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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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Leistungsstark, leicht und handlich, der PLASMA CUT 46i mit
einphasiger Stromversorgung ist dazu geeignet, in Karosserie-

l:l Anlagebeschreibung 17

werkstatten, flr Zimmerhandwerke, Industrie- und Instandhal-
tungsarbeiten gebraucht zu werden. Die wichtigsten techni-

’: Technische daten 17

schen Eigenschaften sind folgende:
® Innovatives und funktionelles Design;

,:I Anwendugsbereich (IEC 60974-1)

e Tragerstruktur in Metall mit Frontpaneel aus geeignetem
stoBfestem Material;

Robuste in das Gehé&use integrierte Tragegriffe;
Kontrollernrichtung fur die Bogenparameter flir beste

[

Schneidqualitat;
Einphasige Speisung;

Stufenlose Einstellung des Schneidestroms, flr einen scho-
neren Schnitt;

Stabilitat der Schnittparameter bei Verénderung der Versor-
gungsspannung mit einer Toleranz von +10%;

Umschalter zum Schneiden von vollen oder Gittermateria-

17
[:I Offnung der Packung 18
’:l Plasmaschneiden 18
D Plasmaschneiden 18
D Netzanschluss 18
,: Bedienungsanleitung 19
,:I AnschluB von Plasmabrenner und Massekabel 19

lien;
Testschalter fir die Anfangseinstellung des Luftstroms;

{,_.I DruckluftanschluB

e Schneidbetriebszyklus und Alarmsignale werden mit Kon-
trollleuchten angezeigt;

* Plasmabrenner mit Luftziindstele und Pilotbogen chne

Hochfrequenz;

19
l:l Vor dem Schneiden durchzufiihrende Arbeiten 19
[:i Vor dem Schneiden durchzufiihrende Arbeiten 19

¢ Arbeitsschutzvorrichtungen an Dise und Anlage entspre-

chen den neuen internationalen Sicherheitsvorschriften;

D Fehlersuche und fehlerbeseitigung

¢ Thermosicherung gegen Uberlast;

20 o Niedriger Luftverbrauch (140 I/min):
. e Filtergruppe und Luftregler mit automatisches Unreinheiten-
D Stérungstabelie 21 AusstoBen; '
Haufige Schneidfehler 21 * Niedriger Energieverbrauch.
1
’: Schaltplan 68 .
' | Technische daten
,:I Farbeniegende 69
Die allgemeinen technischen Daten der Anlage sind in Tabelle
D Bedeutung der grafischen Symbole auf der Maschine 72 1 guigefihrt.
,:I Bedeutung der grafischen Symbole Tabelle 1
f Dat hild 74
auf dem Datenschi Models PLASMA CUT 46i
l:' Ersatzteilliste 76-80  (Emphasenstrom 50760 Az \Y 230
:I Bestellung Ersatzeile g1 [|Versorgungsnetz: Zmax ohm 0
Shneidstrom A 20+ 45
— Installierte leistung kVA 45
V rt Trage sicherung A 20
,__I orwo Sekundare Leerlaufspitzenspannung \Y 245
Wir danken lhnen fir die Anschaffung unseres Produktes. Um Brauchbarer Strom de! 102% A 30
mit der Anlage die bestméglichen Leistungen zu erzielen und  |Brauchbarer Strom dei 60% A 35
um eine maglichst lange Lebensdauer aller Teile zu gewzhrleis- (Brauchbarer Strom dei 35% A 45
ten, muss die in diesem Handbuch enthaltene Bedienungsan-  [Max. Dicke Qualitatsschnitt mm 10
leitung sorgféltig gelesen und beachtet werden, ebenso wie Max. Dicke Trennschnitt mm 15
die Sicherheitsvorschriften des beiliegenden Handbuchs.  [soRtionskiasse H
Im Interesse unserer Kundschaft empfehlen wir, alle Wartung- Schutzgrad P73
arbeiten und ndtigenfalls alle Reparaturarbeiten bei unseren -
Servicestelien durchfiihren zu lassen, wo speziell geschultes  |Abmessungen ™ 1[j'1] mm | 540-425-220
Personal mittels der geeignetsten Ausriistung Ihre Anlage am  [Gewicht kg 79

besten pfegen wird. Da wir mit den neuesten Stand der Tech-
nik Schritt halten wollen, behalten wir uns das Recht vor,
unsere Anlagen und deren Ausriistung zu &ndern.

1
| Anlagebeschreibung

() WICHTIG: Diese, gemaB den Vorschriften der Norm EN/IEC
61000-3-3 geprifte Anlage, erfllit die von der Norm EN/IEC
61000-3-11 vorgeschriebenen Anforderungen.

Diese gemaB der neuesten INVERTER-Technologie mit IGBT
hergestellte Anlage stellt eine wirksame Lésung flir manuelles
Schneiden von jedem beliebigen Metall und Lochblechen dar.
Dank elektronischer Steuerung, Genauigkeit und Flexibilitét
des Inverters ist es immer mdglich, die meist geeigneten Para-
meter einzustellen, um eine hohe Schnittqualitdt nach Dicke
und Materialart zu gewéhrleisten.

1
| Anwendugsbereich (IEC 60974-1)

Der Gebrauch einer Plasmaschneidanlage ist ungleichmaBig.
Er setzt sich aus Phasen effektiver Arbeit (Schneiden) und
Ruhepausen (Werkstlckpositionierung usw.) zusammen. Diese
Anlage ist fUr die Abgabe des max. Nennstroms |2 bei volliger
Sicherheit konstruiert, und zwar fur eine Arbeitszeit von 35%
im Vergleich zur Gesamtverwendungszeit. Die geltenden

17




Bestimmungen legen die Gesamtverwendungszeit auf 10
Minuten fest. Als Arbeitszyklus werden 35% dieses Zeitraums
zugrundegelegt. Bei Uberschreitung des zuldssigen Arbeitszy-
klus wird die Ausldsung eines Warmeschutzes, der die inter-
nen Anlagenkomponenten vor geféhrlicher Uberhitzung
schltzt, verursacht. Die Auslésung des Warmeschutzes wird
durch Einschalten der gelben LED an der Vorderseite der
Anlage (Pos. 10, Abb. A} angezeigt. Nach einigen Minuten ent-
riegelt sich der Thermoschutz automatisch, die gelbe LED
schaltet sich aus, und die Anlage kann erneut in Betrieb
genommen werden. Diese Anlage ist gemaB Schutzklasse IP
23 hergestelit.

.
| Offnung der Packung

Das Gerat besteht im Wesentlichen aus:

¢ Plasmaschneideinheit;

s Plasmastrahl;

¢ Transportwagen CT10 (optional).

Bei Empfang der Aniage folgende Tatigkeiten durchfiihren:

* Plasmaschneidgerat und alle entsprechende Zubehdorteile
aus den jeweiligen Verpackungen nehmen;

* Kontrollieren, daB das Plasmaschneidgeréat in gutem
Zustand ist; anderenfalls sofort beim Wiederverkaufer bzw.
Vertreiber melden;

¢ Kontrollieren, daB alle Luftungsgitter offen stehen und daf3
keine Gegenstiande den einwandfreien Luftdurchfluss ver-
hindern.

1
| Plasmaschneiden

Das in dieser Anlage verwendste Schneidsystem arbeitet mit
Niederstrom und Druckluft als Plasma-und Kihlgas. Bei der
gewdhnlich verwendeten Luft handelt es sich um eine
Mischung aus 79% Stickstoff und 21% Sauerstoff. Diese bei-
den zweiatomigen Gase mit einer fast gleichen Enthalpie bil-
den eine starke Energiemischung. Die Niederstréme ermd&gli-
chen den Gebrauch von Brennern mit geringem Luftdurchsatz
und mittlerer Schneidgeschwindigkeit, die sich besser fiir das
manuelle Verfahren eignen.

SCHNEIDPARAMETER

Bei der Analyse der Parameter, die das manuelle Plas-

maschneiden kennzeichnen, muB darauf hingewiesen werden,

daB sie vom zu bearbeitenden Material, von dessen Starke und
der Fahigkeit des Bedieners, der Schneidlinie zu folgen,
abhéngen. Die optimale Geschwindigkeit hangt von der Erfah-
rung des Bedieners und der Qualitdt des zu bearbeitenden

Materials ab. Sie wird dann erreicht, wenn das geschmolzene

Material Uber die Rinne ablauft und nicht in Richtung des Bren-

ners geschleudert wird.

In diesem Fall muB die Schneidgeschwindigkeit reduziert wer-

den. Die Parameter, die die Schnittqualitat beeinflussen, sind:

¢ Elektrische Leistung. Die Erhéhung der elektrischen Leis-
tung erméglicht eine héhere Schneidgeschwindigkeit bzw.
eine groéfere schneidbare Stérke.

* Druckluftdurchsatz. Die Erhdhung des Druckluftdurchsat-
zes ermoglicht das Schneiden von groBeren Starken bzw.
eine bessere Schnittqualitat bei gleicher Starke.

¢ Abstand zwischen Abzug und Werkstiick. Das Erschei-
nungsbild des Schnitts und der VerschleiB der aktiven
Bestandteile des Brenners hangen vom korrekten Abstand
zwischen Abzug und Werkstlck ab.

HINWEIS: Die Breite der Schneidrinne entspricht etwa dem
doppeiten Durchmesser der Abzugdffnung.

Unter Beachtung der vorher aufgefiihrten Hinweise sind die
thermischen Verdnderungen am bearbeiteten Material sehr
gering und in jedem Fall niedriger als die beim Gasbrenn-
schneiden. Der thermisch veranderte Bereich ist kleiner als der
Bereich, auf den eine Schweibearbeitung einwirkt. Zum
SchweiBen von vorher mit Plasma geschnittenen Werkstlicken
istkeine Reinigung oder Schleifbearbeitung erfordertich.

1
| Installation

Der Standort der Anlage sollte sorgfaltig gewalt werden, um
einen zufriedenstellenden und sicheren Betrieb zu gewahrleis-
ten. Der Benutzer haftet fiir installation und Gebrauch der
Anlage gemaB den im Handbuch aufgefiihrten Bestimmungen
des Herstellers.

Bei Transport und/oder Lagerung im Magazin muss die Tem-
peratur zwischen —25 °C und +55 °C liegen.

Vor der Installation der Anlage hat der Benutzer die méglicher-
weise am Standort auftretenden elektromagnetischen Stérun-
gen in Erwdgung zu ziehen. Im einzelnen ist von einer Installa-
tion der Anlage abzuraten in der N&he von:

¢ Signal-, Kontroll- oder Telefonkabeln;

¢ Rundfunksendern und -empféngern;

» Computern oder Kontroll- und MeBgeraten;

» Sicherheits- oder Schutzeinrichtungen.

Trager von Herzschrittmachern, Horgerdten oder dhnlichen
Einrichtungen sollten ihren Arzt befragen bevor sie sich der in
Betrieb befindlichen Anlage nahern. Der Standort der Anlage
muB dem Schutzgrad des Geh&uses entsprechen, das heifit
IP23 (Ausgabe IEC 60529). Die Anlage kann unter besonders
schwierigen Einsatzbedingungen und.

Diese Anlage kiihlt das Wasser durch Luftzwangsumlauf und
muB daher so aufgestellt werden, daB die Luft von den im Rah-
men befindlichen Offnungen ungehindert angesaugt und aus-
gestoBen werden kann.

1
| Netzanschluss

Priifen Sie vor dem Stromanschlu3 der Anlage, ob die auf
dem Datenschild aufgefiihrten Angaben mit den Span-
nungs- und Frequenzwerten des Netzes iibereinstimmen
und der Betriebsschalter der Anlage auf “O” steht.

Diese Anlage wurde fir die Nominalspannungen von 230 V
50/60 Hz entwikkelt. Der NetzanschluB hat mit Hilfe des mitge-
lieferten Viererkabels zu erfolgen:

¢ 2 Leiter dienen dem NetzanschluB der Maschine;

o der 3 gelb-griine Leiter dient der Erdung.

SchlieBen Sie das Versorgungskabel an einen nhormierten
Stecker (2p+E) geeigneter Stromfestigkeit an und bereiten
Sie eine mitSicherungen oder einem IS-Schalter ausge-
stattete Netzsteckdose vor: Der entsprechende Erdungs-
schuh muB an die Erdungsklemme (gelb-griin) der Versor-
gungsleitung angeschiossen werden.

Tabelle 2 gibt die auf der Grundlage des von der Anlage abge-
gebenen maximalen Nennstroms und der Versorgungsinenn-
spannung ausgewdhlten, fur trdge Leitungssicherungen emp-
fohlenen Stromfestigkeitswerte wieder.

Tabelle 2

Modell PLASMI-\ cuT

46i
12 max Nennwert 35%* A 485*
Installierte leistung kVA 45
Nennstrom trége Sicherungen
U1=230V A 20
NetzanschluBkabel
Lénge m 2,5
Querschnitt mm?2 2,6
Masserkabel
Lénge m 4
Querschnitt mm? 10
* Wirkfaktor

HINWEIS: Verldngerungen des Versorgungskabels missen von
geeignetem Durchschnitt sein, das heiBt auf keinen Fall kleiner
als der des mitgelieferten Kabels.
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1

| Bedienungsanleitung

STEUER - UND KONTROLLGERAETE (Abb. A)

Pos.1 Plasmabrenner.

Pos.2 Rote LED: allgemeine Warnung. Sie schaltet sich im
folgenden Fall ein:
¢ Es herrscht eine anomale Spannung > 200 V vor, die eine

Gefahr fUr den Bediener bedeutet.

Pos. 3 Manometer zum Ablesen des Schneidluftdrucks.

Pos. 4 Grline LED: zeigt die Netzspannung an. Ist sie einge-
schaltet, ist die Anlage betriebsbereit.

Pos. 5 Rote LED: zeigt Betétigung des Brennerschalters an.
Beim Dricken des Brennerschalters schaltet sich die
LED ein, und die Anlage ist fir den Schneidbetrieb
bereit.

Pos.6 Potentiometer zur Regelung des Schnittstromes.

Pos. 7 Testschalter fUr die Anfangseinstellung des Luft-
stroms

Pos. 8 Umschalter zum Schneiden von vollen oder Gitterma-
terialien.

Pos. 9 Gelbe LED: zeigt mangelnde Druckluft an. Leuchtet,
wenn der Luftdruck unter 4 Bar liegt.

Pos. 10 Gelbe LED: zeigt Ausldsen des Thermoschutzes an.

Pos. 11 Massekabel.

Pos. 12 Leitungsschalter.

Pos. 13 Filter und Regler fir Schneidluftdruck. Druck auf 5
Bar einstellen. Der Filter stoBt automatisch die Verun-
reinigungen aus.

Pos. 14 Schnellanschluss fir die Verbindung des Druckluft-

schlauches.

i AnschluBB von Plasmabrenner und
Massekabel

™
o A

A

VORSICHT: Verwenden Sie an der Plasma-Anlage keine ande-
ren Brenner als den standardméBig mitgelieferten.

Die Verwendung eines nicht geeigneten Brenners kann zu
einer Gefahrdung des Bedieners fiihren.

Der Plasmabrenner und das Massekabel sind direkt an die
Anlage angeschlossen.

Das Massekabel mu3 mit Hilfe der vorgesehenen Klemme mit
dem Werkstlick verbunden werden, das zusammen mit der
Schneidbank korrekt geerdet sein muB.

SchlieBen Sie die Masseklemme nicht an das abzutragende
Material des Werkstiicks an.

1
| DruckluftanschluB

Abb. A

SchlieBen Sie den Druckluft-
schlauch an den Schnellan-
schiuB3 an (Pos. 1, Abb. B).
Die Anlage muss mit einem
konstanten Luftstrom von
etwa 5 bar und einem Min-
destdurchsatz von 140 Litern
pro Minute versorgt werden.
Den Druckregler so einstel-
len, dass man einen Druck
von etwa 5 bar erhélt. Hierzu
mussen Sie die Nutmutter
zuerst anheben und dann
drehen, siehe Abbildung B.
Nach erfolgter Einstellung
senken Sie die Nutmutter
wieder ab.

HINWEIS: Die Einstellung
des Druckwerts muB anstei-
gend erfolgen.

L 4

ﬁ
=
>

Q

Abb. B

I| Vor dem Schneiden
durchzufUhrende Arbeiten

VORSICHT: Befolgen Sie vor der Inbetriebnahme der Anlage
folgende Anweisungen:

e Uberpriifen Sie, ob Netzspannung und —frequenz mit den
Angaben auf dem Datenschild Gbereinstimmen.

o Uberpriifen Sie, ob alle Bestandteile des Brenners korrekt
montiert wurden.

e Halten Sie den Brenner nicht in lhre Richtung oder gegen in
der Néhe befindliche Personen. Ein unbeabsichtigtes Ein-
schalten kann zur Ziindung des Steuerbogens fiithren und
sehr geféhrliche Verbrennungen verursachen.

1) Leitungsschalter (Pos. 12, Abb. A) auf Position 1 stellen.

2) Uberprifen Sie, ob sich die griine LED (Pos. 4, Abb. A) auf

der Vorderseite der Anlage einschaltet. Alle anderen LED

miissen ausgeschaltet sein.

Testschalter fiir die Anfangseinstellung des Luftstroms

(Pos. 7, Abb. A) nach oben stellen: etwa 1 Minute lang

stromt Luft aus dem Brenner aus.

Luftdruck einstellen und dazu den Reglerfilter drehen (Pos.

13, Abb. A) bis auf dem Manometer (Pos. 3, Abb. A) ein
Druckwert von 5 bar abgelesen wird.
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5)

6)

Umschalter zum Schneiden von vollen oder Gittermateria-
lien (Pos. 8, Abb. A) auf die gewlinschte Position stellen (je
nach zu schneidendem Stick).

Den elektrischen Schnittstrom mittels des Potentiometers
zur Stromeinstellung regulieren (Pos. 6, Abb. A). Eine Stro-
merhdhung ermdglicht réBere Schneidgeschwindigkeiten
bzw. eine gréBere schneidbare Stérke.

Nahern Sie den Bren-
ner an das Werkstiick
an (siehe Abb. C), set-
zen Sie den Abstand-
halter ohne zu drik-
ken auf und betatigen
Sie den Brennerschal-
ter. Der Steuerbogen
wird geziindet, und die
Luft tritt aus. FUhren
Sie die Flamme in das {
Werkstlck ein und
beginnen Sie mit dem
Schneiden. Die rote
LED (Pos. 5, Abb. A) ist
wahrend des Schneidvorgangs eingeschaltet. Halten Sie
den entziindeten Steuerbogen nicht in die Luft, um nicht
unndétig die Elekirode und den Abzug zu verbrauchen.
Wenn der Lichtbogen beim Eintritt des zu schneidenden
Werkstlickes erlischt, muss darauf geachtet werden, dass
der Neigungswinkel zwischen dem Brenner und dem Metall
korrekt eingestellt wurde (Abb. C). Eine besondere Kontroll-
vorrichtung verhindert die Bewegung des Brenners, wenn
der Neigungswinkel zwischen dem Brenner und dem zu
schneidenden Metall nicht korrekt ist.

Achten Sie beim Schneiden darauf, daf3 das geschmolzene
Material Gber die Rinne ablduft und nicht in Richtung des
Brenners geschleudert wird. Verringern Sie gegebenenfalls
die Schneidgeschwindigkeit.

Abb. C

10) AbschluB des Schneidvorgangs. Die Luft tritt fir etwa eine

Minute weiter aus dem Brenner aus, um eine AbkUhlung
der Brennerbestandteile zu ermd&glichen. Warten Sie mit
dem Abschalten der Anlage bis zum Ende des Luftaustritts.
In dieser Phase kénnen Sie auch mit einem neuen Schneid-
zyklus beginnen. Flr Schnitte an Ecken oder Aussparun-
gen sollten Sie verlangerte Elektroden und Abziige verwen-
den. Fur runde Schnitte sollten Sie den entsprechenden
Zirkel verwenden (Lieferung auf Anfrage).

1
| Wartung

WICHTIG: Vor jeder internen Prifung der Anlage, die Strom-
versorgung derselben abschalten.

ERSATZTEILE

Die Originalersatzteile wurden speziell fir unsere Anlage konzi-
piert und gebaut. Der Gebrauch von anderen Ersatzteilen kann
zu Leistungsverdnderungen fuhren und die Sicherheit gefahr-
den. Der Hersteller lehnt jede Haftung flir Schaden infolge des
Gebrauchs von anderen als den Originalersatzteilen ab.
ANLAGE

Da diese Art von Anlagen vollkommen statisch ist, mit Aus-
nahme des Liifters, der jedoch mit selbstschmierenden Lager
ausgestattet ist, reduziert sich die Wartung auf folgende Arbei-
ten:

Schmutz- und Staubanh&ufungen regelmaBig mit Druckluft
aus dem Anlageninnern entfernen. Richten Sie den Luftstrahl
nicht direkt auf die elektronischen Bestandteile, die davon
beschéadigt werden kénnten.

Uberprifen Sie die Maschine regelmaBig auf verschlissene
Kabel oder geldste Anschllsse, die Uberhitzungen verursa-
chen kénnten.

Uberpriifen Sie den Luftkreislauf auf mégliche Verunreini-
gungen und geltste bzw. undichte Anschliisse. Prifen Sie
besonders sorgfiltig das Elektroventil.

Obwohl die Luftfilter Uber einen automatischen Kondensaus-
lass verfligen, sollte die Patrone des Reglerfilters durch
Abschrauben des Schilds der Schleudergruppe gereinigt
werden. Schrauben Sie hierzu die Abdeckung der Zentrifu-
galeinheit ab.

1
| Fehlersuche und fehlerbeseitigung

Die haufigsten Stérungen sind fast immer auf die Versor-
gungsleitung zuriickzufiihren. Im Stérungsfall gehen Sie
bitte folgendermaBen vor:
1) Uberprifen Sie den Wert der Leiterspannung.
2) Kontrollieren Sie den korrekten AnschluB des Versorgungs-
kabels an den Netzstecker und -schalter.
3) Uberpriifen Sie, ob die Netzsicherungen durchgebrannt
oder lose sind.
4) Uberprifen Sie auf fehlerhafte Funktion:
o den Versorgungsschalter der Maschine;
¢ die Wandsteckdose;
* Anlagenschalter.
HINWEIS: Wegen der fir die Reparatur der Anlage erforderli-
chen technischen Kenntnisse wird im Bedarfsfall empfohlen,
sich an qualifiziertes Personal oder an unseren technischen
Kundendienst zu wenden.

STORUNGSTABELLE
Die 5 LEDs zur Anzeige, die sich auf der rechten Seite der

Frontplatte der Anlage befinden, erméglichen es, in den meis-
ten Fallen auf die Ursachen des Defekts zu schlieen.

Die flinf LED auf der Frontseite der Anlage ermdglichen in den
meisten Fillen, die Ursache fUr die Stérung auszumachen. Es

wird daher empfohlen, im Stérungsfall das Einschalten der
LED zu Uberprifen. Nachfolgend sind die haufigsten Stérun-
gen, die an der Anlage auftreten kdnnen, aufgefiihrt.
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