Der fiihrende Fachhandel
fur SchweiBen & Schneiden

o/
il E Rt E

Bedienungsanleitung

Plasma-Schneidanlage

MESSER GRIESHEIM e

PC - PLASMETTE

Beratung = Ersatzteile = Kundenservice

Online-Shop

af Produktkatalog
www.merkle-shop.de

www.merkle-muenchen.de/Merkle_Produkt_Katalog

Miinchen Landshut Rosenheim

Der fiihrende Fachhandel Anton-Bock-StraRe 31 Meisenstrale 11 a WeidestraBe 5 a
fir SchweiBen & Schneiden 81249 Miinchen 84030 Ergolding 83024 Ro-Langenpfunzen

Tel. (089) 8977 17 -0 Tel. (08 71) 93317 -0 Tel. (08031)28 54 -0

Fax (089) 89 77 17 - 99 Fax (08 71) 9 33 17 - 99 Fax (0 80 31) 28 54 - 99
info@merkle-muenchen.de info@merkle-landshut.de info@merkle-rosenheim.de
www.merkle-muenchen.de www.merkle-landshut.de www.merkle-rosenheim.de




Der fithrende Fachhandel
far SchweiBen & Schneiden

N

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:

Miinchen 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 lhnen 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 Tir.

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) 8977 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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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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Sach-Nummer

n672.1.0000
Eine Kooperation mit
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1. Vue d’ensemble

1. Generalita

1.1 System,
. PC—PLASMETTE®"

Bedeutung der Typen
bezeichnungen

HA
Hand-Schneidanlage

MA
Maschinen-Schneidanlage
,.Kompakt”

MB
Maschinen-Schneidanlage
mit getrenntem Plasma-
Steuergerat

PMLA

Parallelschaltung eines Grund-
gerates MEL zu einer

Anlage MA

MPLB

Parallelschaltung eines
Grundgerates MEL zu einer
Anlage MB

MPAA
Parallelschaltung zweier
Anlagen MA

MPAB
Parallelschaltung einer
Anlage MA und einer
Anlage MB

MPBB
Parallelschaltung zweier
Anlagen MB

Siehe hierzu folgende
Tabelle:

1.1, PC-PLASMETTE®"
system

Meaning of model
designations

HA
Hand cutting plant

MA
.Compact’’ machine
cutting plant

MB .

Machine cutting plant
with separate plasma
control unit

MPLA

Parallel connection of a
basic MEL unit with an
MA plant

MPLB

Parallel connection of a
basic MEL unit with an
MB plant

MPAA
Parallel connection of
two MA plants

MPAB
Parallel connection of an
MA plant with an MB plant

MPBB
Parallel connection of two
MB plants .

Please refer to the following

table:

1.1 Systeme
. PC-PLASMETTE®"

Signification des désigna-
tions abrégées des types:

HA
Installation de coupe
manuelle

MA
Installation de coupe
mécanique ,,Kompakt"

MB

Installation de coupe
mécanique avec dis-
positif de commande
Plasma séparé

MPLA

Commande paralléle

d’un appareil de base
MEL avec une installation
MA

MPLB

Commande parallele

d’un appareil de base

MEL avec une installation
MA

MPAA

Commande parallele
de deux installations
MA

MPAB

Commande parallele d'une
installation MA et d'une
installation MB

MPBB
Commande paralléle de
deux installations MB

Consultez a cet effet le
tableau suivant:

1.1 Sistema ®
,,PC-PLASMETTE™"

Significato delle lettere di
contrassegno:

HA

Impianto per il taglio a
mano

MA
Impianto per il taglio a
macchina ,,Kompakt"

MB
Impianto per il taglio a
macchina con apparecchio

di comando plasma a parte

MPLA

Collegamento in parallelo
di un apparecchio base
MEL con un impianto MA

MPLB

Collegamento in paralielo

di un apparecchio base MEL
con un impianto MB

MPAA
Collegamento in parallelo
di due impianti MA

MPAB

Collegamento in parallelo
di un impianto MA con
un impianto MB

MPBB
Collegamento in parallelo di
due impianti MB

Al riguardo vedere |a
seguente tabella:
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. Summary

1. Vue d’ensemble 1. Generalita

Ausfiihrung
Madel
Modéle
Tipo

HA MA

MB

MPLA MPLB MPAA MPAB MPBB

Leistung

Cutting capacity
Puissance
Prestazione

Q
(s. B)

(see sec. 6)
(cf. 6)
{v. 6)

3-256 mm

bis 40 mm

bis 40 mm

bis 60 mm
(bis = up to, jusqu a, fina)

Handschneiden

Hand cutting
Coupe manuelle
Taglio a mano

Maschinenschneiden

Machine cutting
Coupe mécanique
Taglio a macchina

Kompaktanlage

Compact plant
Installation Kompakt
Impianto compatto

Getrenntes Plasma-Steuergerat
Separate plasma control unit

Dispositif de commande
Plasma séparé

Apparecchio di comando al
plasma, separato

Paralleibetrieb zweier Grund-
gerate zur Leistungserhdhung

Paraliel operation of 2 basic
units to increase capacity

Service paralléle de 2 appareils
de base pour augmenter la
puissance

Collegamento in parallelo di due
apparecchi base per aumentare le
prestazioni:

Jede der parallelgeschalteten
Anlagen fiir sich betriebsfahig

Each parallel connected plant
capable of independent operation

Chacune des installations montée
parallelement et préte a
fonctionner

Ognuno degli impianti collegati

in parallelo e in grado di funzio-
nare indipendentemente




1. Ubersicht

1. Summary

1. Vue d’ensemble

1. Generalita

Das System baut sich auf,
auf den beiden Grund-
geraten ,W" und ,,MEL".
Fir die Einstellen-Schneid-
anlagen HA und MA bzw.
MB wird das Grundgerat W
verwendet, bei den Parallel-
anlagen MPLA und MPLB
zusatzlich das Grundgerat
MEL, das nur zur Leistungs-
erhéhung um 120 A dient
und nicht als Grundgerat fiir
eine selbstandige Anlage ver-
wendbar ist.

Die Handschneidaniage HA
kann in einfacher Weise in
die Maschinenschneidanlagen
MA umger{istet werden.

Die einzeinen Anlagen sind
nach Nenn-Anschluf3-
spannung, Nenn-Frequenz
und z.T. auch nach den
Léngen der Schlauch-
pakete und Verbindungs-
leitungen weiter unterteilt
und entsprechend numeriert.
Siehe hierzu die nachfolgen-
den Ubersichtsblatter.

1.2 Schneidverfahren

Plasma-Schneiden aller
metallischen Werkstoffe,
Schneid-Gleichstrom in 2
bzw. 4 Stufen einstellbar
fallende Strom-Spannungs-
Kennlinie.

Plasma-Gase:

Gemisch Argon (Ar) und
Wasserstoff (Hp),
Gemisch Argon (Ar) und
Stickstoff (N2},
Gemisch Ar-H2 —N» .

Fihrung des Brenners von
Hand oder maschinell, bei
Maschinenschneidanlagen
zusatzliche Fernschaltung
maoglich mit Fernschalter
Sach-Nr. 445,336

Einstellhinweise siehe
Abschnitt 6.

The system is based on the
two basic units ,, W'’ and
.MEL". The basic unit W
is used for the HA and
MA/MB single cutting
plants. The basic unit MEL
is added for the parallel
plants MPLA and MPLB.
The basic unit MEL serves
only to increase the capa-
city by 120 A and cannot
be used as a basic unit for
an independent plant.

The hand cutting plan HA
can be easly converted into
an MA machine cutting
plant.

The individual plants are
sub-divided on the basis of
their nominal supply voltage,
nominal frequency and, in
some cases, the lengths of
the supply hoses and inter-
connecting cables. They are
numbered accordingly.

In this respect, please refer
to the following summary
sheets.

1.2 Cutting process

Plasma-arc cutting of all
metallic materials.

DC cutting current adjus-
table in 2 or 4 steps.
Drooping ampere-volt
characteristics.

Plasma gases:

Mixture of argon (Ar)
and hydrogen (H2),
mixture of argon (Ar)
and nitrogen (Np),
mixture of Ar-Ho — N»p,

Manual or mechanized torch
control. Also, remote
control facility possible for
machine cutting plants with
remote control switch,
Article No. 445,336

Please refer to section 6 for
details of settings.

Le systéme repose sur les
deux appareils de base , W
et ,,MEL". Pour les
installations de coupe HA et
MA respectivement MB, on
recourt a I'appareil de base
W alors qup pour les in-
stallations paralléles MPLA
et MPLB on utilise en
supplément I'appareil de
base MEL, qui ne sert qu'a
augmenter la puiss ance de
120 A et qui ne peut pas
étre utilisé en tant
gu’appareil de case pour une
installation indépendante.

L'installation de coupe
manuelle HA peut étre faci-
lement transformée en une
installation de coupe
mécanique MA.,

Les différentes installations
sont encore subdivisées et
numérotées en correspon-
dance suivant la puissance
de raccordement nominale,
la fréquence nominale et en
partie aussi suivant les lon-
gueurs des canalisations et
des cables de liaison.
Consultez a ce sujet les
feuilles schématiques ¢
ci-apres.

1.2 Procédé de coupe

Coupe Plasma de tous les
matériaux métalliques.
Courant continu de coupe
réglable sur 2 ou 4 positions.
Courbe caractéristique
courant/tension
décroissante.

Gaz Plasma:

mélange Argon (Ar) et
hydrogéne (H»2),
mélange Argon (Ar) et
azote (N2),

mélange Ar — Ho — N2

Conduite de la torche a la
main ou mécaniquement,
pour les installations
mécaniques, une commande
a distance supplémentaire
est possible avec I'appareil
n® de matériel

445336

Pour les indications de
réglage cf. paragraphe 6.

Il sistema & costituito dai
due apparecchi base ,W" e
.MEL". Per I'impianto di
taglio con regolazione HA
e MA e rispettivamente MB,
si impiega |'apparecchio
base , W'’ per gli impianti in
parallelo MPLA e MPLB si
usa |'apparecchio base MEL,
che serve soltanto per
aumentare la prestazione di
120 A e non come appa-
recchio base per un im-
pianto in dipendente.

L'impianto per il taglio a
mano HA pud essere facil-
mente trasformato nell’im-
pianto per il taglic a
macchina MA,

| singoli impianti sono poi
suddivisi in base alla ten-
sione di allacciamento
nominale, alla frequenza
nominale ed in parte anche
alle lunghezza dei pacchi
cavi € delle linee di alla-
cciamento e numerati in
corrispondenza.

Vedere in proposito i
successivi fogli illustrativi.

1.2 Taglio

Taglio al plasma di tutti i
materiali metallici,corrente
continua di taglio, regolabile
in 2 e 4 scatti,linea caratte-
ristica della tensione della
corrente decrescente.

Gas Plasma:

micscela di Argon {Ar) e
idrogeno (H2),

miscela di Argon (Ar) e
azoto (N2)

miscela Ar — Ho — N2

Guida del cannello a mano o
a macchina, negli impianti
per il taglio a macchina &
inoltre possibile il comando
a distanza con teleruttore
numbero di codice 445.336

Indicazione per la messa a
punto vedere capitolo 6.
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Typ HA ‘ Type HA Type HA Tipo HA
1-+4
38
15,16 0o Al
42
40
oo
? ~ 7. ______ P

~ L
X /
““- 30 37 31
220/380 V '220/380/440/500 V
50 Hz 60 Hz 50 Hz 60 Hz

Pos. | Geréat, Bauteil Sach-Nr. HA-1 HA-2 HA-3 HA-4

Item | Unit, component Art. No.

Pos. | Appareil, élément No. matériel

Pos. | Apparecchio, elemento No. codice
2
2 1| GrundgerstW  220/380 V — 50 Hz 753.01290 X
e 2 " 220/380 V — 60 Hz 753.01292 X
£ 3 " 220/380/440/500 V — 50 Hz 753.01291 X
3 4 " 220/380/440/500 V — 60 Hz 753.01293 X
= 15 Plasma-Steuerung  PZG 2 — 50 Hz 753.02000 X X
G 16 N PZG2 — 60Hz 753.02001 X X

17 Verbind. Leitung VSPL 2,6/0,3m 753.01310 X X X X
C
g 1 Basic unit W 220/380V — 50 cps. 753.01290 X
o 2 = 220/380Vv — 60 cps. 753.01292 X
o 3 " 220/380/440/500 V '— 50 cps 753.01291 X
i 4 " 220/380/440/500 V — 60 cps 753.01293 X
] 15 Plasma control PZG 2 — 50 cps. 753.02000 X X
t 16 N PZG 2 — 60 cps. 753.02001 X X
s 17 Interconnecting cable VSPL 2,5/0,3 m 753.01310 X X X X
[ 7]
©
‘3 1 Appareul de base W 220/380 V — B0 Hz 753.01290 X
e 2 " 220/380 V — 60 Hz 753.01292 X
S 3 " 220/380/440/500 V — 50 Hz 753.01291 X
g 4 " 220/380/440/500 V — 60 Hz 753.01293 X
o 15 Commande au plasma PZG2 — BOHz 753.02000 X X
= 16 “ PZG2 — 60Hz 753.02001 X X
w 17 Céble de liaison VSPL 2,5/0,3m 753.01310 X X X
% 1 Apparecchlo base 220/380 V — B0 Hz 753.01290 X
Q 2 " 220/380 V — 60Hz 753.01292 X
g 3 N 220/380/440/500 V — 50 Hz 753.01291 X
® 4 N 220/380/440/500 V — 60 Hz 753.01293 X
§ 15 Erogazuone plasma PZG 2 — B0 Hz 753.02000 - X X
= 16 " PZG 2 — 60 Hz 753.02001 X X
brd 17 Cavo di collegamento VSPL 2,5/0,3 m 753.01310 X X X X




