- GEBRAUCHSANWEISUNG FUR PLASMASCHNEIDEGERAT

GRUNDLEGENDE
SICHERHEITSMASSNAHMEN

Rauch

/2N

Wéhrend der Schneidevorgange entwickeln sich schadlicher Rauch und
Metallstaub. Es wird empfohlen, Rauchschutzmasken zu verwenden und
die Arbeit in ausreichend bellfteten Raumen auszufihren, um den er-
forderlichen Schutz des Personals zu gewahrleisten. In geschlossenen
Raumen wird die Benutzung von SauglUftern empfohlen, die unter der
Schneidezone angebracht werden sollten. Das zu schneidende Mate-
rial muss unbedingt gesdubert werden, falls Halogen- Lésungs- oder
-Entfettungsmittel vorhanden sind, um die Bildung von Giftgasen zu ver-
hindern. Einige chlorhaltige Ldsungsmittel kdnnen in Gegenwart der
durch den Lichtbogen verursachten Strahlungen zersetzt werden und
Phosgengas entwickeln. Metalle, die mit Blei, Graphit, Kadmium, Zink,
Quecksilber oder Beryllium Uberzogen sind oder diese Materialien ent-
halten, kénnen wéhrend des Schneidens giftigen Rauch entwickeln.

UV-Strahlen

Die Strahlungen, die sich wahrend der Schneidephase entwickeln, ha-
ben die gleichen Auswirkungen wie die Strahlen, die sich beim Licht-
bogenschweissen bilden. Da sie Augen und Haut schadigen, ist es
erforderlich, Schweisshandschuhe und eine seitlich geschlossene
Schutzbrille mit Schutzglasern von 4 bis 5 Grad zu tragen. Wir emp-
fehlen, den Schutz auf die gesamte Arbeitszone einschliesslich des Per-

sonals auszudehnen.

Die Bildung von Feuer durch Funken oder heisse Schlacken ist zu ver-
meiden. Aus der Schneidezone sind feuergeféahrliche und brennbare
Stoffe zu entfernen.

Schneidvorgange dirfen nicht ausgefihrt werden an: Brennstoff- und
Schmiermittelbehéltern, auch wenn sie leer sind, und an Teilen mit Hohl-
raumen, die feuergefahrliches Material enthalten.

Es ist sicherzustellen, dass in der Nahe des Arbeitsplatzes Feuerschut-
zeinrichtungen vorhanden sind.

Feuer

Elektroschock

Das Plasmaschneidegerat benétigt zur Bildung des Lichtbogens und
wéahrend des Schneidevorganges gefahrliche Spannungen; daher sind
einige Sicherheitsvorschriften zu beachten:

— Es ist zu vermeiden, sich auf das zu schneidende Teil zu stitzen
oder es mit den Handen zu halten.

— Nicht in feuchter oder nasser Umgebung arbeiten.

— Das Gerat darf nicht gebraucht werden, wenn Kabel 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 Gerét abschalten, bevor Eingriffe an dem Bren-
ner, an Kabeln oder im Inneren des Generators vorgenommen werden.
— Sicherstellen, dass die Stromzufihrung wirksam geerdet ist.

— Sicherstellen, dass die Werkbank wirksam geerdet ist.

— Die Wartung darf nur von qualifiziertem Personal ausgefiihrt wer-
den, das sich des Risikos bewusst ist, das aus den gefahrlichen Span-
nungen herrihrt, die zum Betrieb des Gerétes erforderlich sind.

Verbrennungen

Das Bedienungspersonal muss feuerhemmende Schuhe und Beklei-
dung tragen, um sich vor Funken und eventuellen Materialschlacken
zu schitzen; es handelt sich hier um normale Vorsichtsmassnahmen
bei jedem Schweissvorgang.

Es ist zu vermeiden, den Brennerstrahl auf Personen oder Fremdkér-
per zu richten.

BESCHREIBUNG
DER SICHERHEITSVORRICHTUNGEN

Dieses Gerét ist mit folgenden Sicherheitsvorrichtungen versehen:

Thermisch: auf den Transformatorwicklungen, um eventuelle Uber-
lasten zu vermeiden.

Pneumatisch: auf der Brennerspeisung, um unzureichenden Luftdruck
zu vermeiden; die Anzeige eines solchen Vorfalls erfolgt durch Auf-
leuchten der Leuchte L (Abb. 2)

Elektrisch: auf dem Brennerkdrper, um gefahrliche Spannungen zu
vermeiden, wenn der DUsentrager entfernt wird. '
INSTALLATION UND GEBRAUCH

Réder, Stitze und Handgriff entsprechend den Anweisungen in Abb.
1 montieren.




Das Gerét in einem ausreichend bellfteten Raum unterbringen und

sorgfalting darauf achten, dass der Luftzu- und -abfluss durch die Kih- _

lungsschlitze nicht behindert wird.

Wenn das Gerat fur das Funktionieren mit verschiedenen Spannun-
gen vorbereitet ist, ist es notwendig, die unter dem Drehknopf € ge-
legte Spannungsumschaltungsscheibe flr die Netz spannung vorein-
zustellen.

Das Speisekabel A in die Steckdose mit wirksamer Erdung einstecken.
Eventuell erforderliche Verlangerungskabel missen einen ausreichen-
den Querschnitt haben.

Die Luftzufihrung mit dem Anschluss-Stlick Bverbinden: dabei sicher-
stellen, dass der Druck mindestens 6 bar und die Fordermenge min-
destens 120 I/min. betragt. Heben Sie den Druckreglerdrehknopf E
und regeln Sie den auf dem Manometer F angegebenen Druck zu un-
gefahr 5,5+ 6 bar. Schalten Sie das Gerat durch die Positionierung des
Netzschalter-Drehknopf C auf die gewtnschte Spannung ein; diese Ar-
beit wird von der Zindung der Lampe D hervorgehoben sein.
Durch das Drucken auf dem Druckknopf des Schlauchpakets wird die
Erdffnung des Drukluftflusses angetrieben. Prifen Sie, daB der von dem
Manometer F angegebenen Druck zwischen 4 und 4,7 bar ist; anderns-
falls regulieren Sie ihn durch die Betatigung des Druckreglerdrehknop-
fes E und dann blockieren Sie diesen Dreknopf, indem Sie ihn nach
unten drlcken.

Den Griff G entsprechend den Erfordernissen des Schneidevorgan-
ges auf 1 oder 2 einstellen.

Die Erdungsklemme H mit dem zu schneidenden Werkstlck verbin-
den; dabei sicherstellen, dass ein guter elektrischer Kontakt vorhan-
den ist, vor allem bei lackierten, oxydierten oder mit Isoliermaterial Gber-
zogenen Blechen.

Die Duse auf den zu schneidendén Teil legen und, beim Drucken auf
den Knopf, (Abb. 3) einen starken Druck (A} auf den Brenner lben.
Auf den Knopf fortdrucken und sofort den Druck (B) mit einer raschen
Bewegung annullieren, aber ohne die Dise vom Teil zu entfernen. Den
Schnitt durchfihren und die Dise auf den Teil gleiten lassen.

Abb. 3

Der LuftfluB zum Schlauchpaket wird nach ungeféhr 20 Sekunden durch |

die Ausschaltung des Druckknopfs gestoppt, damit sich das Schlauch-
paket abkllt. Eine eventuelle Abschaltung des Gerates darf nur nach
der Blockierung des Flusses erfolgen.

Es wird empfohlen, vor jedem Gebrauch der Maschine mit der
Hand die Gleitfdhigkeit des Diisentragers zu iiberpriifen. Diese
Priifung ist selbstversténdlich bei ausgeschalteter Maschine vor-
zunehmen.

N.B.: Esist zu vermeiden, den Lichtbogen in der Luft angeziindet zu
lassen, um Elektrode, Dise und Diffusor nicht unnotig zu verschleissen.
Wenn die Luft der Anlage betrachtliche Mengen Feuchtigkeit und Ol
enthalt, empfehlen wir, einen speziellen Trockner zu verwenden, um
die Ubermassige Abnutzung der Verschleissteile und die Beschadigung
des Brenners zu vermeiden.

WARTUNG DES BRENNERS

Vor jedem Arbeitsgang an dem Brenner stets den Netzstrom ab-

schalten.

1) Ersatz von Verschleissteilen (Abb. 4).

Abb. 4

Dem Verschleiss unterworfene Teile sind die Elektrode A, der Diffusor
B und die Duse C. Der Ersatz einer dieser Teile ist nur méglich nach
Abschrauben des Disentragers D moglich.

Die Elektrode A mubB ersetzt werden, wenn sie einen mm. 1,5 tiefen
Kolk hat. (Siehe Abb. 5).

Die Dise € muB ersetzt werden, wenn ihr Zentralloch sehr breit im Ver-
gleich mit dem des neuen oder beschadigten Teiles ist. (Siehe Abb. 6).
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Abb. 5 Abb.6
Wenn die Elektrode verschlissen ist, unterliegt die Dise einem sehr
schnellen VerschleiB.

Die Schnittleistung der Maschine herabsetzt, wenn die Elektrode ver-
schleit.

Der verzégerte Elektroden- und Dusenersatz verursacht eine so gro-
Be Warmung der Teile, daB die Lebensdauer des Diffusors B beein-
trachtigt wird.

Die Elektrode A ist festgeschraubt, Jedesmal die Elekirode ersetzt wird,
muB man sie festschrauben um Lockerungen wahrend des Betriebs
zu vermeiden, die schadliche Folgen flr den Brenner verurusachen
kénnten; auBerdem muB man vorsichtig sein um sie nicht wahrend der
Montage zu gravieren.

"Nach dem Ersatz vergewissern, dass der Disentrager Dausreichend

festgeschraubt ist; dazu mit den Handen prifen, dass die Duse C sich
nicht dreht.

2) Austausch des Schlauchpaketkérpers E (siche Abb. 4)

Den Handgriff F aus dem Kérper entnehmen und den selben Hand-
griff schwingen lassen. Man achtet darauf, daB die Leitungen des
Druckknopfes wahrend der Trennung der zwei Komponente, nicht ge-
rissen werden. Die Leitungen der Sicherheitskontakte G un H herau-
sziehen. Den AnschluB L herausnehmen. Das Verbindungsstlck | au-
sdrehen nachdem man die isclierende Rohre K geschnitten hat und
das Rohr M des Schlauchpaketkérpers herausnehmen. Das neue




Schlauchpaket montieren indem man alle obengenannten Operatio-
nen rickwarts durchflhrt.

Die Isolierung des Verbindungsstickes | erhalt man dank der Adha-
sion der isolierenden thermoschrumpfbaren Réhre K dem selben Ver-
bindungsstick mittels Erwarmung durch eine kleine Warmeguelle (z.B.
Feuerzeug).

Bevor man den Handgriff greift, achten darauf, ob die Leitungen ent-
fernt untereinander sind und ob die Anschllsse richtig fest sind.

3) Austausch des ganzen Schlauchpaket (siche Abb. 4)

Das seitliche Gehause der Maschine herausnehmen. Die zwei Kon-
taktstlicke «faston» N und O herausziehen. Die rote Leitung P aus dem
Klemmbrett herausziehen, Das Verbindungsstick Q ausdrehen. Das
Schlauchpaket herausnehmen. Alle obengenannten Operationen
durchfiihren indem man das neue Schlauchpaket montiert.

4) Austausch der Leitung R (siehe Abb. 4)

Um die Leitung auszutauschen, mull man die an Punkten 2 und 3 an-
gezeigten Operationen durchfiihren und auch den AnschluB S au-
sfihren.

NB.: Der AnschluB S muB genau iscliert sein.

5) Austausch des Handgriffes mit Druckknopf

Um den Handgriff auszutauschen ist es notig die am Punkt 2 gezeig-
ten Operationen zu befolgen und den AnschluB sorgfaltig zu isolieren
nachdem man den neuen Handgriff montiert hat.

MANGEL BEIM SCHNEIDEN

1) Unzureichendes Eindringen

Folgende Griinde kénnen diesen Mangel verursachen:

— Hohe Geschwindigkeit. Das Lichtbogen muB immer den zu schnei-
denden Teil durchbrechen und keine gréBere Neigung in der Vor-
schubsrichtung haben, als 10+ 15°. (Siehe Abb. 7).

So werden ein unregelmassiger Verschleiss der Duesen (siehe Abb.
8) und Verbrennungen am Dusentrager (siehe Abb. 9) vermieden.
— Die Netzspannung ist zu niedrig.

— Die Erdungsklemme H ist nicht in festem Kontakt mit dem Werkstuck.
— Zu grosse Starke des Werkstlcks.

— Der Griff G — Abb. 2 — steht auf 1 und nicht auf 2.

N.B.: Wenn der Lichtbogen nicht schneidet, verstopfen Schlacken von
geschmolzenen Metall die Duse.
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Abb. 8

Abb. 9

2) Der Schneidbogen erlischt

Folgende Grinde kénnen diesen Mangel verursachen:
— Duse, Elektrode oder Diffusor abgenutzt.
— Luftdruck zu hoch.

3) Schrigschnitt

Wenn der Schnitt schrag ist, (siehe Abb. 10), lockern den Dusentra-
ger D, drehen die Dise € um ein Viertel und dann blockieren.
Wiederholen bis der Schnitt gerade ist. (Siehe Abb. 11).

Abb. 10 Abb. 11

4) Anleitung zu den eventuellen Stérungen

Die eventuellen Stérungen, die hier unten angefihrt werden, beziehen
sich auf die Prufungen mit einer laufenden maschine und mit dem ver-
bundenen Druckluftrohr.

Eventuelle Teste missen immer mit der Versorgungskabel vom Netz
ausgeschalten durchgefihrt werden.

a) Keine Luft kommt heraus wenn man den Druckknopf presst.
Kontrollieren:

— daB der Luftdruck in der Anlage genug ist;

— daB der Thermostat auf Stromwandler wegen Ueberladung der Ma-
schine nicht offen oder wegen Stdrungen unterbrochen ist;

— die Leistungsfahigkeit des Druckwachters;

— die korrekte Arbeitsweise des Elektroventils auf Luftkreis;

— die Leistungsfahigkeit des Druckknopfes und der Sicherheitskon-
takte auf Schlauchpaket;

— die eventuelle Unterbrechung des Stromkreises.

b) Wenn man den Druckknopf presst, kommt die Luft aus dem Bren-
ner heraus aber der Schnittbogen entziindet sich nicht.
Kontrollieren:



— daB die Elektrode und die Duse nicht oxydiert sind, weil das die
Schnittzindung verhindern kann;

— die Leistungsfahigkeit des Leistungsschitzes;

— die Leistungsfahigkeit des Gleichrichters;

— die Leistungsfahigkeit des Wechselschalters G der Abb. 2

— die Leistungsfahigkeit des elektronischen Karte;

— die Leistungsfahigkeit des Verbindungssticks L Abb. 4 auf Schlauch-
paket;

— die eventuelle Unterbrechung des Stromkreises.

c) Die Schnitistarke ist ungenigend.

Nachdem man Uberpriift hat, daB die Strérung nicht unter jene des
Parapgraphs «Mangel beim Schneiden» fallt, kontrollieren:

— die Leistungsfahigkeit des Leistungsschiitzes auf Massenkable H und
die Arbeitsweise mit eingeschaltenem Schnittbogen;

— die Leistungsfahigkeit der elektronischen Karte.

WARTUNG UND KONTROLLE

Es ist wichtig, daB die Duse von Schlacken frei ist; dazu brauchen Sie
eine gewshnliche Stahlburste. Keine spitzen Gegensténde verwenden,
um die Bohrung der Duse nicht zu beschadigen.

Auch wenn die Maschine mit einer automatischen Vorrichtung fir den
Abfluss des Kondenswassers ausgestattet ist, die jedesmal zu arbei-
ten beginnt, wenn die Luftzufihrung aussetzt, bitte prifen Sie, daB es
in der Druckreglerwanne | (Abb. 2) keine Kondenswasserspuren gibit.
Das Innere des Geréts muB von dem akkumulierten Metall-pulver ab-
geblast werden. Davor muB das Speisekabel von der Steckdose ge-
trennt werden.
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SchneidgeschWindigkeitsdiagramm

Wir winschen Ihnan eine gute Arbeit in der Gewissheit, dass der kor-
rekte Gebrauch und die fachgerechte Wartung lhres PLASMA lhnen
die Erzielung ausgezeichneter Ergebnisse gestatten werden.




