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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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PLASMA CUT 46i ar effektfull, 14tt och lattskétt och dess

stromtillfdrsel i en fas goér att den ldmpar sig fér anvandning i

karosseriverkstéder, snickerier, inom industrin och fér under-

hallsarbeten. Huvudsakliga tekniska data ar:

* |nnovativ och funktionell design;

e Barande struktur i metall med frontpanel av avpassat stot-
dampande material;

e Stadigt handtag som &r integrerat i aggregatet;

e Kontrollsystem for bagparametrar fér en utméarkt skarkvali-
tet;

» Enfasig matning;

» Kontinuerlig instélining av tillsk&rningsstrémmen vilket frim-
jar det estetiska utférandet av tillskdrningen;

e Kapningsparametrarna forblir stabila vid féréndringar av
matningsspénningen med ett toleransvarde pa +10%;

» Deviator for skédrning av kompakta eller pordsa material;

* Provknapp f&r initial reglering av luftflodet;

¢ Verksam tillskdrningscykel och en larmsignalering som visu-
aliseras med hjélp av lysande kontrollampor;

* Plasmabrénnare med t&ndning och tdndbage utan hogfrek-
vens;

* De olycksférebyggande skydden pé& svetsen och anldgg-
ningen éverstammer med de internationelia sékerhetsnor-
merna;

* Termoskydd mot éverbelasning;

e &g luftférbrukning (140 I/miny;

e Filtergrupp och luftreglage med automatiskt utslapp av oren-
heterna;

e Liten energiférbrukning.

1
| Tekniska uppgifter

Apparatens allmdnna tekniska data har sammanfattats i tabell

,:i Reservdelslista 76-80

D Bestalining af reservdelar 81

L
| Inledning

Vi tackar Er for ink&pet av var produkt. For att erhalla bésta
prestanda pa anldggningen och garantera maximal livslangd
pé dess delar bdr du noggrant lasa och félja bruksanvisning-
arna som finns i denna manual samt i sdkerhetsforeskrif-
terna i bilagan. Med tanke pé klientens basta rader vi honom
att vid utférandet av dversyn eller eventuell reparation av
anlaggningen vanda sig till vara servicestationer med riktig
utrustning och med specialiserad personal. Alla véra produkter
ar under sténdig utveckling. Vi bér séledes reservera oss for
forandringar géllande konstuktion och utrustning.

1
| Beskrivning

Denna anldggning som har konstruerats enligt den senaste
INVERTER-teknologin med IGBT, uigdr en effektiv l6sning fér
manuell kapning av alla typer av metaller och petforerade pla-
tar. Tack vare inverterns elektroniska kontroll, precision och
flexibilitet &r det alltid mgjligt att avgéra de mest passande
parametrarna for att garantera en kapning med hég kvalitet,
enligt materialets tjocklek och typ.

1.

Tabell 1
Modell PLASMA CUT 46}
Enfas stromférsorining 50/60 Hz V 230
Stromforsérjningsnat: Zmax ohm @)
Skarstrom A 20+ 45
Installationsstyrka kVA 45
Sakring A 20
Toppsekundarspdnning med tom maskin =~V 245
Anvandbar strom vid 100% A 30
Anvandbar strdm vid 60% A 35
Anvandbar strém vid 35% A 45
Maxbredd kvalitetsskarning mm 10
Maxbredd separeringsskarning mm 15
Isoleringsklass H
Skyddsgrad P23
Matt 0o mm | 540-425-220
Viktkg kg 21

() VIKTIGT: Denna anordning som har provkérts enligt fore-
skrifterna i EN/IEC 61000-3-3, uppfyller kraven som foreskrivs
i normen EN/IEC 61000-3-11.

i Regler fér anvandning
(EN 60974-1)

Anvéandandet av en plasmaskérbrannare ar oregelbundet efter-
som det rdr sig om perioder av effektivt arbete (skarning) och
perioder av stillastdende (instalining av delar mm). Denna
apparat &r instélld fér att sékert kunna distribuera en maximal
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markstrom under en driftperiod pa 35% av full driftstid. Gal-
lande normer faststéller den totala drifttiden till 10 minuter.
Som driftperiod avses 35% av detta intervall. Om man &ver-
skrider det tillditna antalet arbetscykler, leder det till aktive-
ringen av ett termiskt skydd som skyddar anlaggningens
invéndiga bestandsdelar mot farlig dverhettning. Det termiska
skyddets aktivering signaleras av att den gula LED-indikatorn
tands pa anldggningens framsida (pos. 10, Fig. A). Efter ndgon
minut stangs skydssmekanismen automatiskt av, lysdioden
slocknar och apparaten kan ater anvéndas. Denna anldggning
har konstruerats i dverensstdmmelse med skyddsgrad P 23.

1
| Att 6ppna emballagen

Anlaggningen bestar huvudsakligen av foljande:

* Enhet fér plasmakapning;

e Plastmasvets;

e Transportvagn CT10 (tillval).

Utfor foljande steg vid mottagandet av anldggningen:

e Ta ut anldggningen for plasmakapning med tillhérande tillbe-
hér ur motsvarande emballage;

* Kontrollera att anldggningen f6r plasmakapning &r i gott
skick och informera aterforsaljaren omedelbart om den inte
skulle vara i gott skick;

* Kontrollera att alla ventilationsgaller & &ppna och att det inte
finns foremal som forhindrar en korrekt luftpassage.

1
| Plasmaskarning

1
| Installation

Vilj omsorgsfullt den plats dar apparaten skall installeras med
tanke pa att ni ska kunna utféra ett sékert och tillfredsstéllande
arbete.

Den person som skall utnyttja apparaten ar ansvarig for dess
installation och bruk i enlighet med tillverkarens instruktioner i
denna manual.

Vid transport och/eller lagring ska temperaturen hallas mellan
-25°C e +55 °C.

Innan apparaten installeras bor personen ifraga bedéma
arbetsomrédets potentiella elektromagnetiska problem. | syn-
nerhet rader vi er att undvika att install apparaten i ndrheten av:
® Signal-, kontroll- och telefonkablar,

¢ Sidndare och mottagare f6r radio och TV,

e Datorer och kontroll- och matinstrument,

e Sékerhets- och skyddsinstrument.

Personer med pace-maker, hérapparat eller dylikt bér rddgéra
med lakare innan de nérmar sig en apparat i funktion.

Lokalen dar denna skall placeras méste &verensstdamma med
skyddskrav for chassi som motsvarar IP23 (publ. IEC 60529).
Anlaggningen kan anvéndas i miljéer dar anvandningsférhal-
landena &r speciellt svara.

Denna apparat kyler ner vattnet genom forcerat drag och
mdaste darfor vara sé placerad att luften latt kan sugas in och ut
genom &ppningarna i chassi.

1
| Anslutning till férbrukningsnatet

Det skarsystem som anvénds i denna apparat dr av lagstréom-
ningstyp och anvénder tryckluft som plasmagas och avkylning.
Den luft som anvands normalt, ar en blandning av 79% kvave
och 21 % syre. Dessa bada tvéatomiga gaser, som har ndstan
samma entalpi bildar en mycket energirik blandning. De svaga
luftstrdmmarna gor att skdrbrénnare med mycket liten luft-
stromningshastighet och medelstor skérhastighet kan anvén-
das, vilka ar mer lampliga fér manuellt arbete.

SKARPARAMETRAR
D4 man analyserar de parametrar som kannetecknar manuell
plasmaskérning ar det nddvandigt att precisera att dessa beror
pé det material som ska skéras, pa dess tjocklek och pa ope-
ratorens formaga att folja skérlinjen. Den optimala hastigheten
beror mycket pa operatérens skicklighet och péa kvaliteten hos
det material som skall skéiras och den erhalles da det smilta

materialet rinner genom fogen och inte siungas i

riktning mot skarbrénnaren. | det senare fallet behdver man

minska skdrhastigheten.

De parametrar som paverkar skéarkvaliteten ar:

e Eleffekt. En 6kning av eleffekten tilliter en stérre skdrhastig-
het eller stdrre skarbar tjocklek.

e Stromhastighet tryckluft. En 6kning av luftens strémnings-
hastighet garanterar en skarning av stdrre tjocklekar eller en
béattre kvalitet vid samma tjocklek.

¢ Avstand mellan skyddshuv och arbetsstycke. Skdrnings-
resultatet och slitaget av skdrbrénnarens aktiva komponen-
ter star i forhallande till det ratta avstdndet mellan skyddshuv
och arbetsstycke.

MARK: Skérfogens bredd &r samma som den dubbla diame-
tern pé halet i skyddshuven.

Om man haller sig till tidigare illustrerade rekommendationer
erhaller man mycket reducerade termiska effekter och hur som
helst mindre 4n de som crsakas av gasskarning. Det omrade
som far termisk férandring &r i varje fall mindre an det omrade
som svetsningen paverkar; darfér behdvs ingen rengdring eller
slipning fére svetsningen av de delar som tidigare plasmasku-
rits.

Innan ni ansluter apparaten till elndtet , méste ni kontrol-
lera att markplatens data motsvarar spanningsvéardet och
nitfrekvensen och att apparatens nitstrémbrytare star i
”0"- lage.

Denna apparat har konstruerats fér markspénningar 230 V
50/60 Hz. Natanslutning maste utféras med fyrpolig kabel som
medfdljer apparaten, varav:

e 2 ledare hor till apparatens natanslutning;

* Den 3, som &r gul-grén, hoér till jordanslutningen.

Koppla en normal stickkontakt (2p+1} av lamplig storiek till
matarkabeln och férbered en natkontakt med sdkringar
eller automatisk strombrytare; Aterledaren maste kopplas
till matarlinjens jordklamma (gul-grén).

Tabell 2 visar rekommenderade varden for tréglinjesdkringar
som valts pa basis av apparatens maximala markstrém och
mérkspénning.

Tabell 2
Modell PLASMA CuT
46i
12 maks. markstrom 35%" A 45
Installationsstyrka kVA 4,5
Nominell strém for trogsakringar
U1=230v A 20
Kabel nétanslutning
Léngd m 25
Tvaersnitt mm? 25
Jordkabel
Léngd m 4
Tvaersnitt mm? 10
* Intermittensfaktor

MARK: eventuella fériéngningar pd matarkabeln méste vara av
rétt aria, aldrig mindre dn den med apparaten medfdljande
kabeln.
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1
| Bruksanvisning

KOMMANDO,- OCH KONTROLLAPPARATURO(fig. A)

Pos.1 Plasmabrannare.

Pos.2 Réd lysdiod, allmén varningssignalering. Den tands
vid:
¢ onormal tomgangsspanning p& > 200V som &r farlig for

operatdren.

Pos.3 Manometer for avldsning av skarluftiryck.

Pos. 4 Grdn lysdiod signalerar spanning. D& den tands &r
apparaten kopplad till elnat och &r startklar.

Pos. 5 Ro&d lysdiod, for signalering dé skarbrdnnarens
manbdverknapp aktiveras. DA ni trycker pd man&ver-
knappen ténds lysdioden och apparaten ar kfar fér
skérarbete.

Pos. 6 Energikraftmatare for reglering av uppskarningsstrom

Pos. 7 Provknapp fér initial reglering av luftflodet.

Pos. 8 Deviator for skdrning av kompakta eller porésa mate-
rial.

Pos. 9 Gul lysdiod, da tryckluft saknas. Tands nar lufttrycket
ar under 4 bar.

Pos. 10 Gul lysdiod, som ténds da varmeskyddsmekanismen
satts igang.

Pos. 11 Jordningskabel.

Pos. 12 Linjebrytare.

Pos. 13 Filter + regulator skarlufttryck. Reglera till 5 bar. Luft-
filtret avldgsnar automatiskt orenheterna.

Pos. 14 Snabbkoppling for koppling av tryckluftsslangen.

Anslutning av plasmaskérbrannare
och jordkabel

VIKTIGT: Anslut inte till Plasmaenheten facklor som dr annor-
funda dn modellen i uppséttningen,; anvédndning av icke l&mp-
liga facklor kan férorsaka farotillst and dnd and and and fér
anvéndaren.

Plasmabrénnaren och jordningskabeln ar direkt kopplade
till anldggningen.

Jordkabeln skall anslutas via avsedd klammer till det arbets-
stycke som ska skéras, vilket maste jordanslutas ordentligt till-
sammans med skérbordet.

Anslut inte jordklamman till den del av arbetsstycket som skall
tas bort.

1
| Anslutning av tryckluft

Koppla tryckluftsroret till
shabbkopplingen (pos. 1, fig.
B). Anlaggningen ska forses
med en konstant luftstrém pd
cirka 5 bar och med ett mini-
malt luftfiéde pa& 140 I/min.
Stall in tryckregulatorn s att
ett tryck pa cirka 5 bar
genom att héja och sedan
vrida muttern sdsom visas i
fig. B. D& ni gjort detta sénker
ni muttern.

MARK: Tryckinstaliningen
skall géras dd muttern héjts.

-
N

-
>
< >

Q

Fig. B

1
| Ordningsféljd for operationer som
ska utféras fére skdrningen

VIKTIGT: /nnan ni elkopplar apparaten maste ni noga félja
dessa rekommendationer:

* Kontrollera att spénning och nétfrekvens motsvarar data pd
mérkplaten.

* Kontrollera att alla delar av skédrbrénnaren &r riktigt monte-
rade;

* Rikta inte skdrbrdnnaren mot er sjéiva eller andra i ndrheten.
En plétslig start skulle antédnda ljusbégen vilket skulle orsaka
farliga brénnskador.

1) Stéll linjebrytaren (pos. 12, fig. A) pa laget 1.

2) Kontrollera att den gréna lysdioden pé apparatens frampa-
nel (pos. 4, fig. A) ténds. Alla andra lysdioder skall vara
sléckta.

3) Tryck provknappen for initial reglering av luftflodet (pos. 7,
fig. A) uppéat: under ca 1 minut kommer det luft ut ur bran-
naren.

4) Reglera lufttrycket genom att vrida pé regulatorfiltret (pos.
13, bild A} tills manometen (pos. 3, fig. A) visar ett tryck pa
5 bar.

5) Stéll deviatorn for skdrning av kompakta eller porésa mate-
rial (pos. 8, fig. A} pa &nskat lage (enligt detaljen som ska
skéras).
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6) Reglera strdmmen for eluppskarning genom att anvanda
energikraftmétarens strémregleringar (pos. 6, fig. A). Den
digitala amperemetern visar den forinstéllda tillskarnings-
strémmen. En 6kning av elstrom tillater stdrre skarhastig-
heter eller storre skarbara tjocklekar.

7} Placera skérbrénnaren
narmare arbetsstycket
(se fig. C).Tryck pa
skérbrannarens mand-
verknapp, medan ni
stéder distanshéllaren
utan att utéva nagot
tryck dérvid.Pilotba-
gen té&nds harmed och
luft strémmar ut. For in

l4gan i arbetsstycket [
och borja skdra. Den 29
réda lysdioden (pos. 5, ~9 Fig. C

fig. A) dr tand under
skarningen. Undvik att
halla pilotbagen tand i luften for att inte i onddan férbruka
elektrod och skyddshuv.

8) I speciella fall da bagen slocknar d& man fér in stycket som
ska skéras, ska du observera en korrekt iutningsvinkel mel-
lan svetsen och metalien (Fig. C). En séarskild kontrollanord-
ning fdrhindrar bagens éverféring vid en felaktig vinkel mel-
lan svetsen och metallen som ska skéras.

9) Se upp nér ni skar, att det smélta materialet som rinner ner
i fogen inte slungas i riktning mot skérbréannaren. Minska i
sé fall skarhastigheten.

10) Skararbetet &ar avslutat. Efterstrémning av luft ur skdrbran-
naren fortsétter i cirka en minut f8r avkylning av skarbrén-
narens olika delar. Vanta tills denna avstannat innan ni
kopplar frdn apparaten. | denna fas kan man emellertid
pabbrja en ny skdrperiod. Om ni ska skéra i hérn eller
inbuktningar rekommenderar vi att ni anvénder elekiroder
eller skyddshuvar av fériangd typ. Om ni ska utféra cirku-
lara skarningar rekommenderar vi att ni anvander den spe-
ciella cirkelskdranordningen (levereras pé begaran).

1
| Underhall

OBS: stdng av strdmmen till anldggningen innan du séker
atkomst till dess invéndiga delar.

RESERVDELAR

Speciella reservdelar har konstruerats for var apparat. Anvan-
dandet av odkta reservdelar kan orsaka variationer i appara-
tens prestationsférmaga och minska férutsedd sédkerhetsniva.
For skador som &stadkommes da oékta reservdelar anvands
avséger vi 0ss varje ansvar.

ANLAGGNING

Eftersom dessa apparater ar helt statiska, med undantag av

flakten som dock ar férsedd med sjélvsmorjande lager,

begrénsar sig underhailet till:

¢ Regelbunden borttagning av smuts och damm fran anldgg-
ningen invandigt med hjalp av tryckluft.

¢ Rikta inte luftstralen direkt p& de elektriska delarna, som i sé
fall kan skadas.

¢ Periodisk kontroll fér att upptécka trasiga kablar eller 16sa
kopplingar, vilka kan orsaka dverhettning.

e Kontrollera att luftkretsen &r helt fri fran orenheter och att
dess kopplingar ar vél tillslutna och utan lackor. Betraffande
lackor méste elventilen ses Over sarskilt noggrant.

s Trots att {uftfiliren &r utrustade med en automatisk kondens-
tdmmare, rekommenderar vi att rengdra inlagget i regulator-
filtret genom att skruva ur centrifugeringsenhetens skarm.

1
| Felsdkning och atgarder

Elnétet ar nastan alltid orsaken till de stérsta problemen.
Vid stdrningar gor ni enligt féijande:
1) Kontrollera skarbrannarens nétspanningsvérde;
2) Kontrollera elkabelns anslutning till stickkontakt och
omkopplare.
3) Kontrollera att natsé@kringarna inte &r branda eller har los-
sat.
4) Kontrollera om féljande delar &r defekta:
¢ apparatens strdmbrytare
e stickkontaktens vagguttag
e anldggningens strdmbrytare

MARK: P4 grund av de nédvéndiga tekniska kraven som kréver
reparationer pa anldggningen, rdder vi dig att vid brott vdnda
dig till kvalificerad personal eller till var tekniska serviceavde/-
ning.

FELSOKNINGSTAVLA

De 5 anvisninglysdioderna som &r placerade pé den hégra
sidan av anldggningens frontpanel gér det méjligt, i nastan alla
fall, att upptéacka vilket fel det rér sig om.

Vi rekommenderar er dérfér att underséka om lysdioderna ar
tdnda, for att lokalisera oldgenheten. Har nedan anges de fel
som mojligen kan uppsta i apparaten.
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