GEBRAUCHSANWEISUNG FUER PLASMASCHNEIDGERAET

GRUNDLEGENDE SICHERHEITSASSNAHMEN :

Waehrend der Schneidevorgaenge enfwickeln sich schaedlicher
Rauch und Metallstaun, Es wird empfohlen, Rauchschutzmasken
zu varwenden und die Arbeit in ausreichend beluefteten Rasumen
auszufuehren, um den erforderlichen Schutz des Personals zu
gewaehrleisten. In geschlossenen Raeumen wird die Banutzung
von Saugluefiern empfohlen, die unter der Schneidezone angabra-
cht werden sollten. Das zu schneidende Material muss unbe-
dingt gesasubert werden, falls Halogen-Logsungs-oder
Entfettungsmittel vorhandan sind, um die Bildung von Giflgasen zu
verhindern. Einige chlorhaltige Lossungsmittel koennen in
Gegenwart der durch den Lichtbogen verursachten Strahlungen
zarseizt werden und Phosgengas entwickeln Metalle, dia mit Blei,
Graphit, Kadmium, Zink, Quecksilber oder Berylium ueberzogen
sind oder diese Materialien enthalten, koennen waehrend des

Schneidens giftigen Rauch entwickeln.

Die von dem Plasmalichtbagen entwickelten Strahlungan, infrarcta
und ulfravicletie, haben digselben Auswirklngan wig die, die bei
der Bogenschweissung entsiehen. Da sie fuer die Augen und die
Haut schaedlich sind, ist s noetig, die blossen Teile des
Koerpers mit dazu geeigneten Kleidungsstuecken wis
Schweisshandschuhen und Schweisshuerzen zu schuetzen, Zum
Schutz des Gesichis und der Augen wird geraten, Masken mit
Linsen zu verwanden, die ginen Schutzgrad von wenigsiens & oder
9 haben. Mie Kontakliinsen verwenden! Die intensive Hitze, die von
dem Lichtbogen ausgeht, koeennte sie auf der Hornhaut fastkleben

laszen.

Die Bildung wan Fauer durch Funken oder heisse Schlacken ist zu
vermeiden. Aus dar Schneidezona und aus der Zone darem harum
sind feuergefashrliche und brennbare Staffe zu entfernen.

Schneidvorgaenge dusrfen nicht ausgefuehrt werden an:
Brennstoff- und Schmiermittelbehaeltern, auch wann sie leer sind,
und an Teilen mit Hohlragumen, die feusrgefashrliiches Material
gnthalten. Es ist sicherzustellen, dass in der Maehe des
Arbeitsplatzes Feuerschutzeinrichtungen vorhanden sind.

Rauch

Strahlungen

Feuer

Elektroschock

Das Plasmaschneidegeraet benoetiol zur Bildung des Lichtbogens
und waehrend des Schneidevorganges gefaehrliche Spannungen;
daher sind einige Sicherheitzvorschriften zu beachien:

« E5ist zu vermeiden, sich auf das zu schneidende Tell zu stustzen
nder es mit den Haenden zu-halten.

+ Micht in feuchter oder nasser Umgebung arbeitan.

» Das Geraet darf nicht gebraucht werden, wenn Kabel oder Teile
des Branners schadhaft erscheinen. Sie unverzueglich auswech-
zeln!

» Das Geraet immer ausschalien, bevor die Duese, der izolierende
Diffusor, die Elektrode, das Distanzstueck oder der Duesentragger
ausgewechselt weardean.

« Eventuell schadhafte Teile des Brenners oder seingr Kabel stets
durch Originalmaterial ersetzen.

« Stromzufubr zum Geraet abschalten, bevar Eingrifie an dem
Brenner, an Kabeln ader im Inneren des Generators vorgenommen

werden.

-Sichearstellen, dass die Stromzufushrung wirksam geerdet ist.
-Sicherstelien, dass die Werkbank wirksam geerdet ist,

=Die Wartung darf nur von qualifiziertem Personal ausgeiuehrt wer-
den, das des Risikos bewusst isl, das aus den gefaehrlichen
Spannungan herrughrt, die zum Betrieb des Geraets erforderlich
sind.

Verbrennungen

Das Bedienungspersonal muss fauerhemmends Schuhe und
Bekleidung tragen, um sich vor Funken und sventuslien
Materialschlacken zu schueizen.

Es ist zu vermeiden, den Brennerstrahl aul Personen oder
Fremakoerper zu richten,

BESCHREIBUNG DER SICHERHEITSVORRICHTUNGEN

Dieses Geraet ist mil felgenden Sicherheitsvorrichtungen ver-
sehen:

Thermisch: auf den Transformalorwicklungen, um eventualle
Lleberlastan zu vermeiden.

Pneumatisch: auf der Brennerspeisung angebracht, um unzu-
reichenden Luftdruck zu vermeiden; sie wird kenntlich gemacht
durch die Larmpe (11} (&bt 23,

Elektrisch: auf dem Brennerkoerper 1) angebracht, um zu vermei-
dan, dass es gefaehrliche Spannungen washrend der
Auswechslung der Duese, des Diffusors oder der Elektrode gint; 2)
(Mur Version 20 A) sie blockiert das Geraet, wenn die Elekirode
gingn solchen Abnutzungszustand erreicht, dass sie ausgewech-
selt werden muss. Diese zweite Funktion wird durch das
Aufleuchten der Lampe {10) {Abb.2) angezeigt.

INBETRIEBENAHME UND VERWENDUNG

Maschincnaustellung soll von dem Fachpersonal gemacht
werden.Alle Verbindungen missen nach den geltenden richtli-
nien durchgeflihrt werden.

(Abb. 1) Den cberen Tail der f
Verpackung oeffnen. Den
Brennerkosrpar, der an das
Geraet angeschlossen geliefert
wird, herausnehmen. Die zwei
Oesenschrauban, die sich in der
Ersatzteilschachtel befinden,
herausnehmem und sie unter
Verwendung won zwel
Tellerfedarn auf das Gerast auf-
schrauben. Mittels eines Hebers
das Geraet aus der Verpackung
herausziehen, Die zwei drehbare
Rasder auf die vordere Seite und

die zwei feste Raedar auf dig hin-
tere Seite montieran. Den Griff in

die Loecher des Deckels hinsinstecken und ihn mit den selbstein-
schneidenden Schrauben auf den Seitenstaender befestigen,

Das Garast in einem angemessen belusfteten Baum aufstallen,
wobei man darauf achten muss, dass man den Eintritt und Austritt
der Luit aus den Kuehlungslangloschern behindert.

[Abb. 2) Den Brenner auf das Geraet montieren und die Mutrmutter
des Passtuscks (12) aut das feste ‘Filting {(13) fest aufschrauben,
um zu vermeiden, dass Luftverluste aus diesem Fitting das
Funktionieren des Brenners beeinfraechtigen oder herabsetzen
koennten. Sehr darauf achten, dass der Zapfen fuer die
Stromzufuhr nicht verbault wird, und auch nicht die Steckerstifte
des Passtuecks {12) verbiegen; eine Verbeulung an dem Zapfen
varhindert, wenn der Zapfen einmal montiert ist, seinen Anschluss
an das feste Fitting (13) zu loesan; ein verbogener Zapfen varhin-
dert gine guie Fixierung des Passtuecks (12) auf dem festen Fitting
{1:3) und verhinder! es, dass das Geraet funktioniert,
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Das Versorgungskabel (1) besteht aus vier Leitern, von denen der

gelb-gruene an den Schutzleiter (Erde) der Anlage angeschlossen

werden muss; die uebrigen drei muessen an  die

Versergungsleitung angeschlossen werden. Sich vergewissern,

dass die Versorgungsspannung des Geraets mit der Laitung uebe-

reinstimmt! Die minimale Installierungsieistung fuer jeden

Verwendungszustand des Geragts muss sein:

Fir Version a0 A 15 KW

Fir Version 120 A 22 KW

Eventuelle Verlaengerungsschnuren muessen einen angemesse-

nen Cuerschnitt haben. Die Luftversorgung an das Passtueck 2

anschliessen und sich vergewissarn, dass der Druck wenigstens 6

Bar (6KPax100) betrasgt, mit einam minimalen Durchsatz von 250

Litern/Min (120 A) und von 180 Liter/Min. {90 A},

Den Griff (5) des Abspanners anheben und den Druck, der von

demn Manometer (8) angegeben wird, auf 5,5/6 Bar einstellen.

Den Griff (7} in Bezug auf die zu schneidende Dicke in Stellung

bringen unter Befolgung der folgenden Angaben:

A) Version 90 A

Alurninium : bis & mm
bis 16 mm

Rostfreier Stahl und

Weicher Stahl ©  bis &/10 mm Fosition 60 A
bis 20 / 22 mm Position 90 A

M.B. In der Position 60 und 90 A Disen @.1.3 benutzen

B} Version 120 A

Position 60 A
Position 30 A

Alurminium - bis 4 mm Position 50 A
bis 1012 mm Paosition B0 A
bis 20/ 22 mm Position 120 A

Raostfreier Stahl und

Weicher Stahl :  bis & mm Position 50 A
bis 15 mm FPosition 80 &
bis 30 mm Fasition 120 A

M.B. Benutzen in Position: 50 A und 80 A Dise ©.1.3, 120 A

Dilse £.1.6

Hoshere Siromwerte als die angegebenen besintraschtigen das
gute Funktionieren des Geraets oder des Brenners nicht und koen-
nen manchmal die CQualitast des Schnitts verbessern, da sie die
Sclacken an den Haendern des Stuecks reduzieren,

Ez ist unbedingl noelig, in jedem Schneidezustand ain
Distanzstueck zu verwenden {Distanzstueck mit zwei Spitzen (B)
oder Fedar (A) der Abb.

&) oder ihn in einem Abstand von zirka 4 mm zu halten (Branner
zur automatischen Verwendung), um zu vermeiden, die Duese in
direkte Berughrung mit dem zu schneidenden Teil zu bringen.
Digsalbe Masznahme muss ergriffen werden, wenn man dan

Taster mit Support verwendet {auf Wunsch geliefert).

Das Geraet einschalten, indem man den Metzschalter (3) (Abb. 2)
betaetigt; dieser Arbeitsgang wird durch das Aufleuchten der
Lampe (4} ersichtlich gemacht

Bei den Geraeten, die mit einer Schlagtaste [14) ausgeruestet
sind, den Griff des Schalters auf ON stellen; dieser Arbeitsgang,
der durch das Aufleuchten der Lampe ersichtlich gemacht wird,
macht das Geraet "startbereit™. Den Griff noch weiter auf START
vestellen; man steuert das Ingangsetzen, des gerats. Die Stellung
STAAT des Schalters ist unstabil, weshalk dann, wenn man den
Griff loslaesst, dieser sich in die Stellung OM zurueckdreht.

Wenn man waehrend des Funktionierens die Schlagtaste (14)
betagtigt, bleibt das Geraet unverzueglich stehen und kehrt in die
Stellung "startbereit™ zurueck.

Machdam man das Geraet singeschaltet hat und indem man eine
ganz kurze Zeit auf den Druckknopf des Brenners drueckt, steuer
man den Beginn des Ausstroemens der Druckluft.

Bei dan Brannern zur Verwendung im Automatikbetrieb meint man
mit Druckknopf des Brenners den Druckknopf oder Schalter, der
auf dern Pantegraphen angebracht ist, der an die Schaur, die an
dem Brenner fest ist, angsschlossan werden muss.

Ueberpruefen, dass unter digser Bedingung der vom Manometer
(6) angegebene Druck (5) Bar (5KPax100) ist; andernfalls diesen
richtig einstellen, indem man den Griff (5) des Untersetzergetricbes
betaetigt, dann den besagten Griff blockieren, indem man nach
unten hin druackt.

Die Klemme an dem zu schneidenden Stueck befestigen; sich ver-
gewissern, dass ein guter elektrischer Kontakt besteht, besonders
bei lackierten und oxydierten Blechen und bei Blechen mit isolie-
renden Verkleidungan.

Weann man auf den Druckknopf des Brenners drueckt, wird der
Steuerlichtbogen eingeschaltet.

Wenn man nach 1 oder 2 Sekunden nicht mit dem Schneiden
beginnt, schaltet sich der Steuerlichtbogan aus und deshalb ist es
noetig, wenn man ihn wiederginschalien moechte, erneut auf den
Druckknopf zu druecken.

Wenn der Schnitt kamplettier worden ist und nach Loslassen des
Druckknopfs, stroemt die Luft aus dem Brenner ungefaghr eine
Minute weiterhin aus, um dem Brenner als solchem die Moeglichkeit
zu geben, sich abzukuehlen. Deshalb tut man gut daran, den
Apparat nicht eher als nach Beendigung dieser Zeit abzuschalten,

In dem Fall, in dem man Loecher bohren muss, einige
Vorsichtsmassregeln anwenden:

- bei Handbetrieb (siehe Abb, 3) den Brenner in schraeger
Stellung halten und ihn langsam in senkrechte Stellung bringen,
sodass das fluessige Metall nicht auf die Duese gespritz wird.

* bei Verwendung im Automatikbetrieb (siehe Abb. 4) die Duese
7/8 mm vom Stueck entfernt halten und, wenn moeglich, nachdem
man das Loch gebohrt hat, sie bis zirka 4 mm annaehern, Bei Dicken
ueber 10/12 mm keine Loecher bohren. Bei Dicken, die darusberlie-
gen, ist es noelig, das Material vor dem Schneiden zu lochen.
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PUTZEN Nur filr version 120 A

Dieser Arbeitsgang ermoeglicht s, schadhafte Schweisstellen zu
beseitigen, geschweisste Stuecke zu untertellen, Kanten vorzube-
reiten usw, und wird fast ausschliesslich mit dem Brennar fuer
Handbelriet: vorgencmmaen.
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Fusr digsen Arbeitsgang muss man dis Duese (E) {Abb, &)
Durchm,3 mm verwendan, und man muss das Distanzstueck (C)
auf die Duesentrasgerbuchse (D) montieren, Das Distanzsiueck
() dient dazu, zu verhindern, dass das fluessige Metall washrend
des Putzarbeitsgang die Isolierung der Duesentrasgerouchse (D)
varsengt. L

Dar Strom, den man verwanden muss, ist; 80 A und 120 A

Der Arbeitsgang muss durchgefuehrt werden, indem man den
Brenner in schrasger Stellung haelt (sieshe Abb, 5) und in der
Varwaertsbewegungsrichtung auf das fluessige Material hin,
zadass die Druckluft, dis aus dem Brenner austritt, es entiernt,

Die Schrasgsteliung des Brenners hinsichilich des Stuecks haengt
von der Eindringstiefe ab, die man arreichen will, Da die fluessigen
Schlacken washrend des Vorgangs die Tendenz haben. sich an
dem Distanzsiueck (C) und an der Duese (E) festzuheilen, tut man
gut daran, sie hagufig zu sasubern, um zu verhindern, dass man

derartige Phaenomene (doppelter Bogen) initiierl, dass die Duese
in wenigen Sekunden zerstosert wird.

Aufgrund dar starken Abgabe von Strahlungen (infrarote und ultra-
violette) bel diesem Vorgang wird geraten, den Bedienungsmann
und diz Personen, dig sich waehrend dem Arbeitsgang in der
Mashe befindan, besonders sargfasitio zu schuetzen.

EINSCHALTDAUER . :

[Siehe Leistungsschild mit den auf der Maschine auigetragenen
technischen Daten)
Die Einschaltdaver X besiimmt die Arbeiizzeit (Schnitt) als
FProzentsatz eines Zeitabschnitts von 10 Minuign mit einer voroas-
timmtan Schneidestraomdauer |,
Beisp, Wenn gine Genarator hat:
Einschaltdaver - X = 80% mit I, = 120 A

X =100% mitl. = 80 A
Das bedustet, dass sie in der Position 120 A 60% von 10 Minuten,
d.h. & Minuten arbeiten [schneiden) kann; in der Position 80 A
kann sie 100% von 10 Minuten arbeiten, das heisst im
Dauerbetrieb.
Wenn gin Ganerator hat;
Einschalidaver : X = 40% mit | = 90 &

» o= 830% mit |; = 60 A
Das bedeutet, dass sie mit 90 A jede 10 Minuten 4 Minuten arbei-
ten (schngiden) kann; mit 80 A kann sig jede 10 Minuten 2 Minuten
arbaiten.

WARTUNG BRENNER

Jadesmal, wann man einen Eingrift am Brenner vornimmt, immer
die Stromversargung unlerbrechan:

1) Auswechseln der Abbrandteile

Die Taile, die dem Verschieiss unterliegen (Abb. 8), sind die Elekirode
130, der Ditfusar (F) und die Duese (E). Das Auswechseln gines von
ifren ist nur moeglich, nachdem man den Duesentraeger (D) abge-
schraubt hat.

Die Elestrode muss ausgewschselt werdan, wenn sie einen Krater
mit 2iner Tiafe von zitka 2 mm. (sighe Abb, 7) auhweist.

Im Fall von nicht stattgefundenem Auswechseln der Elekirode
Blackiert sich bei der Version 90 A der Apparat (Aufleuchten der
Kontrollampe (10} Abb. 2). Um ihn wieder funktionstichtig zu
machen, ist es nitig, den Apparat s__tuszuschalten. die Elakirods
auszuwechseln, die Dise auszuwechsaln und ihn wisder ainzuse-
haltan. indem man wisder den Grilf betdtigt {3) (Abb. 2.




NS

S .

Q\X

A

abb.7 abb.g
ACHTUNG! Um die Elektrode aus der Verschraubung zu lésen,
keine ruckartige Kraft verwenden, sondern eine progressive

Kraft ausiiben bis man die Lésung des Gewindes erreicht.

Das Gewinde der neuen Elektrode mit Silikonschmigrmittel
schmieren (wird zusammen mit der Maschine geliefert).

Die neue Elektrode muss im Sitz eingeschraubt werden und
blockiert werden, ohne bis ganz zum Schluss anzuziehen.

Die Duese wird ausgewechselt, wenn ihr zentrales Loch ganz
beschaedigl oder hinsichtlich des newen Teils [siche Abb. 8) sehr
ausgeweitel erscheint.

Der Diffuzor (F) (Abb. 8} muss ausgewechselt werden, wenn gines
der Enden dazu tendiert, zu karbonisieren. Off hat dieses Teil die
Tendenz, aufgrund der thermischen und mechanischen
Belastungen, denen es unterliegt, an der Elektrode (3) oder an dar
Duse (E) fesfzukleben, Um es zu logsen, rast man, das

Ausziehwerkzeug (0) zu verwenden, das als zur Ausstatiung des -

Apparats gehoerig geliefert wird; dieses ermoeglicht die
Abloasung, ohne den Diffusar zu baschaedigen, L

Machdem man die oben baschrigbanen Tele ausgeweschselt hat,
den Duesentraeger (O] fest anschrauben. In regulagren Intervallen
dessen Blockierung vebearpruefen.

2} Auswechslung des Brennkoerpers (Q) (sigha Abb. 8)

Cen Grill ceffnen, indam man die Schrauben loest. Die Schrauben,
die die Endteile der Sicherheitsleiter (5-31) festmachen, abschrau-
ben. Die Schraube, die den Leiter fuer den Steusrlichtbogen (U
befestigt, abschrauben, nachdem man das Isolierroerchen (K1)
abgeschnitten hat, Das Fitting (V), nachdem man das isolierende
Roerchen (K} abgeschnitten hat, abschrauben, Den neuen
Brennerkoerpar montieren, indem man alle dig vorhargehanden
Arbeitsgaenge nach rueckwaerts durchfushrl. Die |solierung des
Fittings (V) und des Leiters (L) erreichl man, indem man sben
diese Fittings mit den Waermeschrumpfungsroerchen (K) und (K1)
in Berushrung bringt, wobei man sie mittels einer kiginen
Waermequelle (z.B, Feusrzeug) erwaermi. Bever man den Griff
montiert, sich vergewissern, dass die Anschluesse gut fest sind,

3) Auswechslung des Passtuecks (W) (siehe Abb. §)

Die Mutmutter (I} entfernen und die Schellen, die das Kabel (J)
festmachen, durchschneidan. Die Schraube (M) abschrauben und
die Verkleidung (L) nach hinten abziehen. Die Steckerstiile des
Steverkabels (X) und (Z) und den Steckerstiit des kleinen roten
Kabels fuer dan Steuerlichtbogen () herauszighen, Das |sclierrohr
{K2) zerschneiden und den Passtueckkoerper (M) von dem Filting
(V1) abschrauben. Den neusn Passtueckkoerper montieren, indem
man nach rueckwaerts die vorhergehenden Arbeitsgasnge durch-
fuehrt, Zur Blockierung des Gewindes des Passtueckskoerpers (M)
auf derm Fitting (V1) versiegelndes Klebemittel fuer Gewinde
verwanden. Die Steckerstifte (X) und (2) der Antrighslitze musssen
an die Kontakte (1) und (%) des Passtueckskosrpars (M) angesch-
lossen werden. Der Steckerstift () des klainen roten Kabels fuer
den Steuerlichtbogen muss an den Kontaki (5) des
Passtueckskoarpers (M) angeschlossen werden. Das Foerchen

(k2 dient als lsalierung und wird dadurch, dass man es erwasrmt,
in Adhaesion mit dem Fitting (V1) gebracht,

4) Auswechslung des Kabels (J) {siehe Abb. &)

Fuer die Auswechslung des Kabels ist es noetig, die unter Punkt
{2) und (3} angegebenen Arbeilsgaenge durchzufuehren. Bei dem
Brenner fuer Handbetrieb ist es nostig, den Anschiuss (R} durchzu-
fughren.

M.B. Der Anschiuss (F) muss sorgfasltip izoliert werden.

5) Auswechslung des Druckknopfs (T} (Brenner fuer
Handbetrieb - siehe Abb. &)

Machdem man den Finger {T1) entfernt hat, die Schrauben abge-
schraubt hat und dan Griff gecefinet hat, die Schraubea (), die den
Endverschluss mit Litze des Druckknopfs blockiert, abschrauban,
den Anschiuss (R) zerschneiden, den Druckknopt herausziehen,
den neuen einsetzen und nach rueckwaerts die vorhergehenden
Arbeitsgaenge durchfuehran, indem man den Anschluss (R) sorg-
fasltig iscliart,

B) Auswechslung des Griffs (Brenner fuer Handbetrieh - sieghe
Abb. 8)

Man erreicht die Auswechslung des Grifis, indaem man die unier
Punkt 5 beschriebenen Arbeitsgaenge durchfuehrs,

7y Auswechslung des Griffs (Brenner zum Gebrauch im
Automatikbetrieb siehe Abb. B)

Zur Auswechslung des Griffs die unter Punkl 2 angegebenen
Abmontierarbeitsgaenge durchfuehren; den Grilf herauszighan und
den neuen montieren, indem man nach rueckwaerts die vorher-
gehenden Arbeitsgaenge durchfushrt.

8) Auswechslung des Diffusorroerchens (H) (sishe Abb. §)

Den Duesentraeger (0) abschrauben, die Duese (B} und den
Diffusor (F) entfarnen; die Elekirode {G) abschrauben und danach
das Roerchan {H).

Das neue montieran, indem man es mit einem mitgeliefarten
Schraubenzieher von & mm anschraubt. indem man nach rueck-
waerts die vorhargehenden Arbeitsgaenge durchfuehrt,

SCHNEIDEBEHINDERUNGEN _ |

1} Unzureichendes Eindringen

Dig Ursachen fuer digse Behinderung koennen sein:
shohe Geschwindigkeit, Sich immer
wvargewissarn, dass der Lichtbogen
komplett in das zu schneidende
Stueck eindringt und dass er nie
bei der Varwasrisbewegung sine
Schraegstellung hat, die ueber 10-
15 Grade liegt (sigha Abb. @),

21 grosse Dicke des Stuecks,
“Ballengriff (7} { Abb. 2) nicht kor-
rekt in Stellung gebracht.
*Erdungsklemme [8) {Abb. 2} in
keinem guten alekirischen Kontak
mit dem Stueck.

«{Mur flr Version 120 A) Loch
Duese (E} (Abb. B) zu gross in
Bezug auf den mit dem Ballengrifi (7] {Abb. 2) vorherbestimmtan
Stromwearl.

2) Der Schneidelichtbogen schaltet sich ab

Dig Ursachen fuer diese Behinderung koennen sein:

22U langsame Vorwaertisbewegungsgeschwindigkeit

* zu hohar Schneidestrom im Verhaeltnis zur Dicke des zu schnei-
denden Stuecks.

PRAKTISCHE RATSCHLAGE ; .

+ Wenn die Luit der Anlage eine betricthliche Menge Feuchtigkeit
und Ol enthalt, ist es gutl, wenn man ginen Trocknungsfilter
verwendet, um eine dbermaRige Oxydation der Teile, die dem
Verschleil unterliegen, und die Beschidigung der Gebliselampe




zu vermeidean,

« Dig sich in der Luft befindenden Unreinheiten begilinstigen die
Owidation der Elekirode und der Dise und kdnnen die Zindung
der Steusrungsbogens schwierigen machen.

Wenn digser Zustand eintritt, das Endieil der Eslektrode und das
Innere der Dise mit feinem schmierigen Papier sGubern.

» Sich vergewissern, dal die neue Elektrode und die neue Dise,
die im Betriff sind, montiert zu werden, gut gesaubert und von Fett
befreit sind.

« Um eine Beschidigung der Gebldselampe zu vermeiden,
immer Originalersatzteile verwenden.

WARTUNG UND KONTROLLE

Es ist wichtig, dass die 'Metallschlacken von der Duese siaendig
abgeputzt werden; fuer digsen Arbeitsgang eine gewosehnlicha
Stahlbuerste verwenden.

Vermeiden, dass man spitze Gegenstasnde benutzt, um das Loch
der Duese nicht defekt zu machen. Wenn man bei der Wegnahme
der Elektrode auf Schwierigkeiten stoesst, wie folgt vorgehen: das
Gewinde der Elektrode mit schmierender durchdringender
Fluessigkeit schmieren; dann die Elektrode abschrauben. Wenn
bei der Wegnahme letzterer Gewinde des Elektrodentraegerhalters
des Brannerkoerpers beschaedial wird, mit einem Gewindebohrer
(M11) nachbohren, nachdam man das Difusorroerchen (H) {Abb.
i) entfernt hat.

LIm zu vermeiden, dass waehrend dieses Arbeitsgangs Metalireste
ihnan in dem Brennerkoerper zurueckbleiben, wird geraten, den
Deckel des Gerasts abzunehmen, ein Luftrohr aus einem der
Schnellfittings herausziehen und mit Pressluft blasen, washrend
man den Gewindebohrarbeitsgang durchfuehrt.

Auch wenn das Geraet mit einer automatischen Vorrichiung fuer
den Abfluss des Kondenswassers ausgeruesiet ist, das jedesmal
in Funktian tritt, wenn die Versorgung mit Luft untetbrochan wind,
tut man gut daran, periodisch zu kontrollieren, dass in der klginen
Wanne (2) (Abb, 2) des Untersetzungsgetriebes keine Spuren von
Kandenswasser sind. Periodisch ist ez noetig, den Metallstaub, der
sich angesammelt hat aus dem Innam des Geraets zu entfernan,
indem man Pressluft verwendet.

Die Arbeitsgaenge, bei denen es noetig ist, Zugang zum
Innenraum des Geraets zu haben, muessen durchgefushrt wer-
den, nachdermn man das Versorgungskabel aus dem Stecker aus-
gestoepsell hat.
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