BETRIEBSANLEITUNG FUR PLASMASCHNEIDGERATE

WICHTIG

Bevor das Gerat verwandet wird, mubB jede fir den Gebrauch,
die Reparatur oder die Kontrolle zustdndigs Person die
folgenden Sicherheits- und Anweisungen lesan,

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

Befolgen Sie alle Sicherheitsnormen und -anweisungen.

Es ist lhre Pilicht, sich selbst und die anderen vor den Risiken,
die sich auf die Schneidearbeitsgange beziehen, zu schitzen.
Der Maschinenflihreristfir die eigene Sicherheait und digjeni-
ge derjenigen verantwortlich, die sich im Arbeitsbereich befin-
den. Er muBfolglich alle Sicherheitsmalnahmen kennen und
sie befolgen.

NMICHTS KAMN AM DIE STELLE DES GESUMDEN
MENSCHENVERSTANDES TRETEM!!

Um zu verhindern, die Sicherheit der Maschine cder
des Schneidbrenners zu gefdhrden, immer Criginaler-
satzteile verwenden.

GRUNDLEGENDE SICHERHEITSYORSICHTSMABNAHMEN

ELEKTRISCHER SCHLAG
A Der elektrische Schlag kann tdten. Alle elektrischen
Schlige sind potentiell fatal.
Fur dis Zindungdes Bogens bendtigt dieses Plasmaschneid-
gerat hohe Spannungen {annahernd 250 +300 V), weshalb
man bei Verwendung der Maschine anrdt, die folgenden
VorsichtsmaBnahmen zu treffen:
* Die unter Spannung stehenden Teila nicht berlhren
= Sich vondem Teil, das geschnitten werden muB, und von dam
FuBboden isoligren, indem man Handschuhe und isolierende
Kleidung tragt
* Die Kleidungssticke (Handschuhe, Schuhe, Kopfbedec-
kung, Beklgidung) und den Kérpear trocken halten
= Nicht in feuchten oder naBen Raumen arbeiten
*Vermeiden, sich auf das Stiick, das geschnittenwerden mubB,
aufzustiitzen oder es mit den Handen festzuhalten.
= Eine angemessene Isclierung gegen den elektrischen
Schiag beibehalten.
Wenn man inder Nahe eines Risikogebiets arbeiten muf, sich
aller méglichen VorsichtsmaBnahmeanbedienen.
=Wenn manauch einen geringfligigen Eindruck eines Stroms-
chlags hat, unverziglich die Schneidearbeitsgange unterbre-
chen. Das Gerat nicht verwenden bis das Problem nicht
gefunden und geldst ist.
= Einen an der Wand angebrachten automatischen Schalter
mit angemessener Leistung maglichst in der Nahe dear
Maschine vorsehen, um das unmittelbare Ausschalten des
Glgrﬁts im Falle einer eventuellen Notstandssituation zu ermd-
glichen.
= Haufig das Speisekabel, den Schneidbrenner,
Erdungskabel und den Brannerkopf selbst inspizieren.
Die Maschine nicht verwenden, weann &ins von ihnen bescha-
digt erschient. Diese unverziglich auswechseln.
» Die Verbindung des Speisungskabels mitdem Metz unterbre-
chen, bevor man an den Kabeln hantiert oder bevor man die
Deckel der Maschine abnimmt.
» Das Geratimmer ausschalten oder aussttpseln, bevor man
die Dilse, den isclierenden Diffusor, die Elektrode oder den
Diisentrager auswechselt.
» Die Maschine nicht ohne die Schutzdecke! verwenden.
« Eventuelle beschadigte Teile der Maschine, des Brenners
und der Kabel immer durch Originalmaterial ersetzen.
*Miemals die Schutzvorrichtungen des Schneidbrenners und
der Maschine ausschalten.
= Sich vergewissern, daB die Speisungsleitung mit einer
funktionstichtigen Erdung versehen ist.
= Sich  wvergewissern, dab die Arbeitsbank an
funktionstiichtige Erdung angeschlossen ist.
»Die eventuelle Wartung muB ausschlieBlich von gualifiziertern
Personal durchgeflhrtwerden, das sich der Risiken bewuBtist,

das

aine

die auf die gefahrlichen Spannungen zurickzufiihren sind,
welche fir das Funktioniaran der Ausrlistung nétig sind.

ACHTUNG: Niemals den Diisentrdger D (siehe Abb. 11)
auf den Brennerkdrper aufschrauben und ohne vorher
die Teile fiir den Konsum Elektrode A, Diffusor B und

Dise C montiert zu haben.

Die von dem Bogen ausgesirahlien ultravicletten
Strahlungen kdnnen fir die Augen schadlich seinund

die Haut verbrennen. Deshalb:

= Geeignete Kleidungssiiicke und Schutzmasken tragen.

* Keine Kontaklinsen verwsnden!! Die intensive von dem

Bogen ausgestrahlte Hitze kinnte sie an der Hornhaut ankle-

ben lassen.

= Masken mit Gldsern verwenden, die einen Schutzgrad von

DIN 7 oder DIN & haben.

= Lassen Sie die Personen in der Mahe der Schneidezone

schitzen.

Vargessen Sie nicht: Der Bogen kann die Augen blenden

oder schadigen. Er wird bis zu einem Abstandven 15 mals

gefahrlich angesehen. Den Bogen nie mit bloBem Auge be-

trachtgn!

+* Die Schneidezone vorbereiten, indem man die Reflexion und

die Ubertragung ultravioletter Strahlungen reduziert: indem

man Wande und exponierte Oberilachen mit schwarzer Farbe

streicht, um die Reflexion zu verringem, indem man

Schutzleinwande aufstellt oder Vorhdnge auwfhangt, um die

ultravioletten Ubertragungen zu reduzieran.

* Die Glaser der Maske auswechseln, wenn diese beschadigt

oder zerbrochen sind.

RAUCH

Die Schneidearbeitsginge filhren zur Entstehung
von schadlichem Rauch und Metallstaub, die fir die
Gesundheit schadlich sein kénnen, folglich:
«In Raumlichkeiten arbeiten, die mit einer angemessenen
Belliftung versehen sind.
+ Den Kopf nicht in den Rauch halten.
= In geschlossenen Riumen angemessene Absauger wver-
wenden, die moglichst unter der Schneidezone angebracht
sein solltan,
*Wenn die Bellftung nichtangemessenist, fir das Verfahren
genehmigte Atmungsfilter veraenden.
+Das Material, das geschnitten werden muB, saubern, wenn
Lasemitiel oder halogenerzeugende Entfetter vorhanden sind,
die wahrend des Schneidens toxische Gase hervorrufen:
ginige chlarinanthaltende Lésemittel knnen sich baim Vor-
handensein vom Bogen ausgehenden Strahlungen zerset-
zen und Chlorkohlenoxydoas erzeugen.
* Wenn man nicht Gber einen angemessenen Atmungsfilter
verfigt, keine Metalle schneiden, die Blei, Graphit, Kadmium,
Zink, Chrom, Quecksilber oder Beryllium enthalten oder
damit Uberzogen sind,
= Der elekirische Bogen erzeugt Ozon. Eine lang
andauvernde Exponierung in Ridumen mit hohen Ozonkon-
zentrationen kénnen Kopfschmerzen, Masenreizung, Hal-
sreizung, Augenreizung und schwere Kongestionen und
Schmerzen in der Brust hervorrufen.
WICHTIG : ZUR BERLUFTUNG KEINEN SAUERSTOFF
VERWEMDEN.

A\ A

Feuer enstent.

= Sich vergewissarn, daBnahe ander Schneidezone angemes-
sene Feuerschutzvorrichtungen zur Verfilgung stehen.

= Aus der Schneidezoene und aus der sie umgebenden Zone

STRAHLUNGEN

FEUER
* Vermeiden, dal aufgrund von Funken und
warmen Schlacken oder glihenden Teilen
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{mindestens 10 Meter) feuerfangende Materialien und
Brennmaterialien entfernan.

+ An Brennmaterialbehaltern und Behaltern fir Schmiermittel,
auch wenn sie leer sind, keine Schnitte vornehmen. Bevor
sie geschnitten werdan, missen diese aufmerksam gesdubert
werden.

= Das geschnittene Material erkalten lassen, bever man es
beriihrt oder bevor man es mit Brennmaterial oder mit
feuerfangendem Material in Berlhrung bringt.

« Kaine Schnitte an Teilstiicken mit Hohlrdumen, die
feuerfangendes Material enthalten, durchfdhren.

= Nicht in Atmospharen mit hehen Konzentrationen von brenn-
baren DaAmpfen, Gas und feuerfanganden Pulvern operieren,
* Eine halbe Stunde nach dem Schneiden die Arbeitszone
immer kontrollieren, um sich zu vergewissern, daf kein Brand
im Entstehen ist.

VERBRENNUNGEMN

« Um die Haut vor den durch die wvon dem Bogen
ausgehenden ultravioletten Strahlungen verursachten Ver-
brennungen, vor den Funken, und Schlacken flissigen
Metalls  zu schiltzen, feuerhbemmende Kleidungsstiicke
verwenden, die alle exponierien Kérperflachen bedecken.

= Hosen ohne Aufschlage verwenden, umzu vermeiden, dal
die Funken und die Schlacken in sie hinginfallen.

» Abwartenbis der Brennerkopf erkaltet ist, dann die Maschine
ausschalten, bevor man den vorderen Teil des Brennerkop-
fes berdhrt.

-Der Brennerkopf ist mit einem Pllotbogen ausgeristet,
wenn man folglich auf den Druckknopf driickt, entziin-
det sich der Plasmabogen, auch wenn das Erdungskabel
nicht verbunden ist; es ist zu vermeiden, den Strahl gegen
den eigenen Kdrper 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 Ziindung des Plasmabogens zu vermeiden.
sKeine brennbaren Materialien wie Feuerzeuge ader Streich-
hélzer in der Tasche haben.

% EXPLOSIONEN

« Keine Schnitte Ober oderin der Nahe von Behiltern,
die unter Druck stehen, durchflihren.

* In einer Atmosphare, die Pulver,

Dampfe enthdlt, nicht schneiden.

Gas oder explosive
Dieses Gerat fir
Plasmaschnitt verwendet PreBluft, um zu funktionieren; im
Falle vonVerwendungvon PreBlufiflaschenangemessene Vor-
sichtsmalnahmentraffen;
A) FLASCHEN
+ Die Flasche nicht direkt mitdem Druckregler der Maschine
verbinden, ahne ginen zusatzlichen Druckminderer zu banut-
zen: der Druck kinnte fir die Kapazitat des Druckreglers, der
folglich explodieren kinnte, zu stark sein. :
« Der Versorgungsdruck darf 8 bar (8KPa X100) nicht
Uberschreiten.
*Unter Druck stehende Flaschen gem&Bder bestehenden
Bestimmungen handhaben oder verwenden.
« Keine Flaschen, die leck sind ader die Materialbeschadigun-
gen haben, verwenden.
» Keine Flaschen verwenden, die nicht gut verschraubt sind.
= Keine Flaschen ohne Schutz des montierten WYentils
transportieran.
+ Keine Flaschen verwenden, deren Inhalt nicht klar identifiziert
Ist.
* Die Ventile der Flasche nia mit Ol oder Fett einschmieren.
* Die Flasche mit dem Plasmabogen nie in elektrischen
Kontakt bringen. '
+ Die Flasche keiner iiberm#Bigen Hitze, Funken, fliRigen
Schlacken oder Flammen aussetzen.
« Die Ventile der Flasche nicht beschadigen.
* Micht versuchen, die Blockierung der blockierten Ventile mit
Hammern, Schilisseln cder anderen Systemen zu lésen.
B) DRUCKREGLER

» Die Druckregler in gutem Zustand halten. Beschadigte
Regler kéinnen Schaden oder Unfdlle verursachen; sie mos-
sen nur von qualifiziertern Personal repariart werden.

» Keine Gasreglerverwenden, die anders sindals die, die dafir
hergestellt worden sind.

= Nie einen Regler verwenden, der nicht dichtist und bei dem
Materialbeschadigungen sichtbar sind.

» Nig ginen Regler mit Ol oder Fett schmieren.

C) LUFTROHRE

» Die Luftrohre/Schlduche, die beschadigt erscheinen, aus-
wechseln.

= Die Rohre gestreckt halten, um Knicke zu vermeiden,

* Die GberschiBigen Schlauche zusammengelegt haltenund es
auBerhalbder Arbeitszone aufbewahren, um eventuellen Be-
schadigungen vorzubeugen.

LARM
Der Larm, den der Bogen verursacht, kann das Gehér
schadigen: geeignete Schutzhauben tragen.

SICHERHEITSVORRICHTUNGEN

Diese Ger3teanlage ist mit folgenden Schutzverrichtungen
versehan: .
Thermische: Zur Vermeidung evantueller Uberlastungan,
angebracht auf den Wicklungen desHaupttrafos und
hervorgehoben durch das Aufleuchien der Signalleuchte G
siehe Abb. 1)

neumatische: Um zu vermeiden, daB der Luftdruck unzurai-
chand ist, angebracht auf der Speisungsvorrichtung der
Brennerkopfes, hervorgehoben durch die Signalleuchte L
{siehe Abb.1)
Elekirische :Angebrachtaufdem Brennerkomper, um zuver-
meiden, daB auf dem Brenner geidhrliche Spannungen sind,
wenn die Dise, der Diffusor, die Elektrode oder der
Disentrager ausgewechselt werden. )
« Die Schutzvorrichtungen der Maschine nicht entfernen
oder unter KurzchluB setzen.
» Nur Originalersatzieile verwenden.
« Eventuelle beschidigte Teile der Maschine oder des
Brenners immer durch Originalmaterial ersetzen.
+ Keine Brennerkorper verwenden, die nicht
Original sind.
» Die Maschine nicht ohne die Deckel laufen lassen. Das
wire fir den Maschinenwirter und die Personen, die
sich im Arbeitsbereich befinden, gefahrlich und wiirde
die Maschine daran hindern, angemessen abzukiihlen.

BESCHREIBUNG DER VORRICHTUNGEN AUF DER M

die

CHIME (siehe Abb.1)

A) Speisekabel

B) PreBluftverbindungsstiick (Gewinde 1/4" Gas Nut)
C) Metzschalter

D) Metzsignalleuchte

E} Lufidruckminderer

F} Manometer

&) Signalleuchte: Thermostat offen

H} Erdungsklemme

I) Kondensatsauffangbecken

L) Signalleuchte: unzureichender Luftdruck

M) Umschalter zur Regulierung des Scheidestroms (nur Ver-
sion 50A}

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 Gerat in einem
angemessen beldfteten Haumn aufstellen, der mdglichst nicht
staubig ist, und darauf achten, den Ein- und Austritt der Luft
aus den Kuhlungsrippen nicht zu verstoplen,




INGANGSETZEN

Die Installation der Maschine muB durch qualifiziertes
Personal durchgefiihrt werden. Alle Verbindungen miis-
sen in Ubereinstimmung mit den geltenden Normen und
in voller Beriicksichtigung des Unfallverhitungsgeset-
zes yorgenommen werden.
Die Luftzufthrung mitdem Verbindungsstick B verbinden und
sich vergewissern, daf der Druck wenigstens & bar (6KPa
X100} mit einem Mindestzustrom von 120 It./min. betragt. Im
Falle, in dem die Luftzufdhrung sich von ginem Druckmin-
derer eines Kompressors oder einer Zentralanlage herleitet,
mui? der Druckminderer auf den maximalen Austrittsdruck
eingestellt werden, welcher auf alle Falle & bar (8 KPax100)
nicht Gberschreiten darf, Wenn die Luftzufihrung sich aus
giner PreBlufiflasche herleitet, muld diese mit einem Druckre-
gulierer ausgeristet sein; nie eine PreBluftflasche direkt mit
dem Druckregler der Maschine verbinden! Der Druck
kénnte iiber der Kapazitat des Druckreglers, welcher fol-
gli-::h explodieren kénnte, liegen!

en Griff E des Druckreglers anheben und den von dem
Manometer F angegebenen Druck auf ca. 5516 bar (55

6 KPaX100) einstellen.
Wenn das Gerat dazu eingerichtet ist, mitmehreren Spannun-
gen zu funktionieren, die Spannungsverdnderungsscheibe,
die unter dem Griff des Schalters © angebracht ist, fir die
Linienspannung wie auf Abb. 3 angegeben disponiaren.
Die Verbindung des Speisekabels A wvormehmen: die
gringelbe Leitung des KabelsmuB miteinerfunktionstichtigen
Erdung der Geratsanlage verbunden werden, die (Obrigen
Leitungenmissendurch einen Schalter, derméglichstnahe an
der Schneidezone angebracht werden sollte, um im Notfall
ein schnelles Ausschalten zuermdglichen, mit der Speiselinie
verbunden werden.
Das Leistungsvermdgen des magnetothermischen Schalters
oder der Schmelzsicherungen in Sere am Schalter muB wie
der won der Maschine abgenommene Strom |, sein cder
dariiber liegen.
Den absorbierten Strom I, leitet man aus dem Ablesen der
technischen auf der Maschine angegebenen technischen
Daten in Ubereinstimmung mit der zur Verfigung stehenden
Speisungsspannung U, ab.
Eventuelle Verlangerungskabel missen einen Querschnittl
haben, das dem absorbierten Strom |, angemessen ist.

VERWENDUNG

Das Gerateinschalten, indem man den Griff Cdes Metzschal-
ters auf die gewlnschte Spannung einstelli; dieser Arbeit-
Ega ng wird durch das Aufleuchten der Leuchte D hervorgeho-
en.
Indem man einen Moment lang auf den Druckknopf des
Brenners driickt. steuert man die Offnung des PreBluftaus-
stromens. Uberpritfen, dall in diesem Zustand dervon dem
Manometer F angegebene Druck zwischen 4,6 und 4,7 bar
(46| 4,7 KPaX100) liegt, ihn andernfalls ausgleichen, indem
man den Griff E des Druckreglers betatigt, dann den genann-
ten Griff blockieren, indem man einen Druck nach unten
ausfihrt.
Die Erdungsklemme Hmitdem Stiick, dasgeschnittenwerden
muli, verbinden.
(Nur Version 50A) Abhangigvonder Dicke des Materials, das
geschnitten werden mul3, den Griff des Umschalters M auf 1
oder 2 einstellen, indem mandie unten aufgefihrien Angaban
anndhernd befolgt:
Eisen oder Edelstahl
Stellung 1 bis 415 mm
Alurminiurm
Stellung 1 bis 314 mm Stellung 2 bis 8 mm
Sich vergewissern, dal die Klemme und das Stiick besanders
bei lackierten Blechen, eloxierten Blechen oder mit isclieren-
den Verkleidungen einen guten elektrischen Kontakt haben.
Die Erdungsklermme nicht mit dem Materialstick, das entfernt
werden soll, verbinden.

Stellung 2 bis 12 mm

Den Druckknopf des Brenners driicken, damit die ZOndung
des Pilotbogens erfolgt. Den Brenneran den Rand des Sticks
anndherm und den Schnitt durchfihren, indem man dig Dlse
aufliegen I146t, ohna Druck auszudben.
Wenn es mdglich ist, muB Der Schneidbrennar gezogen
warden. Ziehen ist einfacher als Schieben.
Brenner wahrend des Schnitlts senkrecht halten.
Mach Beendigung des Schnitts und nachdem man den
Druckknopf losgelassen hat, stromt zirka 50 Sekundean lang
weiterhin Luft aus dem Schneidbrenner aus, um es dem
Brennerkopf selbst  zu ermbglichen abzuklhlen. Vor
Beendigung dieser Zeit ist es gut, wenn das Gerdl nicht
ausgeschaltet wird,
Sollten Locher gebildet werden missen ader sollte man mit
dem Schnitt vom Zentrum des Stlcks aus beginnan missen,
mu man den Brennerkepl in geneigter Stellung halten und
sie langsamaufrichten, sodal das geschmaolzens Metall nicht
auf die Dise gespritzt wird (siehe Abb.4). Dieser Arbeitzgang
muf ausgefihrt werden, wenn man Stiicke bearbeitet, deren
Dicke dber 3 mm hinausgent,
In dem Fall, in dem man Schnitte an Ecken ader an Einbuchtun-
Een vomehmen mul (siche Abb. 5) wird geraten, vedangane
lektroden und  Disen zu verwenden (Einzeltele n°48 und
49 der Explosionszeichnung  Ersatzieile).  Solle  man
kreisiarmige Schnitte vomehmen missen. rat man, den eigens
daflr vorgasehenen Zirkel (auf Wunsch geliefert) zu verwenden.
N.B. Vermeiden, den Pilotbogen in der Luft unniiz entzindet
zu halten, um den Verbrauch der Elektrode, des Diffusors und
der Dilse nicht zu erhéhen.
EEl ARBEITSENDE DIE MASCHINE ABSCHALTEMN UND
DEN BREMMER AM HIERFUR VORGESEHEMNEN HAKEN
ALUFHAMGEN.

EINSCHALTDAUER

(sighe Schild technische auf der Maschine angegebene Daten.
Dle Einschaltdauar X definiert die Arbeitszeit (Schnitt) als
Prozentssatz einer wiederholbaren Zeitperiode von 10 Minu-
ten mit einem vorbestimmten Schneidestrom 1,
Beisp.: Wenn ein Stromerzeuger hat:
Servicefaktor: X = 50% mit l==50A

¥ = 100% mit [:=30A
Das bedeutet, dafi es mit 50A 50% von 10 Minuten, d.h. 5
Minuten pro 10 arbeiten (schneiden) kann, und mit 30A kann es
100% von 10 Minuten, das heifit in Dauerbetrieb, arbeiten.
SICH ANDEN SERVICEFAKTOR DIE MASCHINE HALTEN!

TECHNISCHE DATEN

Die technischen Daten kann man an der auf der Maschine
wiedergegebenen Tabelle ablasen.

Die Symbale der Tabelle haben folgende Bedautung:

03 = Dreiphasiger Transformator (einphasig) mit Glei

chrichter
> Auleres statisches Merkmal des Transformators

(fallend)

PAC ... Gerat flr Plasmaschnitt

0 P Leerspannung auf dem Schneidbrenner

X Prozentualer Servicefakior

2 e Schneidestrom

Uz e Spannung auf der Geblaselampe wahrand des

e DCHININS
3 ~ 50 Hz Dreiphasige Speisung mit 50 Hz Frequenz
| ~ 80 Hz. Einphasige Speisung mit 80 Hz Frequenz usw...

U ........... Nennspeisungsspannung der Maschine

 E I Von der Maschine absorbierter Nennstrom, der
. der Spannung wahrend des Schnaidens entspricht.

IP21. ....... Schuizgrad des Gehauses

ACHTUNG! Der Schutzgrad IP21 ermdglicht es nicht, die

Maschine im Regen zu verwenden.

UNZUREICHENDE FAKTOREN BEIM SCHNEIDEN

1) Nichlausreichende Durchdringung
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Die Ursachen dieses unzureichenden Faktors knnen sein:

« hohe Geschwindigkeit. Sich immer vergewissern, daf der

Bogen komplett in das Stlck, das geschnitten werden mui,

eindringtund dalf erin der Vorwartisbewegungsrichtung nie eine

Meigung hat, die Uber 10+15° liegt (siehe Abb. 6). So

vermeidet man eine nicht korrekte Abnutzung der Dise

fiehe Abb.7) und Versengungen am Disentrager (siehe
bb.8).

» UpergroBe Dicke des Stiicks

Schneidegeschwindigkeit und Dicken)

» Niedrige Speisungsspannung

« Kein guter elektrischer Kontakt zwischen Erdungsklemme H

und dem Stdck

= Diise und Elektrode abgenutzt.

+ (Nur Version 50A) Griff M (Abb.1) in Stellung 1 anstatt 2.

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

Schlacken fllissigen Metalls die Dise.

2) Der Schneidebogen schaltet sich aus

Die Ursachen dieses unzureichenden Faktors kénnen sein:

+ Diise, Elektrode oder Diffusor abgenutzt

= Luftdruck zu hoch

« Speisespannung zu niedrig

3) Schrager Schnitt

Solite der Schnitt sich als schrag erweisen (siehe Abb.S), die

Maschine ausschalten, den Disentriger D lockern und die

Dise Cumetwa eine Viertel Drehung drehen, dann blockieren

und wieder versuchen.

Den Arbeitsgang wiederholen bis der Schnitt gerade ist (siehe

Abb.10].

4) Zu grofie Abnutzung derdem VerschleiB unterliegenden Teile.

Die Griinde des oben angegebenen Problems konnen sein:

a) Luftdruck im Vergleich mit dem angeratenen Luftdruck

ZU niedrig.

b) Zugro Ee Verbrennungen auf dem Endteildes DisentragersD.

PRAKTISCHE RATSCHLAGE

« Wenn die Luft der Geratsanlage reichlich Feuchfigkeit und
Ol enthalt, ist es von Mutzen, einen Entfeuchtungsfilter zu
verwenden, um eine zu grofie Oxydation und Abnutzung der
dem VerschleiBunterliegende Teile zu vermeiden, um eine
Beschadigung des Brennerkopfes zu vermeiden und zu ver-
meiden, daf die Schneidegeschwindigkeit und -qualitat redu-
ziert werden.

» Die in der Luft vorhandenen Verunreinigungen beglnstigen
die Oxydation der Elektrode und der Dise und kénnen das
Zinden des Pilotbogens schwierig machen. Wenn dieser
Zustand eintritt, den Endteil der Elekirode und das Innere der
Dise mit feinkdrnigem Schmirgelpapier saubem.

+ Sich vergewissern, daPB die neuve Elekirode und die neue
Dise, die gerade montiert werden sollen, sauber und entfetiet
sind.

* Um seine Beschiddigung des Brenners zu vermeiden,
immer Originalersatzteile verwenden.

BRENNERKOPFWARTUNG

Bevor man Irgendeinen Eingriff an dem Brenner vor-

nimmt, der Maschine immer die Speisung entziehen.

1) Auswechselnderdem Verschlei unteriiegenden Teile (Abb.11)

Oie Teile, die der Abnutzung ausgesetzt sind, sind dig Elektro-

de A, der Diffusor B und die Dise C.

Das Auswechseln eines dieser Teile ist nur mbglich, nachdem

man den Disentrager D abgeschraubt hat.

Die Elektrode A muB ausgewechselt werden, wenndie Elektro-

de A inder Mitte einen Krater aufweist, der ungsfdhr 1,5 mm

tief ist (siehe Abb.12). Die Dise CmuB ausgewechsealtwerden,

wenn das Loch in der Mitte als schadhaft oder sehr erweutert

g\?genﬂher dem des neuen Teils (siehe Abb.13) erscheint.
enn die Elektrode verschlissenist, nutzt sichdie Dilse sehr

schnell ab.

Wenn die Elekirode abgenutzt ist, verliert die Maschine

Schneidekraft.

Ein verzogertes Auswechseln der Elekirode oder der Dise

{ziehe  Diagramm

verursachteine iibermafige Erhitzung der Teile, die saist, dai

sie eine nachteilige Auswirkung auf die Haltbarkeit des Diffu-

sors B hal.

Sich vergewissern, daB nach dem Auswechselnder Disentra-
er D ausreichend stramm angezogen ist.

CHTUNG ! Der Diisentriager 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)

Den Griff F aus dem Kérper E herausziehen, indem man den
Giriff selbst oszillieren 1aBt und sehrdarauf achten muB, daBman
im Moment der Trennung der beiden Teile die Drahte des
Druckknopfs nichtabrail.

Die Leitungen der Schutzkontakte G und H herausziehen.
Die Verbindung L herausziehen. Nachdem man das Isoliers-
chlauch K durchgeschnitten hat. das Verbindungsstiick |
abschrauben unddas Schlauch Mdes Brennerkbrpers heraus-
Zighan.

Den neuen Brennerkopfkdrper montieren, indem man alle
vorhergehenden Arbeitsgange riickwarts durchfihrt.

Man erreicht die Isclierung des Verbindungsstlcks 1, indem
man an das Verbindungsstick selbst das bei Warme
schrumpfende isolierende Schlauch K andriickt und es mittels
giner kleinen Warmeqguelle (Beisp. sin Feuerzeuq) erhitat.
Bevor manden Griff einzieht, sich vergezissern. daB die Kabel
voneinander reichlichen Abstand habenunddaBdie Verbindun-
gen gut stramm sind.

3) Auswechseln deskompletten Schlauchpaketes (siehe Abb.11)
Das seitliche Gehduse der Maschine entfernen. Die beiden
"Faston”-Kontakte N und O herausziehan.

Die rote Leitung P von dem Klemmbrett lésen. Das
Verrbindungsstick Q abschrauben. Das Schlauchpaket he-
rausziehen. Das neue Schlauchpaket montieren, indem man
alle vorhergehenden Arbeitsgange rickwarts durchfihrt.

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

AuBer daBman die unter den Punkten 2 und 3 angegebenen
Arbeitsgange durchfahrt, muB man fiir das Auswechseln des
Kabels die Verbindung S voernehemen.

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

5) Auswechseln des Griffs mit Druckknopf.

Um den Griff mit Druckknopf auszuwechseln, istes notig, die
unter den Punkten 2 und 4 angegebenen Arbeitsgénge durch-
zuflhran.

WARTUNG UND KONTROLLEN

Es istwichtig, daB mandie Dise von den Metallschlacken frei
gesdubert halt; fir diesen Arbeitsgang eine gebrauchliche
Stahlblrste verwenden.

Vermeiden, daB man spitze Gegenstande verwandet, um das
Loch der Dise nicht qualitativ schlechter zu machen. Auch
wenn die Maschine uber eine automatische Vorrichtung fiir
den Abflul des Kondensats verfigt, die jedesmal dann in
Funktion tritt, wenn die Luftizufuhr dicht gemacht wird, tut man
gut daran, von Zeit zu Zeit zu kontrollieren, daB inderkleinen
Wanne | {Abb.1) des Druckreglers keine Kondensatspuren
sind.

Von Zeit zu Zeit ist es ndtig, das Innere der Maschine von dem
Metallstaub, der sich angesammelt hat, zu sdubern. indem
man PreBluft verwendet.

Die Arbeitsgange, die es nétigmachen, sichindas Innere der
Maschine zu begeben, missen durchgeflihrt werden, nach-
dem mandas Speisekabel aus dem Stecker ausgesitpselt hat.

LEITFADEN FUR DIE WAHRSCHEINLICHEN DEFEKTE

Die eventuelle Reparatur muB ausschliefilich von qualifi-
ziertem Personal durchgefihrt werden, das sich der
Risiken bewubt ist, die auf die getdhrlichen Spannungen
zuriickzufihren sind, welche fiir das Funktionieren der
Ausriistung nétig sind.

Es werden die wahrscheinlichsten Defekte, die wahrend der
Benutzungder Maschine auftreten kdnnten. in Betracht gezogen,
aber sie siellen nicht notwendig deren Gesamtheit dar.



Der Lifterrad (15) und die Wicklungen, die primare und die

.pa

sekundire, des Steuertransformators (8) sind  durch
Schmelzsicherungen geschiitzt; selbstverstindlich muf im Fall
van Nichtfunktioniaren die erste Kontralle durchgefiihrt wer-
den, um festzustellen, ob eine von ihnen durchgebrannt ist.
Der Steuertransformator hat zwei sekundare Wicklungen,
die folgende Funktionen haben:

= 0 - 20V die den Druckknopf des Brenners und die Signallam-
pe des Thermostais speist

= 0- 27V die die Serviceteile SEeist {Schitz, Magnetventile,
Karte hohen Drucks, Steuerkreislauf, Signallampe des
ungenigenden Luftdrucks).

A) Wenn bei Druck auf den Druckknopf keine Luft aus der
Gebldselampe ausstrémt, Uberpriifen:

+dafBin der Anlage zur Speisung mit Luft Druck ist {die
Signallampe des ungeniigenden Drucks und der Manometer
kinnten defekt sein)

» die Funktionstiichtigkeit des Druckknopfs, der Schutzkon-
takte und der kleinen Kabel der Gehlaselampe

*das einwandfreie Funktionieren des Magnetventils {11) im
Luftkreislauf

« die Funktionstiichtigheit des Steuertransformatars (8) und
des Steuerkreis|aufs (22).

* die eventuelle Untarorechung der elektrischen Kreislaufe
B) Wenn beim Driicken auf den Druckknopf, Luft aus der
Geblaselampe ausstromt, aber die Ziindung des Pilotbogens
nicht erfolgt, Gberprifen:

+ daf der Luftdruck ausreichend ist

+ die Funktionstlchtigkeit des Druckwachters (12}

«dal der Schitz {4} funktionstiichtig ist und ordnungsgeman
gespeist wird

+ dafi die Thermostate (24) auf dem Haupttransformator (29)
nicht wegen Uberlastung momentan offen sind oder wegen
Defekt unterbrochen  sind  (die  Thermostatsignallampe
kénnte nichtfunktionieren)

= die Funktionstichtigkeit der Karte hohen Drucks, des
Steuerkreislaufs, des Filterkreislaufs, des Gleichrichters und
des Krafttransformators, _

» die eventuelle Unterbrachung der elektrischen Kreislaufe
Nur Yersion monophasig 35A:

+ daf die Kondensatoren (23) verbunden sind und keine anor-
malen Auftreibungen aufweisen

* dafidie Impedanz (45) keinen Kurzschiu B hat

C) Wenn die Zindung des Bogens nur erfolgt, wenn die
Geblaselampe auf dem Stick, das geschnitten werden muB,
aufheg:, uberprifen: _

+ daB der Widerstand (19) nicht unterbrochen ist

+ die eventuelle Unterbrechung der elektrischen Kreislaufe
{das kleine rote Kabel der Geblaselampe inbegriffen

= (Version 50A) daB die Widerstande (19) und (58) nicht
unterbrochen sind. ) _

D) Abnutzung der dem VerschleiB unterliegenden Teile zu
ausgeprigt.

Wenn der unzureichende Faktor nicht unter den Punkt 4 des
Kapitels UNZUREICHENDE FAKTOREN BEIM SCHNEIDEN
auigefiihrt ist, Oberprifen:

= dal das Magnetventil (56) funktionstichtig ist

«die evenfuelle  Unterbrechun es  elekitrischen
Speisungskreislaufs des Magnetuenﬁfs selbst.

E) Die Schneidekraft ist unzureichend; wenn der unzurei-
chende Faktor nicht unter den unter Punkt 1 des Kapitels
UNZUREICHENDE FAKTOREN  BEIM SCHMNEIDEM
aufgeflhrt ist, berprifen:

. é onophasige Version 35A) daf einer der Kondensatoren
{ %) nicht verbunden ist oder anarmale Auﬂrmbung{ﬁn aufweist

* (Version 50A) daB der Umschalter {59) funktionstiichtig ist.

DIAGRAMME DER SCHNEIDEGESCHWINDIGKEIT

Version 354
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