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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
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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




.\ \ /| Der fiilhrende Fachhandel

~
/

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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Gragas ao controlo electrénico, a preciséo e a flexibilidade do

inversor, € sempre possivel determinar os parametros mais

correctos a fim de assegurar uma qualidade de corte elevada,

conforme a espessura e 0 tipo de material.

Poderoso, leve, manejavel o PLASMA CUT 464, de alimenta-

¢do monofasica, é apropriado para ser empregado nas ofici-

nas de trabalhos de carrogaria, nas sarilharias, na industria e

para obras de manutenc&o. As principais caracteristicas técni-

cas sao as seguintes:

¢ Design inovador e funcional;

* Estrutura de suporte de metal com painel frontal feita com
material anti choque apropriado;

¢ Alca robusta integrada na armacéo;

Dispositivo de controle dos parametros de arco para urna

qualidade de corte excelente;

Alimentagédo monofasica;

Regulacéo continua da corrente de corte que favorece uma

estética melhor do sulco;

Estabilidade dos pardmetros de corte, com uma tolerancia

de +10%, quando a tensdo de alimentagao variar;

e Permutador para o corte dos materiais cheios ou grelhados;

* Botdo de prova para a regulacgdo inicial do fluxo de ar;

e Ciclo operacional de corte e sinais de alarme visualizados
através de indicadores luminosos;

¢ Macarico a plasma com disparo de arco piloto sem alta fre-
quéncia;

» ProteccBes contra acidentes da tocha e da instalagéo con-
formes as novas normas internacionais de seguranca;

» Protecgdo térmica contra as sobrecargas;

¢ Baixo consumo de ar (140 I/min);

¢ Conjunto do filtro e do regulador de ar com expulsao auto-
matica das impurezas;

e Consumo reduzido de energia.

1
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1
| Premissa

Agradecemos por haver comprado um dos nossos produtos.
Recomenda-se que leia e siga escrupulosamente as instru-
¢des para o uso que estdo escritas neste manual assim como
as normas de seguranga contidas no fasciculo anexado
para se obter a melhor performance da maquina e fazer com
gue as suas pecas durem o maximo possivel. No interesse da
clientela é aconselhavel fazer a manutengao, se necessério, os
reparos da instalagdo nas oficinas da nossa organizagéo de
assisténcia enquanto dotadas de ferramentas apropriadas e
de pessoal particularmente treinado. Todas as nossas maqui-
nas e aparelhagens séo objeto de continuos desenvolvimen-
tos. Logo, nos reservamos o direito de fazer modificacdes em
relacai a construcéo e a dotacéo.

1
| Descricao

Esta instalagéo, costruida segundo a mais recente tecnologia
INVERTER com IGBT, representa uma solugao eficaz para o
corte manual de qualquer metal e de chapas furadas.

Os dados técnicos gerais do equipamento estdo resumidos na
tabela 1.

Tabela 1
Modelo PLASMA CUT 46i
Alimentagdo monofasica 50/60 Hz \Y 230
Fonte de alimentagao electrica: Zmax ohm §
Corrente de corte A 20+ 45
Poténcia de instalagao kVA 45
Fusivel retardado A 20
Tensao secundaria a vacuo de pico \Y 245
Corrente utilizavel a 100% A 30
Corrente utilizavel a 60% A 35
Corrente utilizavel a 35% A 45
Espessura maxima corte de qualidade mm 10
Espessura maxima corte de separagio mm 15
Classe de isolamento H
Grua de protec¢ao P23
Dimensées 1115 mm | 540-425-220
Peso kg 21

(*) IMPORTANTE: Este sistema, testado em conformidade
com a norma EN/IEC 61000-3-3, satisfaz as condi¢bes esta-
belecidas pela norma EN/IEC 61000-3-11.

32



1
| Limitacdes de uso (EN 60974-1)

A utilizagcdo dum equipamento de corte a plasma é tipica-
mente descontinua, sendo que & composta de periodos de
trabalho efectivo (corte) e periodos de ndo-funcionamento
(posicionamento das pecas, etc.). Este equipamento é dimen-
sionado para fornecer corrente de méx. 12 nominal, com toda
a seguranga, por um periodo de trabalho de 35% em relagéo
ao tempo total de uso. As normas vigentes estabelecem em
10 minutos o tempo total de uso. Como ciclo de trabalho, con-
sidera-se 35% deste intervalo. Superando o ciclo de trabalhc
consentido provoca-se a intervencdo de uma protecgdo tér-
mica que preserva as componentes internas da instalagéo de
perigosos aquecimentos. A intervengao da protecgdo térmica
é indicada da acensdo do LED amarelo colocado na frente da
instalagdo (Pos. 10, Fig. A). Apds alguns minutos, a protecgao
térmica rearma-se de modo automatico, o sinalizador amarelo
se apaga e o equipamento esta novamente pronto para o uso.
Esta instalagdo é construida segundo o grau de protecgéo IP
23.

1
| Apertura das embalagens

A instalacé@o é constituida essencialmente por:
* Unidade para o corte por plasma;

® Tocha plasma;

e Carrinho para o transporte CT10 (opcional).

Quando receber a instalagdo execute as operagdes a segulir:
¢ Retire a instalac@o para o corte por plasma e todos os res-
pectivos acessorios, componentes das proprias embala-

gens;

¢ Verifique que a instalag@o para o corte por plasma esteja em
bom estrado ou, caso contrario, contacte logo o retalhista
distribuidor;

¢ Verifique que todas as grelhas de ventilagéo estejam abertas
e que ndo haja objectos que obstruam a passagem correcta
do ar.

1
| Corte a plasma

O sistema de corte utilizado neste equipamento é do tipo a
baixa corrente e utiliza ar comprimido como géas plasmégeno e
de resfriamento. O ar geralmente utilizado & uma mistura de
azoto a 79% e oxigénio a 21%. Estes dois gases biatomicoes,
com entalpia quase igual, formam uma mistura muito energe-
tica. As correntes baixas permitem, ainda, a utilizagéo de
tochas com capacidades reduzidas de ar e velocidades de
corte médias, mais adequadas ao procedimento manual.

PARAMETROS DE CORTE

Ao analisar os parametros que caracterizam o corte a plasma

manual, é necessario deixar claro gue estes dependem do

material a ser cortado, da espessura e da capacidade do ope-
rador de seguir a linha de corte. A velocidade ideal depende

muito da habilidade do operador e da qualidade do material a

ser cortado e é obtida quando o material fundido escoa atra-

vés do sulco e ndo é projectado na direcgdo da tocha. Neste
tltimo caso deve-se reduzir a velocidade de corte.

Os parametros que influenciam a qualidade do corte s&o:

o Poténcia eléctrica. O aumento da poténcia eléctrica permite
uma maior velocidade de corte ou uma maior espessura
cortavel.

® Vaz&o de ar comprimido. O aumento da vazdo de ar garante
o corte de espessuras maiores ou uma qualidade melhor
com a mesma espessura.

* Distancia entre exaustor e peca. O aspecto do corte e 0
desgaste dos componentes activos da tocha dependem da
distancia correcta entre exaustor e peca.

NOTA: A largura do sulco de corte é igual a, aproximada-
mente, o dobro do didmetro do furo do exaustor.

Se respeitadas as recomendagdes ilustradas ante-riormente,
podem ser obtidas alteragdes térmicas dos materiais cortados
que serdo muito reduzidas e sempre inferiores aguelas provo-
cadas pelo oxicorte.

A zona termicamente alterada &, em todos os casos, inferior a
zona onde tem efeito a soldadura; por isso, para soldar pegas
anteriormente cortadas a plasma , ndo sera necessaria
nenhuma operagao de limpeza ou amolagéo.

1
| Instalacéo

O lugar de instalago deve ser escolhido com atengido, de
modo a garantir um servigo satisfatério e seguro.

O utilizador é responsavel pela instalagéo e o uso do equipa-
mento, de acordo com as instrugdes do fabricante apresenta-
das neste manual.

Em caso de transporte e/ou armazenagem , a temperatura
deve ser incluida entre —25 °C e +55 °C.

Antes de instalar o equipamento, o utilizador deve levar em
consideracdo os problemas electromagnéticos potenciais da
area de trabalho. Sugerimos principalmente que seja evitada a
instalacdo do equipamento nas proximidade de:

* cabos de sinalizagao, de controles e telefonicos;

* transmissores e receptores radiotelevisivos;

¢ computadores ou instrumentos de controle e medida;

¢ instrumentos de seguranca e protecgéo.

Os portadores de pace-maker, de préteses auriculares e de
aparelhos similares devem consultar seu médico antes de
aproximar-se ao equipamento quando em funcionamento.

O ambiente de instalagdo do equipamento deve estar em con-
formidade com o grau de protecgdo da estrutura, que € equi-
valente a IP23 (publicagdo IEC 60529).

A instalagdo pode trabalhar num ambiente onde as condigdes
de emprego sdo particularmente pesadas.

Este equipamento esfria a 4gua através da circulagdo forgada
de ar e deve portanto ser disposto de modo que 0 ar possa
ser facilmente aspirado e expulso pelas aberturas existentes
na armagcao.

L
| Ligagao a corrente elétrica

Antes de conectar o equipamento a linha de utilizacao,
certificar-se que os dados de placa do mesme correspon-
dam ao valor da tensao e frequéncia de rede e que o inter-
ruptor de linha do equipamento esteja na posicdo “O”.
Este equipamento foi projectado para as tensdes nominais
230V 50/60 Hz. Aligacéo a rede deve ser efectuada com cabo
tripolar, fornecido com o equipamento, ou seja:
¢ 2 condutores servem para a ligagdo da maquina a rede;
* 0 3, de cor amarelo-verde, serve para efectuar a ligagéo a
“Terra”.
Deve-se conectar uma ficha normalizada (2p+t) de capaci-
dade adequada ao cabo de alimentagéo e predispor uma
tomada de rede que possua fusiveis ou interruptor auto-
matico: o respectivo terminal de terra deve ser ligado ao
borne de terra (amarelo-verde) da linha de alimentagao.
A tabela 2 indica os valores de capacidade aconselhados para
fusiveis retardados de linha escolhidos em fungéo da corrente
méaxima nominal fornecida pelo equipamento e da tenséo
nominal de alimentag&o.

Tabela 2
Modelo PLASM,:A cuT
46i
l2 max nominal 35%* A 45
Poténcia de instalagéo kVA 45
Corrente nominal fusiveis retardados
U1=230v A 20
Cabo de ligagédo a rede
Comprimento m 2,5
Secgdo mm? 2,5
Cabo de massa
Comprimento m 4
Secgdo mm? 10

* Factor de servigo
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NOTA: possiveis extensGes do cabo de alimentagdo devem ter
seccdo adequada, nunca inferior aquela do cabo fornecido
junto com o equipamento.

1
| Modos de uso

APARELHOS DE COMANDO E DE CONTROLE (fig. A)

Pos.1 Magarico a plasma.

Pos. 2 SINALIZADOR LUMINOSO vermelho de sinalizagéo
genérica de atengdo. Acende-se no seguinte caso:

* Presenga de uma tensdo andémala > 200 V perigosa para
0 operador.

Pos. 3 Mandmetro para a leitura da pressdo do ar de corte.

Pos. 4 SINALIZADOR LUMINOSO verde de sinalizacdo de
presencga de alimentagdo. Quanto estiver aceso sig-
nifica que o equipamento esté sob tenséo e pronto
para o funcionamento.

Pos.5 SINALIZADOR LUMINOSO vermelho de sinalizagao
da activacédo do botdo da tocha. Ao pressionar o
botdo da tocha o sinalizador luminoso se acende e 0
equipamento estara pronto para a operacdo de corte.

Pos. 8 Potencidometro regulagao corrente de corte.

Pos. 7 Botéo de prova para a regulagao inicial do fluxo de ar.

Pos. 8 Permutador de corte dos materiais cheios ou grelha-
dos.

Pos.9 SINALIZADOR LUMINOSO amarelo de sinalizacao de
falta de ar comprimido. Liga-se quando a presséo do
ar estiver inferior a 4 bar.

Pos. 10 SINALIZADOR LUMINOSO amarelo de sinalizagdo de
intervencéo da protecg¢éo termostatica.

Pos. 11 Cabo de massa.

Pos. 12 Interruptor de linha.

Pos. 13 Filtro + regulador de presséo do ar de corte. Regule &
pressao de 5 bar. O filtro do ar expulsa automatica-
mente as impurezas.

Pos. 14 Acoplamento rapido para a conexio do tubo do ar

comprimido.
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| Ligacao da tocha-plasma e do
cabo de massa

IMPORTANTE: Néo ligar na instalagdo Plasma tochas diversas
do modelo em dotagédo pois o uso de tochas ndo idéneas
poderia causar condigées de perigo para o operador.

O magcarico plasma e o cabo de massa estdo conectados
directamente a instalacao.

O cabo de massa deve ser ligado & pega a ser cortada através
do devido borne; a peca a ser cortada deve possuir uma liga-
cao & terra correcta, juntamente & mesa de corte (fig. C).

N&o ligar o borne de massa a pecga de material que sera desta-
cada.
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| Ligacao do ar comprimido

Conectar o tubo do ar com-
primido ao encaixe rapido
(pos. 1, fig. B). A instalagéo
tem de ser alimentada com
um fluxo constante de ar a
cerca de (5 bar e com uma
vazdo minima de fluxo de
140 litros por minuto.
Ajustar o regulador de pres-
sac para obter uma presséo
cerca de 5 bar erguendo e
em seguida girando a porca,
como indicado na figura C.
Quando a regulagao estiver
terminada, abaixar a porca.

NOTA: O ajuste da presséo
deve ser efectuado em
subida.

34

Fig. B

&
=
>

)




i Sequéncia das operacao a
efectuar antes do corte

IMPORTANTE: Antes de ligar o equipamento, seguir meticulo-
samente as seguintes recomendagbes:

e Certificar-se que a tensao e a frequéncia da rede de alimen-
tacdo correspondam as informacgdes indjcadas na placa de
dados;

e Certificar-se de que todos os componentes da tocha este-
fam montados correctaments;

* Nunca utilizar a tocha na direc¢éo de si mesmo ou de pes-
soas proximas. Um acendimento acidental provocaria o
accionamento do arco-piloto, causando queimaduras muito
graves.

1) Ponha o interruptor de linha (pos. 12, fig. A) na posicéo 1.

2) Certificar-se do acendimento do Sinalizador Luminoso
verde (pos. 4, fig. A) existente na parte frontal do equipa-
mento. Todos os outros sinalizadores devem estar apaga-
dos.

3) Accione o botdo de prova para a regulacéo inicial do fluxo
de ar (pos. 7, fig. A} para o alto: por cerca de 1 minuto saira
ar do magarico.

4) Regule a pressao do ar virando o filtro regulador (pos. 13,
fig. A) até ler no mandmetro (pos. 3, fig. A) uma pressédo de
5 bar.

5) Posicione o permutador para o corte dos materiais cheios
ou grelhados (pos. 8, fig. A) na posicéo desejada (conforme
a peca a cortar).

6) Regular a corrente elétrica de corte agindo no potenciéme-
tro regulacdo corrente (pos. 6, fig. A). O amperimetro digital
visualizara a corrente de corte prescrita. O aumento da
corrente eléctrica permite maiores velocidades de corte
ou, por paridade, maiores espessuras cortaveis.

7) Aproximar a tocha a
pega (ver fig. C) e,
mantendo o distancial
apoiado, sem efectuar
pressdo, pressionar o
botédo da tocha a fim
de acender o arco-
piloto e activar a saida
de ar. Entrar com a
chama na peca e ini-
ciar o corte. O sinaliza-
dor luminoso verme-
Iho (pos. 5, fig. A)
estara aceso durante a
operagao de corte.
Evitar que o arco-piloto permanega aceso no ar, para ndo
desgastar inutilmente o eléctrodo e o exaustor.

8) Nos casos particulares de apagamento do arco & entrada
da peca a cortar, respeitar o anguio correcto de inclinagédo
entre a tocha e o metal (Fig. C). Um dispositivo especial de
controle impede a transferéncia do arco no caso de angu-
lagdo ndo correcta entre a tocha e o metal a cortar.

9) Efectuar o corte tendo cuidado para que o material fundido
escoe através do sulco e ndo seja projectado na direcgéo
da tocha. Neste Ultimo caso, diminuir a velocidade de
corte.

10} Fim da operacéo de corte. O ar continuard a sair da tocha
de modo a permitir o resfriamento dos componentes da
tocha. Esperar que o ar pare de fluir antes de desligar o
equipamento. Durante esta fase & também possivel dar ini-
cio a um novo ciclo de corte. Caso devam ser efectuados
cortes correspondentes a angulos ou de reentrancias, é
aconselhavel utilizar eléctrodos e exaustores do tipo pro-
longado. Caso devam ser efectuados cortes circulares, é
aconselhavel utilizar o devido compasso (fornecido a
pedido).
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| Manutencao

ATENGCAO: Desligar a corrente da instalagdo antes de efectuar
qualquer inspecgdo no seu interior.

PECAS DE SUBSTITUICAO

As pecas de reposicéo originais foram especificamente pro-
jectadas para 0 nosso equipamento. A utilizagéo de pegas de
reposicdo nao-originais pode causar variagbes nos desempe-
nhos e reduzir o nivel previsto de seguranca. Em caso de
danos causados por uso de pecas ndo originais declinamos
gualquer responsabilidade.

INSTALAGCAO

Sendo que estes equipamentos sao totalmente estaticos,

excepto o ventilador que é porém dotado de buchas auto-

lubrificantes, a manuten¢éo consiste somente em:

¢ Remocgdo periddica da acumulagio de sugidade e p6 do
interior da instalagdo através de ar comprimido. N&o direcci-
onar o jacto de ar directamente nos componentes eléctricos
pois estes poderiam sofrer danos.

¢ Inspecgado periddica a fim de identificar cabos desgastados
ou conexdes frouxas, que sdo a causa de sobreaguecimen-
tos.

o Certificar-se que o circuito de ar esteja totalmente livre de
impurezas e que as conexdes do mesmo estejam bem aper-
tadas e ndo existam perdas. Quanto a isto, deve-se verificar
a electrovalvula com muita atengao.

¢ Embora os filtros do ar estejam provistos de descarga auto-
matica da condensacao, € bom limpar o suplemento do filtro
regulador desaparafusando a proteccéo do conjunto de
centrifugacéo.

i Levantamento de eventuais
inconvenientes e as suas
eliminacoes

A linha de alimentacdo é atribuida a causa dos inconveni-
entes mais frequentes. Em casc de avaria efectuar as
seguintes operagoes:
1) Verificar o valor da tensao de linha;
2) Certificar-se da perfeita conexado do cabo de alimentagéo a
ficha do interruptor de rede;
3) Cettificar-se que os fusiveis ndo estejam queimados ou
soltos;
4) Verificar se existe defeito:
* no interruptor que alimenta a maquina;
¢ na tomada de parede da ficha;
¢ o interruptor da instalagao.

NOTA: Dados os necessdrios conhecimentos que a reparacdo
da instalagé@o requer, aconselha-se, em caso de ruptura, de se
dirigir a pessoal qualificado ou a nossa assisténcia ténica.

TABELA DE IDENTIFICAGAO DE AVARIAS

Os 5 LED de sinalizacdo postos no lado direito do frontal da
instalagdo permitem, na maioria dos casos, remontar & causa
da avaria. Aconselhase examinar o acendimento dos sinaliza-
dores luminosos para reconhecer o inconveniente. Abaixo sdo
apresentadas as possiveis avarias do equipamento.
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