GEBRAUCHSANWEISUNG FUR PLASMASCHNEIDEGERAT

GRUNDLEGENDE
SICHERHEITSMASSNAHMEN

Wahrend der Schneidevorgange entwickeln sich
schadlicher Rauch und Metallstaub. Es wird emp-
fohlen, Rauchschutzmasken zu verwenden und die
Arbeit in ausreichend belUfteten Raumen auszu-
fuhren, um den erforderlichen Schutz des Perso-
nals zu gewahrleisten. In geschlossenen Raumen
wird die Benutzung von Saugluftern empfohlen, die
unter der Schneidezone angebracht werden soll-
ten. Das zu schneidende Material muss unbedingt
gesaubert werden, falls Halogen- Lésungs- oder
-Entfettungsmittel vorhanden sind, um die Bildung
von Giftgasen zu verhindern. Einige chlorhaltige
Lésungsmittel kdnnen in Gegenwart der durch den
Lichtbogen verursachten Strahlungen zersetzt wer-
den und Phosgengas entwickeln. Metalle, die mit
Blei, Graphit, Kadmium, Zink, Quecksilber oder Be-
ryllium Uberzogen sind oder diese Materialien ent-

halten, kénnen wahrend des Schneidens giftigen
Rauch entwickeln.

Rauch

UV-Strahlen

Die Strahlungen, die sich wahrend der Schneide-
phase entwickeln, haben die gleichen Auswirkun-
gen wie die Strahlen, die sich beim Lichtbogen-
schweissen bilden. Da sie Augen und Haut scha-
digen, ist es erforderlich, Schweisshandschuhe und
eine seitlich geschlossene Schutzbrille mit Schutz-
glasern von 4 bis 5 Grad zu tragen. Wir empfeh-
len, den Schutz auf die gesamte Arbeitszone ein-
schliesslich des Personals auszudehnen.
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Die Bildung von Feuer durch Funken oder heisse
Schlacken ist zu vermeiden. Aus der Schneidezo-
ne sind feuergefahrliche und brennbare Stoffe zu
entfernen.

Schneidvorgéange durfen nicht ausgeflhrt werden
an: Brennstoff- und Schmiermittelbehéaltern, auch
wenn sie leer sind, und an Teilen mit Hohlraumen,
die feuergefahrliches Material enthalten.

Es ist sicherzustellen, dass in der Nahe des Arbeitsp-
latzes Feuerschutzeinrichtungen vorhanden sind.

Feuer

Elektroschock

Das Plasmaschneidegerat bendtigt zur Bildung des
Lichtbogens und wahrend des Schneidevorgan-
ges gefahrliche Spannungen; daher sind einige
Sicherheitsvorschriften zu beachten:

— Esist zu vermeiden, sich auf das zu schneidende
Teil zu stUtzen oder es mit den Handen zu halten.
— Nicht in feuchter oder nasser Umgebung ar-
beiten.

— Das Gerat darf nicht gebraucht werden, wenn Ka-
bel oder Teile des Brenners schadhaft erscheinen.
— Das Gerat immer ausschalten, bevor die DUse,
die Elektrode oder der Diffusor ersetzt werden.
— Eventuell schadhafte Teile des Brenners oder
seiner Kabel stets durch Originalmaterial ersetzen.
— Stromzufuhr zum Geréat abschalten, bevor Ein-
griffe an dem Brenner, an Kabeln oder im Inneren
des Generators vorgenommen werden.

— Sicherstellen, dass die Stromzufihrung wirksam
geerdet ist.

— Sicherstellen, dass die Werkbank wirksam geer-
det ist.

— Die Wartung darf nur von qualifiziertem Perso-
nal ausgefuhrt werden, das sich des Risikos bewusst
ist, das aus den gefahrlichen Spannungen herrlhrt,
die zum Betrieb des Geréates erforderlich sind.

Verbrennungen

Das Bedienungspersonal muss feuerhemmende
Schuhe und Berkleidung tragen, um sich vor Fun-
ken und eventuellen Materialschlacken zu schit-
zen; es handelt sich hier um normale Vorsichts-
massnahmen bei jedem Schweissvorgang.

Es ist zu vermeiden, den Brennerstrahl auf Perso-
nen oder Fremdk&rper zu richten.

BESCHREIBUNG
DER SICHERHEITSVORRICHTUNGEN

Dieses Gerat ist mit folgenden Sicherheitsvorrich-
tungen versehen:

Thermisch: auf den Transformatorwicklungen, um
eventuelle Uberlasten zu vermeiden.

Pneumatisch: auf der Brennerspeisung, um un-
zureichenden Luftdruck zu vermeiden; die Anzei-
ge eines solchen Vorfalls erfolgt durch Aufleuch-
ten der Leuchte L (Abb. 2)

Elektrisch: auf dem Brennerkérper, um gefahrli-
che Spannungen zu vermeiden, wenn der Disen-
trager entfernt wird.



INSTALLATION UND GEBRAUCH

Rader, Stltze und Handgriff entsprechend den An-
weisungen in (Abb. 1) montieren.

Das Gerat in einem ausreichend bellfteten Raum
unterbringen und sorgfalting darauf achten, dass
der Luftzu- und -abfluss durch die Kiihlungsschlit-
ze nicht behindert wird.

Die Spannungsumschaltscheibe unter dem Griff C
fur die Netzspannung einstellen, wie auf der Tafel
angegeben.

Das Speisekabel A in die Steckdose mit wirksamer
Erdung einstecken. Eventuell erforderliche Verlan-
gerungskabel mlssen einen ausreichenden Quer-
schnitt haben.

Die Luftzufihrung mit dem Anschluss-Sttick Bver-
binden: dabei sicherstellen, dass der Druck min-
destens 5 bar und die Férdermenge mindestens
120 I/min. betragt. Den Griff E heben und den vom
Manometer F angezeigten Druck auf 4,7/4,8 bar
einstellen. Nachher den Griff E herabdriicken, um
inn zu befestigen.
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Das Gerat einschalten durch Einstellen des Grif-
fes C auf die gewlnschte Spannung. Die Lampe
D muss aufleuchten, und ein Kuhlluftstrom muss
aus der Duse des Brenners aussfliessen. Den Griff
G entsprechend den Erfordernissen des Schnei-
devorganges auf 1 oder 2 einstellen.

Die Stellung 1 ist sehr nutzlich bei Karrosserien,
wenn von zwei nahe beieinanderliegenden Ble-
chen nur eins geschnitten werden soll (z. B. Ka-
stenstrukturen usw.).

Die Erdungsklemme H mit dem zu schneidenden
Werkstlck verbinden; dabei sicherstellen, dass ein
guter elektrischer Kontakt vorhanden ist, vor allem
bei lackierten, oxydierten oder mit Isoliermaterial
Uberzogenen Blechen.

Die Drucktaste des Brenners herunterdrtcken und
bis zum Ende des Schneidevorganges so belas-
sen (Abb. 3).

Die Duse auf das zu schneidende Werkstuck auf-
setzen, rasch einen leichten Druck austben und mit
einer ebenso raschen Bewegung wiederaufheben,
um die Zindung des Lichtbogens zu gestatten.
Mit angelehnter Dlse den Schneidevorgang oh-
ne Druckauslbung ausfuhren.

Es wird empfohlen, vor jedem Gebrauch der
Maschine mit der Hand die Gleitféhigkeit des
Diisentragers zu liberpriifen. Diese Priifung ist
selbstverstédndlich bei ausgeschalteter Ma-
schine vorzunehmen.

N.B.: Esist zu vermeiden, den Lichtbogen in der
Luft angezindet zu lassen, um Elektrode, Duse
und Diffusor nicht unnétig zu verschleissen.

Wenn die Luft der Anlage betrachtliche Mengen
Feuchtigkeit und Ol enthéalt, empfehlen wir, den

speziellen Trockner anzufordern, um die Gbermas-
sige Abnutzung der Verschleissteile und die Be-
schadigung des Brenners zu vermeiden.

Abb. 3

5/10°

WARTUNG DES BRENNERS

Vor jedem Arbeitsgang an dem Brenner stets den
Netzstrom abschalten.

1) Ersatz von Verschleissteilen (Abb. 4).

Dem Verschleiss unterworfene Teile sind die Elek-
trode A, der Diffusor B und die Duse C. Der Er-
satz einer dieser Teile ist nur moglich nach Ab-
schrauben des Dusentréagers D maglich.

Die Elektrode A ist festgeschraubt. Darauf achten,




dass sie wahrend des Einbaus nicht beschadigt
wird.
Nach dem Ersatz vergewissern, dass der Dlsen-
irager Dausreichend festgeschraubt ist; dazu mit
den Handen prufen, dass die Duse C sich nicht
dreht.

2) Ersatz des Brennerkdrpers E (Abb. 4).

Den Handgriff F vom Koérper E herausziehen.
Die Leitungen der Sicherheitskontakte G und H ab-
ziehen. Die Verbindung L abziehen. Das Verbin-
dungsstuck I abschrauben und die Rohrleitung M
des Brennerkorpers abziehen. Den neuen Bren-
nerkdrper einbauen, indem man die obigen Ar-
oeitsgange in umgekehrter Reihenfolge asflihrt.
Vor dem Einstecken des Handgriffes sicherstellen,
dass die Kabel ausreichend voneinander entfernt
sind und dass die Verbindungen fest sind.

3) Ersatz des gesamten Brenners (Abb. 4).

Die Seitenplatte der Maschine entfernen. Die bei-
den Faston-Kontakte N und O herausziehen. Die
rote Leitung P vom Klemmbrett I6sen. Das
Anschluss-Stuck @Q ausschrauben. Den Brenner
herausziehen. Den neuen Brenner durch Ausfuh-
rung der vorstehenden Arbeitsgange in umgekehr-
ter Reihenfolge einbauen.

4) Ersatz des Kabels R (Abb. 4)

Fur den Ersatz des Kabels muss ausser den unter
2) und 3) angefuhrten Arbeitsgangen die Verbin-
dung S ausgefuhrt werden.

N.B.: Die Verbindung § muss sorgféltig isoliert
werden.

MANGEL BEIM SCHNEIDEN

1) Unzureichendes Eindringen

-olgende Grunde kdnnen diesen Mangel verursa-
chen:

— Hohe Geschwindigkeit. Bei einer korrekten Ge-
schwindigkeit beschreibt die Spur des Lichtbogen
Inter dem Werksttck einen Winkel von etwa 5/10°
Abb. 3).

— Die Netzspannung ist zu niedrig.

— Die Erdungsklemme H ist nicht in festem Kon-
akt mit dem WerkstUck.

\.B.: Wenn der Lichtbogen nicht schneidet, ver-
stopfen Schlacken von geschmolzenen Metall die
Juse.

— Zu grosse Starke des Werkstlcks.
— Der Griff G — Abb. 3 A — steht auf 1 und nicht
auf 2.

2) Der Schneidbogen erlischt

Folgende Grinde kénnen diesen Mangel verursa-
chen:

— Ddse, Elektrode oder Diffusor abgenutzt.

— Luftdruck zu hoch.

WARTUNG UND KONTROLLE

Die Duse muss periodisch mittels einer Stahlbdr-
ste von Schlacken gereinigt werden. Keine spitzen
Gegenstéande verwenden, um die Bohrung der D-
se nicht zu beschédigen.

Auch wenn die Maschine mit einer automatischen
Vorrichtung fur den Abfluss des Kondenswassers
ausgestattet ist, die jedesmal zu arbeiten beginnt,
wenn die Luftzufihrung aussetzt, gilt die Regel,
dass die durch den Schlitz | (Abb. 2) sichtbare klei-
ne Wanne regelmassig auf Kondenswasserspuren
Uberwacht wird.

Wir winschen lhnen eine gute Arbeit in der Ge-
wissheit, dass der korrekte Gebrauch und die fach-
gerechte Wartung Ihres PLASMA |hnen die Erzie-
lung ausgezeichneter Ergebnisse gestatten
werden.
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