Tag plasmaskeeringsanlasgget og det medfaigende udstyr
ud af de forskellige emballager;

¢ Kontroller at plasmaskaeringsanlesgget er i god stand og
informer i modsat fald gjeblikkeligt forhandleren;

» Kontroller at alle ventilationsgitrene stdr dbne og at der ikke
findes genstande, der kan hindre en korrekt luftpassage.

1
| Plasmaskaering

Skeeresystemet i dette anleeg et af lavstremstypen og anven-
der trykluft til skeeringen og afkelingen. Der anvendes normalt
luft bestdende af 79% kvaelstof og 21% ilt. Disse to biatomiske
luftarter med nassten identisk enthalpi danner en yderst energi-
holdig blanding. De lave stremspaendinger gor det endvidere
muligt at anvende braendere med reduceret luftgennemstram-
ning og middel skeerehastighed, som egner sig bedre til
manuel skaering.

SKZAREPARAMETRE

| forbindelse med analyse af parametrene, der karakteriserer

den manuelle plasmaskaering, er det nedvendigt at praecisere,

at parametrene pdvirkes af materialet, som skal skeeres, samt

af materialets tykkelse og operaterens evne til at folge skaereli-

nien. Den optimale hastighed afhaenger meget af operaterens

evner samt af kvaliteten i materialet, som skal skaeres. Den

optimale hastighed opnas, nar det opleste materiale laber gen-

nem rillen og ikke slynges samme retning som braenderen. |

sidstnaevnte tilfzelde er det nedvendigt at reducere skaereha-

stigheden.

Falgende parametre aver indflydelse pd kvaliteten af skasrin-

gen:

 Elektrisk effekt: Forpgelse af den elektriske effekt ger det
muligt at gge skeerehastigheden eller tykkelsen, som kan
skaares.

¢ Gennemstromning af trykluft: Forogelsen af gennem-
stremningen af trykluft sikrer skaeringen af materiale med en
oget tykkelse eller forbedrer kvaliteten i forbindelse med
skeering af samme tykkelse.

* Afstand mellem hastte og del: Kvaliteten af skaeringen og
sliddet pa breenderens aktive komponenter er betinget af en
korrekt afstand mellem hzetten og delen.

BEMZZERK: Skeererillens bredde svarer til ca. det dobbelte af
diameteren for hullet i haetten.

Ved at felge ovenstdende anvisninger reduceres de termiske
forandringer i de udskarne materialer, som under alle omstaen-
digheder er mindre end de termiske forandringer, der sker i for-
bindelse med oxygenskaering.

Omradet, der udsaettes for termiske forandringer er under alle
omstaendigheder mindre end omradet, der pévirkes af svejs-
ningen. | forbindelse med svejsning af dele, som forudgéende
er blevet udskéret ved hjeelp af plasmaskaering, er det sledes
ikke nedvendigt at rengere eller slibe.

1
| Installation

Installationspladsen for anlzegget skal udvaelges ngje, saledes
at en tilfredsstillende og sikker drift kan garanteres.
Operataren er ansvarlig for, at installationen og anvendelsen af
anlaagget stemmer overens med fabrikantens instruktioner i
denne manual.

| tilfeelde af transport og/eller opbevaring pa fager, skal tempe-
raturen holde sig inden for —25 °C og +55 °C.

Inden installation af anlzegget skal operataren vurdere de
potentielle elektromagnetiske problemer pa arbejdspladsen.
Det anbefales i seerdeleshed, at anlesgget ikke installeres i
nzerheden af:

» signaliserings- kontrol-eller telefonkabler;

¢ radio-eller fiernsynssendere eller modtagere;

o computers eller kontrol- og méleinstrumenter;

¢ sikkerheds- og beskyttelses instrumenter.

Personer med pace-maker, hereapparater elier lignende ber
konsultere en laege, inden de géri naerheden af anlaegget i
funktion.

Anlaaggets installationslokale skal opfylde beskyttelsesgraden
for rammen, altsd IP23 (hasfte IEC 60529). Anlaagget kan fun-
gere under seerligt belastende arbejdsforhold.

Dette anlaeg afkeler vandet ved hjeslp af forceret luftcirkulation,
og ber derfor anbringes pd en sddan méade, at luft nemt kan
ind- og udsuges gennem abningerne i rammen.

1
| Tilslutning til forsyningslinjen

Inden tilslutning af anlaegget til brugernettet, skal De kon-
trollere, at data pa typeskiltet stemmer overens med net-
tets spandingsveerdi og frekvens. Anleeggets netafbryder
skal std i stilling “O”.

Dette anlaeg er projekteret til nominelie spaendinger pd 230 V
50/60 Hz. Tilslutning til stramnettet skal udferes med et fire-
dobbelt kabel, som hgrer til anlaegget, hvoraf:

e 2 trdde tjener til at tilslutte maskinen til nettet,

 Den 3, der er Gul-Gren tjener til OdordOforbindelsen.
Tilslut tilfersels-ledningen et normaliseret stik (3p+t) af
passende styrke og indret en kontakt, der har sikringer
eller automatisk afbryder. Den dertil indrettede jordtermi-
nal skal tilsluttes jordklemmen (Gul-Gren) pa energitilfor-
sels ledningen.

Tabel 2 giver de tilrddede styrkevaerdier for forsinkelsesrelaser
pé grundiag af den maksimale nominelle stem, der gives af
anleegget, og af tilferselsstommens nominelle spaending.

Tabel 2

Model PLASMI'\ CUT

46i
I2 max nominel 35%* A 45
Installationsstyrke kVA 4,5
Nominel stremstyrke traege sikringer
U1=230V A 20
Kabel til nettilslutning
Leengde m 2,5
Tveersnit mm? 25
Jordkabel
Leengde m
Tvaersnit mm? 10
* Servicefaktor

BEM/ERK: Eventuelle forlaengerkabler til netledningen skal
have et passende tvaersnit. Der ma under ingen omstaendighe-
der anvendes kabler med et mindre tvaersnit.
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1
| Forskrifter vedrgrende brug

KOMMANDO OG KONTROLAPPARATER (fig. A)

Pos.1 Plasmabraander.

Pos. 2 Roed advarselslysdiode. Lysdioden teendes i falgende
tilfeelde:
¢ Tilstedeveerelse af anomal spaending > 200 V farlig for

operatgren.

Pos. 3 Manometer til afleesning af lufttryk i forbindelse med
skaering.

Pos. 4 Groen lysdiode til signalering af forsyning. Nar lysdio-
den er taendt, fores spaanding til anlaegget og det er
kiart til brug.

Pos. 5 Rod lysdiode til signalering af aktivering af knappen
pé braenderen. Nar der trykkes pd knappen pé braen-
deren, teendes lysdioden og anlaegget er klart til skae-
ring.

Pos. 6 Spaendingsdeler til regulering af strem til skaering.

Pos. 7 Proveknap til opstartsregulering af luftflowet.

Pos. 8 Ledeskaerm til opskeering af fyldte- eller ristmateria-
ler.

Pos. 9 Gul lysdiode til signalering af mangel pa trykluft. Den
teendes ndr lufttrykket er under 4 bar.

Pos. 10 Gul lysdiode til signalering af udlasning af termosta-
tisk beskytteise.

Pos. 11 jordledning.

Pos. 12 Linieafbryder.

Pos. 13 Filter + trykluftsregulator i forbindelse med skaering.
Regulzer ved tryk pd 5 bar. Luftfilteret er med automa-
tisk udstadning af urenheder.

Pos. 14 Lyntilkobling til forbinding af trykluftslangen.

i Tilslutning af plasmabraender og
jordkabel

Tilslut ikke til Plasma anlaegget nogen braender, der er forskel-
lig fra modellen i udstyr; brug af ikke passende braender vil
kunne udszette for fare operatgren.

Plasmabraenderen og jordledningen er tiisluttet direkte til
anlaegget.

Jordkablet skal tilsluttes ved anbringelse af klemmen péd delen,
der skal skeeres. Delen og arbejdsbasnken skal have effektiv
jordforbindelse.

Siut ikke jordklemmen til materiale, som skal afskaeres.

1
| Tilslutning af trykluft

Slut trykluftsslangen til lyn-
koblingen (pos. 1, fig. B).
Luftforsyningen til anlaegget
skal hele tiden svare til cirka 5
bar i tilfzelde af P120W braen-
deren og en min. gennem-
stremningskapacitet sva-
rende til 140 I/min. Indstil
trykregulatoren séledes, at
man opnér et tryk pa cirka 5
bar ved at haeve og efterfal-
gende dreje ringmatrikken
som vist i fig. B. Seenk ring-
mgotrikken efter justering af
trykket.

BEMZARK: Justering af tryk-
ket skal ske, ndr ringmotrik-
ken er haevet.

o
N

&
gy

Q

Fig. B

1
| Indgreb, der skal udfores inden
skeering

VIGTIGT: /nden anleegget teendes, er det nedvendigt at falge
nedenstdende anbefalinger omhyggeligt:

e Kontrollér, at netspaendingen og netfrekvensen svarer til

dataene pd typeskiltet.

® Kontrollér, at breenderens komponenter er monteret korrekt.

® Ret ikke braenderen mod Dem selv eller mod personer, som

opholder sig i naerheden. En pludselig teending af breenderen
vil kunne starte vdgebuen og fordrsage alvorlige forbraandin-
ger.

1) Seet linieafbryderen (pos. 12, fig. A) i positionen 1.

2) Kontrollér, at den grenne lysdiode (pos. 4, fig. A), der er
anbragt forrest p& aniaegget, teendes. Alle pvrige lysdioder
skal veere slukkede.

3) Aktivér proveknappen til opstartsregulering af luftflowet
(pos. 7, fig. A) ved at skubbe opad: i ca. 1 minut vil der
komme luft ud af braenderen.

4) Regulér lufttrykket ved at dreje reguleringsfilteret (pos. 13,
fig. A) indtil at der p& manometeret (pos. 3, fig. A) aflaeeses
et tryk pa 5 bar.
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5) Placer ledeskaermen til opskeering af de fyldte- eller ristma-
terialer (pos. 8, fig. A) p& den enskede position (i overens-
stemmelse med stykket som skal opskaeres).

Juster strammen til skaering p& spaendirigsdeleren (pos. 6,
fig. A). Forggelse af den elektriske strem ager skaerehastig-
heden eller gar det muligt at skeere materialer, der er tyk-

6)

8)

9)

10) Afslutning af skaering. Luften stremmer fortsat ud af breen-

kere.

Anbring breenderen i
nzerheden af delen (se
fig. C). Anbring
afstandsstykket, séle-
des at det hviler uden
at der udeves pres.
Tryk pé knappen pé
braenderen, saledes at
vagebuen teendes og
luften begynder at
strsmme ud. Stik flam-
men ind i delen, som
skal skzeres og indled
skaeringen. Den rgde
lysdiode (pos. 5, fig. A)

er teendt i forbindelse med udferelse af skaering. Undga at
holde braenderen taendt i luften i laengere tid. Herved for-
hindres unyttigt forbrug af elektroden og hastten.

i Bemaerkning af fejl og fjernelsen af
disse

Bemeerkning af fejl og fjernelse af disse Elnettet er nasten
altid arsag til de storste problemer.Ved forstyrrelser, gores

Fig. C

folgende:
1} Kontrollér netspaendingens veerdi.
2) Kontrollér elkablets tilslutning til stikket og til omkobleren.
3) Kontroliér, at sikringerne ikke er braendte eller lzsnede.
4) Kontrollér, om folgende dele er defekte:
* Afbryderen, er forsyner maskinen.
¢ Stikket til stikkontakten.
e Anlseggets afbryder.

BEMZ/ERK: P3 grund af de tekniske fserdigheder, som anlaeg-
gets reparation kraever, anbefales det, at henvende sig til kvali-
ficerede fagmaend eller til vores tekniske afdeling, i tilfeelde af
skader.

FEJLFINDINGSSKEMA

Sarg, i seertilfzelde hvor buen slukker ved indgangen af

emnet, der skal skaeres, for at overholde den korrekte vin-
kel mellem braender og metal (Fig. C). En seerlig kontrolan-
ordning modvirker at buen kan overferes i tilfaelde af ukor-
rekt vinkel mellem braender og metallet, der skal skzeres.
Skaer og kontrollér, at det opleste materiale lgber gennem

rillen og ikke slynges i samme retning som brasnderen. |
sidstnaevnte tilfeelde reduceres skeerehastigheden.

deren i ca. 1 min., saledes at breenderens komponenter
afkeles. Vent til luftstremmen standser og sluk herefter

anlaegget. | forbindelse med denne fase er det under alle

omstaendigheder muligt at indlede en ny skeerecyklus.

Séafremt der skal udfares skeeringer ved vinkler eller under-
skeeringer anbefales det at anvende forlaengede elektroder

De 5 signallamper, der sidder til hgjre foran pé anleegget, giver
mulighed for at finde frem til de fleste forstyrrelser. Det anbefa-
les derfor at kontrollere, om lysdioderne er teendte for at klar-
lzegge Arsagen til en fejl. Nedenfor vises en raekke fejl, som kan
opsta i anlaegget.

og hzetter, Safremt der skal udferes rundskeeringer anbefa-

les det at anvende passer (leveres pa bestilling).

1
| Vedligeholdelse

MZERK: Al forsyning skal afskzeres, inden der afvikles nogen

form for inspektion af anlaeggets indre.
RESERVEDELE

De originale reservedele er projekteret specielt til dette anleeg.

Brug af ikke-originale reservedele kan gve indflydelse pa

anlaeggets praestationer og komprimere det projekterede sik-

kerhedsniveau.
ANLAEG

Vi kan ikke geres ansvarlig for skader, der opstar som fgige af

brug af ikke-originale reservedele.

Disse anleeg er helt statiske folg denne procedure:

Fjern jeevnligt ophobninger af snavs og stev indvendigt i
anlaegget ved hjeelp af trykluft. Ret ikke trykluftsstralen
direkte mod de elektriske komponenter, idet de herved vil

kunne beskadiges.

Check for slidte kabler eller lzse tilsiutninger, der er &rsag til
overophedninger, med jsavne mellemrum.
Kontroliér, at der ikke er urenheder i trykluftsystemet, samt at

tilslutningerne er fastspaendte, og at der ikke er laekager. |

denne forbindelse skal der udvises speciel opmasrksomhed

med hensyn til elektroventilen.
Selvom filtrene er forsynet med automatisk kondensaflab,
bear reguleringsfiltrets indsats renses; i denne forbindelse
skal man skrue centrifugeringsenhedens skeerm af.
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