~~\j/l Der fiihrende Fachhandel
‘ 3 fir SchweiRen & Schneiden

hf_m_lmmrpml ;

Bedienungsanleitung

Plasma-Schneidanlage
Cebora

Prof 70
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Produktkatalog

www.merkle-muenchen.de/Merkle_Produkt_Katalog
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Bestellformular

Absender

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

info@merkle-muenchen.de

Fax 089/8977 17 - 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

ein Unternehmen mit Zukunft! - W T

‘ Die Wilhelm Merkle Schweitechnik 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 Sudtirol.
Dadurch sind wir nun einer der grofSten schweilStechnischen 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 Schweil3en und Schneiden. Es ist egal, ob es um ein spezielles schweiRtechnisches Prob-
lem geht, ob Sie innerhalb von Stunden ein Mietgerat benotigen oder ob es um eine Express-Lieferung nach Bozen geht:
Wir sind fiir Sie da und bieten entsprechende Losungen an. Deshalb geh6ren Merkle, Innovation und Problemldsungen
genauso unzertrennlich zusammen wie die standige Weiterbildung und Schulung von Mitarbeitern und Kunden. Um dies
auch fir die Zukunft zu garantieren, bilden wir in unserem Unternehmen seit tGber 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 kénnen 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
- Geschiftsfiihrer-

Munchen Landshut Rosenheim
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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
Mdinchen 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.

Getridnke

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

Farkplatz

Nutzen Sie den kostenlosen Parkplatz direkt vor der Tur.

Online-Shop

Hier kdnnen 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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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 groRe Auswahl verschiedenster Modelle finden Sie unter
www.gebrauchte-schweissgeraete.de

Mietanlagen

Wir vermieten so gut wie jede Schweil3- und Schneidanlage.
Eine Ubersicht aller Anlagen und Preise finden Sie unter
www.schweissgeraete-mieten.de

Reparaturen

Wir reparieren defekte Anlagen aller Fabrikate und fiihren 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 kbnnen 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, SchweilRarbeiten auszufuhren, fur die eine Prifung notwendig ist. Die Teilnahme
wird durch ein Zertifikat nur bestatigt, es wird also kein Prifzeugnis ausgestellt. Ihre personliche Schutz-
ausrustung bitte mitbringen, falls nicht vorhanden, wird diese von uns vor Ort zur Verfugung gestellt. Die
maximale Teilnehmerzahl ist bei allen Kursen auf 8 Personen bregrenzt.

MAG-SchweiRkurs | 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 mafRgeblich 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 Priifung nachgewiesen und berechtigt zum Schweiflen von abnahme-
pflichtigen Bauteilen im geregelten Bereich. Aulterdem ist dieser Kurs mit bestandener Priifung Voraus-
setzung flr Arbeiten nach EN ISO 1090, die gangigsten Schweif3nahte 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 Héhe von 25 % auf den Schweilikurspreis,
jedoch nur pro Anlage flir eine Person und nur wenn der Schweifl3kurs 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-Schwei3kurse mit anschlieBender TUV-Priifung.

Munchen Landshut Rosenheim




SchweiRen

DVD und Bucher

DVD ,,Grundlagen des MIG/MAG-SchweiRens*

Mit dieser DVD kann der Anfanger die wichtigsten Techniken

erlernen und der fortgeschrittene Schweiler in der Werkstatt seine
Kenntnisse um den ein oder anderen Kniff erweitern. Schweillprofis
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-
Rens 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 Schweil3techniken 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 Schweil3experte, diplomierter
WIG- und MIG/MAG-Schweiler sowie Schweilllehrer.

Buch - Schritt fuir 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 Schweilnahtformen und dem
Dinnblechschweil3en.

Buch - Schritt fiir Schritt WIG-SchweiRen

Dieses Buch ist ein praxisorientiertes Buch und hilft Ihnen, den WIG
SchweilRprozess in den Griff zu bekommen. WIG Schweifen wird von
Profis ebenso wie von Hobbyschweil3ern eingesetzt, um Stahl, Edel-
stahl und Aluminium zu schweifden. In diesem WIG Lehrbuch finden
Sie zahlreiche Informationen, praktische Tipps und tber 200 Fotos
zum vielseitigsten SchweilRprozess der heutigen Zeit.

Munchen Landshut
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Sach-Nummer

n672.1.0000
GRUNDLAGEN DES
MAG / MIG SCHWEISSEN TEIL 1
Eine Kooperation mit
www.oldtimer-tv.com
chritt fiir Schritt

MAG-Schweifen
n67000664
n67000665

Rosenheim




BETRIEBSANLEITUNG FUR PLASMASCHNEIDGERATE

WICHTIG

Bevor das Gerat verwendet wird, muf3 jede flir den Gebrauch,
die Reparatur oder die Kontrolle zustdndige Person die
folgenden Sicherheits- und Anweisungen lesen.

Erinnern Sie sich daran: IHRE SICHERHEIT HANGT VON
IHNEN AB!!!

Befolgen Sie alle Sicherheitsnormen und -anweisungen.

Es st |hre Pflicht, sich selbst und die anderen vor den Risiken,
die sich auf die Schneidearbeitsgdnge beziehen, zu schiitzen.
Der Maschinenfiihrer ist fir die eigene Sicherheit und digjeni-
ge derjenigen verantwortlich, die sich im Arbeitsbereich befin-
den. Er muBfolglich alle SicherheitsmaBnahmen kennen und
sie befolgen.

NICHTS KANN AN DIE STELLE DES GESUNDEN
MENSCHENVERSTANDES TRETEN!

Um zu verhindern, die Sicherheit der Maschine oder
des Schneidbrenners zu gefahrden, immer Originalersatz-
teile verwenden.

GRUNDLEGENDE SICHERHEITSVORSICHTSMABNAHMEN.

ELEKTRISCHER SCHLAG
4 Der elektrische Schlag kann toten. Alle elektrischen
Schldge sind potentiell fatal.

ur die Zundungdes Bogens bendtigt dieses Plasmaschneid-
gerathohe Spannungen (anndhernd 250+ 300 V), weshalb
man. bei Verwendung der Maschine anrat, die folgenden
VorsichtsmaBnahmen zu treffen:
« Die unter Spannung stehenden Teile nicht beriihren
* Sich von dem Teil, das geschnitten werden muf3, und von
dem Fuf3boden isolieren, indem man - Handschuhe und
isolierende Kleidung tragt
 Die Kleidungssticke (Handschuhe, Schuhe, Kopfbedec-
kung, Bekleidung) und den Kérper trocken halten
= Nicht in feuchten oder nal3en Raumen arbeiten
» Vermeiden, sich auf das Stlck, das geschnitten werden
muf3, aufzustiitzen oder es mit den Hénden festzuhalten.
e Eine angemessene lsolierung gegen den elektrischen
Schlag beibehalten.
Wenn man in der Nahe eines Risikogebiets arbeiten muf3,
sich aller méglichen VorsichtsmafBnahmen bedienen.
*Wenn man auch einen geringfugigen Eindruck eines Stroms-
chlags hat, unverziglich die Schneidearbeitsgange unterbre-
chen. Das Gerat nicht verwenden bis das Problem nicht
gefunden und geldst ist.

Sinen an der Wand angebrachten automatischen Schalter
it angemessener Leistung moglichst in der Néhe der
wvaschine vorsehen, um das unmittelbare Ausschalten des
Gerats im Falle einer eventuellen Notstandssituation zu ermo-

lichen.
?Héuﬂg das Speisekabel, den Schneidbrenner,
Erdungskabel und den Brennerkopf selbst inspizieren.
Die Maschine nicht verwenden, wenn eins von ihnen bescha-
digt erschient. Diese unverziglich auswechseln.
«Die Verbindung des Speisungskabels mitdem Netz unterbre-
chen, bevor man an den Kabeln hantiert oder bevor man die
Deckel der Maschine abnimmt.
* Das Geratimmer ausschalten oder ausstépseln, bever man
die Diise, den isolierenden Diffusor, die Elektrode oder den
Disentrager auswechselt.
s Die Maschine nicht ohne die Schutzdeckel verwenden.
+ Eventuelle beschadigte Teile der Maschine, des Brenners
und der Kabel immer durch Qriginalmaterial ersetzen.
*Niemals die Schutzvorrichtungen des Schneidbrenners und
der Maschine ausschalten.
» Sich vergewissern, daf3 die Speisungsleitung mit einer
funktionstuchtigen Erdung versehen ist.
« Sich vergewissern, daB3 die Arbeitsbank an
funktionstiichtige Erdung angeschlossen ist.
*Die eventuelle Wartung muf3 ausschiief3lich von qualifiziertern
Personal durchgefthrt werden, das sich der Risiken bewuf3t

das

eine

ist, die auf die gefahrlichen Spannungen zurlckzufiihren sing
welche fur das Funktionieren der Ausrlistung nétig sind. ’
ACHTUNG: Niemals den Dusentrager D (siehe Abb. 11)
auf den Brennerkérper aufschrauben und ohne vorher
die Teile flir den Konsum Elektrode A, Diffusor B und Diise
C montiert zu haben.

y STRAHLUNGEN

Iss Die von dem Bogen ausgestrahiten uitravioletten
: Strahlungen kénnen fir die Augen schédlich sein und
die Haut verbrennen. Deshalb:

» Geeignete Kleidungsstiicke und Schutzmasken tragen.

* Keine Kontaktlinsen verwenden!! Die intensive von dem
Bogen ausgestrahlte Hitze kdnnte sie an der Homhaut ankle-
ben lassen.

* Masken mit Glasern verwenden, die einen Schutzgrad von
DIN 7 oder DIN 8 haben. :

* Lassen Sie die Personen in der Ndhe der Schneidezone

schutzen.

Die Schneidearbeitsgange fihren zur Entstehung
d von schadlichem Rauch und Metallstaub, die fiir die
Gesundheit schadlich sein kénnen, folglich:

*In R&umlichkeiten arbeiten, die mit einer angemessenen
BelGftung versehen sind.

* Den Kopf nicht in den Rauch halten.

* In geschlossenen R&umen angemessene Absauger ver-
wenden, die mdéglichst unter der Schneidezone angebracht
sein sollten.

«Wenn die Bellftungnichtangemessenist, fiir das Verfahren
genehmigte Atmungsfilter verwenden.

»Das Material, das geschnitten werden muf3, sdubern, wenn
Lésemittel oder halogenerzeugende Entfetter vorhanden sind,
die wédhrend des Schneidens toxische Gase hervorrufen:
einige chlorinenthaltende Ldsemittel kénnen sich beim Vor-
handensein vom Bogen ausgehenden Strahlungen zerset-
zen und Chlorkohlenaoxydgas erzeugen.

* Wenn man nicht Uber einen angemessenen Atmungsfilter
verfigt, keine Metalle schneiden, die Blei, Graphit, Kadmium,
Zink, Chrom, Quecksilber oder Beryllium enthalten oder
damit Uberzogen sind.

*Der elektrische Bogen erzeugt Ozon. Eine lang andauernde
Exponierung in Raumen mit hohen Ozonkonzentrationen
kénnen Kopfschmerzen, Nasenreizung, Halsreizung,
Augenreizung und schwere Kongestionen und Schmerzen in
der Brust hervorrufen.

WICHTIG : ZUR BELUFTUNG KEINEN SAUERSTOFF
VERWENDEN.

Feuer ensteht.

» Sich vergewissern, daf3 nahe an der Schneidezone ange-
messene Feuerschutzvorrichtungen zur Verfligung stehen.
*Aus der Schneidezone und aus der sie umgebenden Zone
(mindestens 10 Meter) feuerfangende Materialien und
Brennmaterialien entfernen.

» An Brennmaterialbehdaltern und Behaltern ftir Schmiermittel,
auch wenn sie leer sind, keine Schnitte vornehmen. Bevor
sie geschnitten werden, missen diese aufmerksam geséubert
werden.

 Das geschnittene Material erkalten lassen, bevor man es
beriihrt oder bevor man es mit Brennmaterial oder mit
feuerfangendem Material in Berthrung bringt. ,
«Keine Schnitte an Teilsticken mit Hohlrdumen, die
feuerfangendes Material enthaiten, durchfihren.

« Nicht in Atmospharen mithohen Konzentrationenvon brenn-

v

RAUCH

FEUER
» Vermeiden, daB aufgrund von Funken und
warmen Schlacken oder glithenden Teilen



baren Dampfen. Gas und feuerfangenden Pulvern operieren.
« Eine halbe Stunde nach dem Schneiden die Arbeitszone
immer kontrollieren, um sich zu vergewissern, daf kein
Brand im Entstehen ist.

VERBRENNUNGEN
e Um die Haut vor den durch die von dem Bogen
ausgehenden ultravioletten Strahlungen verursachten Ver-
brennungen, vor den Funken, und Schlacken flissigen
Metalls ~ zu schitzen, feuernemmende Kleidungsstiicke
verwenden, die alle exponierten Kérperflachen bedecken.
*Hosen ohne Aufschlage verwenden, um zu vermeiden, daf3
die Funken und die Schiacken in sie hineinfallen.
» Abwarten bis der Brennerkopf erkaltet ist, dann die Maschine
ausschalten, bevor man den vorderen Teil des Brennerkop-
fes berihrt.
«Der Brennerkopf ist mit einem Pilotbogen ausgeriistet,
wenn man folglich auf den Druckknopf driickt, entziin-
det sich der Plasmabogen, auch wenn das Erdungskabel
nichtverbunden ist; es ist zu vermeiden, den Strahl gegen
den eigenen Korper oder gegen die Personen, die sich in
der Schneidezone befinden, zu richten.
«Bevor man den Schneidbrenner abstellt oder sie aus der
Hand gibt, immer die Maschine ausschalten, um die
zufillige Zindung des Plasmabogens zu vermeiden.
' “~jine brennbaren Materialien wie Feuerzeuge oder Streich-
zer in der Tasche haben.

EXPLOSIONEN

@; « Keine Schnitte Uiber oderin der Nahe von Behaltern,

£50 die unter Druck stehen, durchfiihren.

< in einer Atmosphére, die Pulver, Gas oder explosive

Dampfe enthalt, nicht schneiden. Dieses Gerat fur

Plasmaschnitt verwendet PreBluft, um zu funktionieren; im

Falle von Verwendung von PreBluftflaschen angemessene

VorsichtsmaBnahmen treffen:

A) FLASCHEN

» Die Flasche nicht direkt mitdem Druckregler der Maschine

verbinden, ohne einen zusatzlichen Druckminderer zu benut-

zen; der Druck kdnnte flr die Kapazitat des Druckreglers, der
folgiich explodieren kénnte, zu stark sein.

» Der Versorgungsdruck darf 8 bar (8KPa X100) nicht

Uberschreiten.

»Unter Druck stehende Flaschen geméaBder bestehenden

Bestimmungen handhaben oder verwenden.

»Keine Flaschen, die leck sind oder die Materialbeschadigun-

gen haben, verwenden.

« Keine Flaschen verwenden, die nicht gut verschraubt sind.
eine Flaschen ohne Schutz des montierten Ventils
insportieren.

-Keine Flaschen verwenden, deren Inhalt nicht klar identifiziert

ist.

« Die Ventile der Flasche nie mit Ol oder Fett einschmieren.

« Die Flasche mit dem Plasmabogen nie in elektrischen

Kontakt bringen.

«Die Flasche keiner UbermaBigen Hitze, Funken, filiBigen

Schlacken oder Flammen aussetzen.

» Die Ventile der Flasche nicht beschédigen.

» Nicht versuchen, die Blockierung der blockierten Ventile mit

Hammern, Schiiisseln oder anderen Systemen zu ldsen.

B) DRUCKREGLER

= Die Druckregler in gutem Zustand halten. Beschadigte

Regler kdnnen Schaden oder Unfélle verursachen; sie mus-

sen nur von qualifiziertem Personal repariert werden.

»Keine Gasreglerverwenden, die anders sind als die, die daftr

hergestellt worden sind.

«Nie einen Regler verwenden, der nichtdichtist und bei dem

Materialbeschadigungen sichtbar sind.

« Nie einen Regler mit Ol oder Fett schmieren.

C) ILUFTROHRE

« Die Luftrohre/Schlduche, die beschadigt erscheinen, aus-

wechseln.

» Die Rohre gestreckt halten, um Knicke zu vermeiden.

« Die (iberschiiBigen Schiduche zusammengelegt haiten und

es auBerhalb der Arbeitszone aufbewahren, um eventuellen
Beschadigungen vorzubeugen.

LARM
Der Larmpegel dieses Gerdtes Schweifmaschinen

liegt innerhalb 80 dB. Beim Schpeiden kénnen
Gerdusche entstehen, die dieses Limit (berschreiten. Der
Benutzermu3 daher die gesetzlich vorgesehenen MaRnahmen
treffen.

HERZSCHRITTMACHER

Die durch die hohen Stromwerte entstehenden Magnetfelder
kdnnten die Funktion der Herzschrittacherbeeinflussen. Trager
von lebenswichtigen elektronischer Geraten (Herzschrittmacher)
sollten den Arzt befragen, ob sie sich bei Lichtbogenschweif3-,
Schneid-, Putz- und PunktschweiBarbeiten in der Ndhe der
Maschinen aufhalten darfen.

SICHERHEITSVORRICHTUNGEN

Diese Gerateanlage ist mit folgenden Schutzvorrichtungen
versehen: ..
Thermische: Zur Vermeidung eventueller Uberlastungen,
angebracht auf den Wicklungen des Haupttrafos und
hervorgehoben durch das Aufleuchten der Signalleuchte G
(siehe Abb. 1)

Pneumatische: Um zu vermeiden, daB der Luftdruck unzurei-
chend ist, angebracht auf der Speisungsvorrichtung der
Brennerkopfes, hervorgehoben durch die Signalleuchte L
(siehe Abb.1)

Elektrische: 1) Angebracht auf dem Brennerkérper, um zu
vermeiden, daB3 auf dem Brenner geféhrliche Spannungen
sind, wenn die Dise, der Diffusor, die Elektrode oder der
Dusentrager ausgewechselt werden.

2) Um das Geréat abzuschalten, wenn die Elektrode soweit
abgenutzt ist, dal3 sie ausgewechselt werden muf3. Dies wird
durch die Signalleuchte (N) (Abb. 1) angezeigt.

» Die Schutzvorrichtungen der Maschine nicht entfernen
oder unter KurzschluB setzen.

« Nur Originalersatzteile verwenden.

* Eventuelle beschadigte Teile der Maschine oder des
Brenners immer durch Originalmaterial ersetzen.

o Keine Brennerkdrper verwenden, die nicht
Original sind.

* Die Maschine nicht ohne die Deckel laufen iassen. Das
wire fir den Maschinenwiérter und die Personen, die
sich im Arbeitshereich befinden, gefadhrlich und wirde
die Maschine daran hindern, angemessen abzukiihien.

ERLAUTERUNG DER TECHNISCHEN DATEN

die

IEC 974.1 Das Gerat ist gemaf diesen

EN60974.! internationalen Vorschriften gebaut.

N° e Seriennummer; bet Riickfragen ist diese Nummer
stets anzugeben.

1~-a-@=— Dreiphasen-Transformator-Gleichrichter

B

Abstiegskennlinie

ch Fur Plasmaschneiden geeignet

Uo. e Sekundar-Leerlaufspannung

) ST Einschaltdauer
Die Einschaltdauer entspricht dem Prozentsatz
von 10 Minuten, in dem das Gerat ohne
Uberhitzung bei einer bestimmten
Stromstéarke arbeiten kann.

12 s Schneidstrom
U2 i, Sekundarspannung bei Schneidstrom 12
Ut Versorgungsnennspannung

3~50/60Hz Dreiphasenversorgung 50 oder 60 Hz



T, Stromaufnahme bei entsprechendem Schneid-
strom 2.

P21 ... Schutzart des Gehauses
Schutzart 1 als zweite Zahl bedeutet, daf dieses
Gerat zur Arbeit bei Regen im Freien nicht
geeignet ist.
........... Zur Arbeit in Raumen mit erhéhter Gefahr
geeignet.
4 N° R
3 ~ — EN 60 974-1
—— - l - - - l -
=== Uo VI X - - .
_ . 12 - - -
_§¥ _Pac. Uz . - -
o 3 | U I I It
3~ 50/60 Hz - I - - .
I. CL H - - - =
PROTEZIONE TERMICA VENTILAZIONE FORZATA
THERMAL PROTECTION P21 S FORCED VENTILATION
PROTECTION THERMIQUE VENTILE
TERMISCH GESCHUTZ KUHLART F
PAOTECCION TERMICA MADE IN ITALY VENTILACION Y,

ANMERKUNG: Das Gerat ist ferner fUr die Arbeit in Rd&umen
mit Luftverunreinigungsgrad 3 (siehe |[EC 664) ausgelegt.

BESCHREIBUNG DER VORRICHTUNGEN AUF DER
MASCHINE (siehe Abb.1)

A) Speisekabel

B) PreBluftverbindungsstick (Gewinde /4" Gas Nut)

C) Netzschalter

D) Netzsignalleuchte

E) Luftdruckminderer

F) Manometer

G) Signalleuchte: Thermostat offen

H) Erdungsklemme

1} Kondensatsauffangbecken

L) Signalieuchte: unzureichender Luftdruck

*A) Zur Regulierung des Schneidestroms

{) Signalleuchte: verschlissene Elektrode
Kontrolleuchte brennt, wenn gefdhrliche Umstande
entstehen

0) Kontrolleuchte brennt, wenn der Schnitt nicht mit auf dem
Werkstlck aufsitzender Dilse ausgefiihrt werden darf.

ZUSAMMENBAU

Die Maschine aus der Verpackung nehmen, die Rader, die
Auflage und den Griff montieren, indem man die auf Abb. 2
angegebenen Anweisungen befolgt. Das Geréat in einem
angemessen beliifteten Raum aufstellen, der méglichst nicht
staubig ist, und darauf achten, den Ein- und Austritt der Luft
aus den Kuhtungsrippen nicht zu verstopfen.

Verbinden Sie den Zentralstecker (Q) mit dem Zentralanschiu3
(P). Schrauben Sie die Uberwurfmutter gutfest, um Luftverluste
zu vermeiden, die die Brennerfunktion verschlechtern.
Achten Sie besonders darauf, daB3 der Zapfen und die
Steckerstifte des Zentralsteckers nicht verformt oder verbogen
werden. Deformierter Zapfen und verbogene Steckerstifte
verhindern das korrekte AnschlieBen und Ldsen des
Zentralsteckers und verschiechtern damit die
Funktionstichtigkeit des Gerates.

Diese Anlage ist fahig nur fiir Cebora Hand- und

Maschinenbrenner Typ P70 und P150.
Cebora wird irgendeine Verantwortung bezliglich des
Verwendung von verschiedenen Brenner ablehnen.

INGANGSETZEN

Die Installation der Maschine muB durch qualifiziertes
Personal durchgefiihrt werden. Alle Verbindungen mijs-
sen in Ubereinstimmung mit den geltenden Normen und
in voller Beriicksichtigung des Unfallverhitungsgeset-
zes vorgenommen werden.

Die Luftzufihrung mitdem Verbindungsstiick B verbinden und
sich vergewissern, daB der Druck wenigstens 6 bar (6KPa
X100) mit einem Mindestzustrom von 200 It/min. betragt. Im
Falle, indem die Luftzufihrung sich von einem Druckmin-
derer eines Kompressors oder einer Zentralanlage herleitet,
muf3 der Druckminderer auf den maximalen Austrittsdruck
eingestellt werden, welcher auf alle Fille 8 bar (8 KPaX100)
nicht dberschreiten darf. Wenn die Luftzufihrung sich aus
einer PreBluftflasche herleitet, mufB diese mit einem Druckre-
gulierer ausgeriistet sein; nie eine PreBluftflasche direkt mit
dem Druckregler der Maschine verbindeh! Der Druck
konnte Gber der Kapazitit des Druckreglers, welcher fol-
glich explodieren kénnte, liegen!

Sicherstellen, daB die Versorgungspannung der Spannung
entspricht, die auf dem am Speisekabel angebrachten
Typenschild angegebenenist. Bei Nichtibereinstimmung muf
die Spannung durch Umstecken der betreffenden
Klemmenleiste im Maschineninnern geédndert werden.

Die Verbindung des Speisekabels A vormehmen: die
gringelbe Leitung des Kabels muf3 mit einer funktionstichtigen
Erdung der Geratsanlage verbunden werden, die (brigen
Leitungen missen durch einen Schalter, derméglichstnahe an
der Schneidezone angebracht werden sollte, um im Notfall
ein schnelles Ausschalten zu ermdglichen, mit der Speiselinie
verbunden werden.

Das Leistungsvermogen des magnetothermischen Schalters
oder der Schmelzsicherungen in Serie am Schalter muB wie
der von der Maschine abgenommene Strom I, sein oder
dariber liegen.

Den absorbierten Strom I, leitet man aus dem Ablesen der
technischen auf der Maschine angegebenen technischen
Daten in Ubereinstimmung mit der zur Verfiigung stehenden
Speisungsspannung U, ab.

Eventuelle Verldngerungskabel miissen einen Querschnitt
haben, das dem absorbierten Strom i, angemessen ist.

VERWENDUNG

Das Geréat durch den Griff C einschalten, dieser Arbeitsgang
wird durch das Aufleuchten der Leuchte D hervorgehoben.
Indem man einen Moment lang auf den Druckknopf des
Brenners driickt, steuert man die Offnung des PreBluftaus-
strémens. Uberprifen, daf3in diesem Zustand dervon dem
Manometer F angegebene Druck zwischen 4,5 und 4,7 bar
(4,5+4,7 KPaX100) liegt, ihn andernfalls ausgleichen, indem
man den Griff E des Druckreglers bettigt, dann den genann-
ten Griff blockieren, indem man einen Druck nach unter
ausfihrt.

Die Erdungsklemme H mitdem Stlick, das geschnitten werder
muf3, verbinden.

Durch den Drehknopf M den Schneidstrom wahlen.

Dise & 1 bis 45+50 A und Dise & 1,2 von 45 bis 70 A
anwenden.

Es wird eine bedeutend bessere Schnittqualitit erzielt
wenn die Dise in etwa 2 mm Entfernung vom Werkstiick
gehalten wird. Aus praktischen Griinden kann bisweiler
das Schneiden mit Aufsitzender Diise bevorzugt werden
Diese Arbeitsmethode darf jedoch nicht bei Stromstarker
von lber 45 A angewendet werden, da sie schnel
{manchmal auch sofort) die Zerstérung der Diise unc
einen sehr schlechten Schnitt bewirkt.

Das Aufleuchten der roten Kontrolleuchte (O) zeigt an, dal
der Schnitt unter Verwenduna der Feder (Art. 1394) ode:



des Abstandbhalters (Art. 1405) ausgefiihrt werden miiB.
Sich vergewissern, daf die Klemme und das Stiick besonders
beilackierten Blechen, eloxierten Blechen oder mit isolieren-
den Verkleidungen einen guten elektrischen Kontakt haben.
Die Erdungsklemme nicht mit dem Materialstiick, das entfernt
werden soll, verbinden.
Den Druckknopf des Brenners driicken, damit die Zindung
des Pilotbogens erfolgt. Innerhaib 2 oder 3 Sekunden sollte
man schneiden anzufangen, sonst der Pilot bogen erléscht.
Um der Pilotbogen wieder entziinden, soilt man noch den
Druckknopf des Brenners driicken. Den Brenner an den Rand
des Stlicks anndhern und den Schnitt durchfiihren.
Wenn es mdglich ist, muB Der Schneidbrenner gezogen
werden. Ziehen ist einfacher als Schieben.
Brenner wahrend des Schnitts senkrecht halten.
Nach Beendigung des Schnitts und nachdem man den
Druckknopf losgelassen hat, strémt zirka 40 Sekunden lang
weiterhin Luft aus dem Schneidbrenner aus, um es dem
Brennerkopf selbst zu ermdglichen abzukiihlen. Vor
Beendigung dieser Zeit ist es gut, wenn das Gerat nicht
ausgeschaltet wird.
Sollten Ldécher gebildet werden miissen oder sollte man mit
dem Schnitt vom Zentrum des Stlicks aus.beginnen mussen,
muB man den Brennerkopf in geneigter Stellung halten und
sie langsam aufrichten, sodaf3 das geschmolzene Metall nicht
 die Dise gespritzt wird (siehe Abb.4). Dieser Arbeitsgang
iBausgeflhrt werden, wenn man Stiicke bearbeitet, deren
—icke Gber 3 mm hinausgeht.
In dem Fall, in dem man Schnitte an Ecken oder an Einbuch-
tungenvomehmen muf3 (siehe Abb. 5) wird geraten, verldngerte
Elektroden und Disen zu verwenden. Solite man
kreisférmige Schnitte vornehmen missen, ritman, den eigens
daflr vorgesehenen Zirkel (auf Wunsch geliefert) zu verwen-
den.
N.B. Vermeiden, den Pilotbogen in der Luft unniitz entz{indet
zu halten, um den Verbrauch der Elektrode, des Diffusors und
der Dise nicht zu erhéhen.

UNZUREICHENDE FAKTOREN BEIM SCHNEIDEN

1) Nichtausreichende Durchdringung

Die Ursachen dieses unzureichenden Faktors kénnen sein:

° hohe Geschwindigkeit. Sich immer vergewissern, daf der

Bogen komplett in das Stick, das geschnitten werden mus,

eindringt und daf er in der Vorwértsbewegungsrichtung nie

eine Neigung hat, die iber 10 115° liegt (siehe Abb. 6). So

" ~rmeidet man eine nicht korrekte Abnutzung der Dise
ehe Abb.7) und Versengungen am Dlsentriger (siehe
2b.8).

e UbergroBe Dicke des Sticks

Schneidegeschwindigkeit und Dicken)

*Kein guter elektrischer Kontakt zwischen Erdungskliemme H

und dem Stiick

» Dlise und Elektrode abgenutzt.

* Schneidstrom zu niedrig.

N.B.:Wenn der Bogen nicht komplett eindringt, verstopfen

Schiacken flissigen Metalls die Dise.

2) Der Schneidebogen schaltet sich aus

Die Ursachen dieses unzureichenden Faktors kénnen sein:

e Duse, Elektrode oder Diffusor abgenutzt

= Luftdruck zu hoch

» Speisespannung zu niedrig

3) Schrager Schnitt :

Sollte der Schnitt sich als schrag erweisen (siehe Abb.9), die

Maschine ausschaliten, den Dusentrager lockern und die Dise

um etwa eine Viertel Drehung drehen, dann blockieren und

wieder versuchen.

Den Arbeitsgang wiederholen bis der Schnitt gerade ist (siehe

Abb.10).

4) Zu g)roBe Abnutzung der dem Verschleif3 unterliegenden

Teile.

Die Griinde des oben angegebenen Problems kdnnen sein:

a) Luftdruck im Vergleich mitdem angeratenen Luftdruck zu

(siehe  Diagramm

niedrig.
b) Zu groBe Verbrennungen auf dem Endteil des Disentragers.

PRAKTISCHE RATSCHLAGE

*Wenn die Luftder Geréatsanlage reichlich Feuchtigkeit und &
enthalt, ist es von Nutzen, einen Entfeuchtungsfilter zy
verwenden, um eine zu grof3e Oxydation und Abnutzung der
dem Verschieif3 unterliegende Teile zu vermeiden, um eine
Beschadigung des Brennerkopfes zu vermeiden und Zu
vermeiden, daB die Schneidegeschwindigkeit und -qualitat
reduziert werden.

° Die in der Luft vorhandenen Verunreinigungen begiinstigen
die Oxydation der Elektrode und der Diise und kénnen das
Zinden des Pilotbogens schwierig machen. Wenn dieser
Zustand eintritt, den Endteil der Elektrode und das Innere der
Duse mit feinkornigem Schmirgelpapier siubern.

* Sich vergewissern, daf3 die neue Elektrode und die neue
Djlge, die gerade montiert werden sollen, sauber und entfsttet
sind.

°Um eine Beschadigung des Brenners zu vermeiden,
immer Originalersatzteile verwenden. '

BRENNERKOPFWARTUNG

Bevormanirgendeinen Eingriffan dem Brenner vornimmt,
der Maschine immer die Speisung entziehen.
abﬁusv;echseln der dem VerschieiB3 unterliegenden Teile
.11 ’
Die Teile, die der Abnutzung ausgesetzt sind, sind die Elektro-
de A, der Diffusor B und die Diise C.
Das Auswechseln eines dieser Teile ist nur moglich, nachdem
man den Disentrager D abgeschraubt hat.
Die Elektrode A muf3 ausgewechselt werden, wenn die Elektro-
de Ainder Mitte einen Krater aufweist, der ungefahr 1,5 mm
tief ist (siehe Abb.12).
ACHTUNG! Um die Elektrode aus der Verschraubung zu
I8sen, keine ruckartige Kraft verwenden, sondern eine pro-
gressive Kraft ausiiben bis man die Lésung des Gewindes
erreicht.
Das Gewinde der neuen Elektrode mit Silikonschmiermittel
schmieren (wird zusammen mit der Maschine geliefert).
Die neue Elektrode muss im Sitz eingeschraubt werden und
blockiert werden, chne bis ganz zum Schluss anzuziehen.
Die Dise C muf3 ausgewechselt werden, wenn das Lochin der
Mitte als schadhaft oder sehr erweitert gegenuber dem des
neuen Teils (siehe Abb.13) erscheint.
Wenn die Elektrode verschlissen ist, nutzt sich die Diise sehr
schnell ab.
Wenn die Elektrode abgenutzt ist, verfiert die Maschine
Schneidekraft.
Ein verzégertes Auswechseln der Elektrode oder der Diise
verursachteine UbermaBige Erhitzung der Teile, die soist, dai
sie eine nachteilige Auswirkung auf die Haitbarkeit des Diffu-
sors B hat.
Sich vergewissern, daB nach dem Auswechseln der Diisen-
trager D ausreichend stramm angezogen ist.
ACHTUNG ! Der Dusentriger D muB nur wenn die Elektro-
de A, der Diffusor B und die Diise C montiert sind, auf den
Kopf aufgeschraubt werden.
2) Auswechseln des Brennerkérpers E (siehe Abb.11)
Die Schrauben V beseitigen. Den Griff F aus dem Korper E
herausziehen, indem man den Griff selbst oszillieren 148t und
sehr darauf achten muB, da man im Moment der Trennung
der beiden Teile die Drahte des Druckknopfs nicht abreif3.
Die Leitungen der Schutzkontakte G und H herausziehen.
Die Verbindung L herausziehen. Nachdem man das Isoliers-
chlauch K durchgeschnitten hat, das Verbindungsstick |
abschrauben.
Den neuen Brennerkopfkérper montieren, indem man alle
vorhergehenden Arbeitsgange riickwarts durchfiihrt. _
Man erreicht die Isolierung des Verbindungsstiicks 1, indem



man an das Verbindungsstiick selbst das bei Wairme
schrumpfence isolierende Schlauch K andriickt und es mittels
einer kleinen Warmequelle (Beisp. ein Feuerzeug) erhitzt.
Bevor man den Griff einzieht, sich vergewissern, daB die
Kabel voneinander reichlichen Abstand haben und dafB die
Verbindungen gut stramm sind.

3) Auswechselung des PaBstiickes (W) (abb. 11)

Lésen Sie die Ringmutter (Z). Durchschneiden Sie die
Kabelbinder, die das Kabel (R) halten. Lsen Sie die Schraube
(Y), und ziehen Sie das Griffrohr ab. Ziehen Sie die Steckerstifte
der Steuerleitung (N) und (O) und den Stift der roten
Steuerleitung (P) fir den Pilotlichtbogen heraus. Zerschneiden
Sie den Isolierschlauch (K2), und schrauben Sie den
PaBstiickkérper (U) vom Fitting (Q) ab. Montieren Sie nun den
neuen PaBstickkérper. Stellen Sie alle Verbindungen in
umgekehrter Reihenfolge wieder her. Verwenden Sie einen
Gewindeklebstoff, um den PaBstlckkarper (U) sicher mit dem
Fitting (Q) zu verbinden.

Die Steckerstifte (N) und (O) missen in die Kontakte (1yund (9)
und der Steckerstift (U) den roten Steuerleitung fir den
Pilotlichtbogen in den Kontakt (5 und 6) des PaBstickkérpers
(U) eingeschoben werden. Der Schutzschlauch (K2) dient zur
Isolierung und wird durch Erwarmung auf das Fitting (Q)
aufgeschrumpft.

4) Auswechseln des Kabels R (siche Abb.11)

.uBBer daBman die unter den Punkten 2 und 3 angegebenen
Arbeitsgange durchfihrt, muB man fiir das Auswechseln des
Kabels die Verbindung S vornehemen,

N.B. Die Verbindung S muB sorgfaltig isoliert werden.

5) Auswechseln des Griffs mit Druckknopf.

Um den Griff mit Druckknopf auszuwechseln, ist es nétig, die
unterden Punkten 2angegebenen Arbeitsgénge durchzufithren.

WARTUNG UND KONTROLLEN

Es istwichtig, da man die Diise von den Metallschlacken frei
gesdubert hilt.

Vermeiden, daB man spitze Gegenstande verwendet, um das
Loch der Dise nicht qualitativ schlechter zu machen. Auch
wenn die Maschine Uber eine automatische Vorrichtung fiir
den ADfluB des Kondensats verflgt, die jedesmal dann in
Funktion tritt, wenn die Luftzufuhr dicht gemacht wird, tut man
gutdaran, von Zeit zu Zeit zu kontrollieren, daf in derkleinen
Wanne | (Abb.1) des Druckreglers keine Kondensatspuren
sind.

‘on Zeitzu Zeitist es ndtig, das Innere der Maschine von dem
Vetallstaub, der sich angesammeit hat, zu saubern, indem
man PreBluft verwendet.

Die Arbeitsgénge, die es nétig machen, sichin das Innere der
Maschine zu begeben, missen durchgefiihrt werden, nach-
demman das Speisekabel aus dem Stecker ausgestdpselt hat.

DIAGRAMME DER SCHNEIDEGESCHWINDIGKEIT
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