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ESAB -
A

DOCENIAMY TWOJA DZIALALNOSC GOSPODAR-
CZA!

Gratulujemy zakupu nowego produktu firmy ESAB. Jestesmy dumni, ze jeste$ naszym
klientem i postaramy sie zapewni¢ ci najlepsze w przemysle ustugi i niezawodnosc¢. Ten
produkt jest objety obszerng gwarancjg i ogolnoswiatowg siecig ustug. Aby skontaktowac
sie z swoim najblizszym dystrybutorem lub agencjg ustugowg odwiedz naszg strone in-
ternetowg www.esab.com.

Celem niniejszej instrukcji obstugi jest poinstruowanie uzytkownika o prawidtowym
uzytkowaniu i obstudze produktu ESAB. Twoje zadowolenie z tego produktu i jego
bezpiecznej obstugi jest naszym ostatecznym celem. Dlatego nalezy poswiecic
czas na przeczytanie catej instrukcji, szczegolnie zasady bezpieczenstwa. Pomoze
to unikng¢ potencjalnych sytuacji niebezpiecznych, ktére moga zaistnie¢ podczas
pracy tego produktu.

ZNAJDUJESZ SIE W DOBRYM TOWARZYSTWIE!

Marka wyboru ogélnoswiatowych wykonawcéw i producentow.
ESAB jest globalng markg produktéw do recznego i automatycznego ciecia plazmowego.

Odrézniamy sie od naszych konkurentow tym, ze nasze produkty sg wiodgce na rynku
i niezawodne, ktére wytrzymaty prébe czasu. Szczycimy sie naszymi innowacjami tech-
nicznymi, konkurencyjnymi cenami, znakomitymi dostawami, pierwszorzedng obstugg
klienta i pomocg techniczng wraz z doskonatoscig procesu sprzedazy i specjalistycznym
marketingiem.

Nade wszystko, jesteSmy zaangazowani w technologicznym rozwoju zaawansowanych
produktow w celu osiggniecia bezpieczniejszego srodowiska roboczego w przemysle
spawalniczym.



OSTRZEZENIE

A Przed rozpoczeciem montazu, obstugi lub prac serwisowych nalezy prze-
czytaé i zrozumie¢ cala instrukcje oraz procedury bezpieczenstwa pra-
codawcy. Podczas, gdy informacje zawarte w tej Instrukcji reprezentuja
najlepsza wiedze producenta, producent nie bierze na siebie odpowie-
dzialnosci za jego stosowanie.

Zasilacz urzgdzenia do ciecia plazmowego,
ESAB Cutmaster® 120

SL100 1Torch™

Instrukcja obstugi Nr. 300X5398PL

Opublikowana przez:
OZAS-ESAB Ltd.

ul. A. Struga 10,

45-073 Opole, Poland
Phone: +48 (0) 77 4019270

www.esab.com
Prawo autorskie 2013, 2019 przez ESAB
Wszelkie prawa zastrzezone.

Powielanie tego opracowania w catosci lub w czesci bez pisemnego zezwolenia wy-
dawcy jest zabronione.

Wydawca nie przyjmuje i niniejszym zrzeka sie wszelkiej odpowiedzialnosci za straty
lub szkody kazdej czesci spowodowane jakimkolwiek btedem lub pominieciem tresci
zawartej w niniejszej instrukcji, bez wzgledu na to, czy wynika ono z niedbalstwa, czy
sg przypadkowe lub z innej przyczyny.

Do drukowania materiatéw zgodnie ze specyfikacja, patrz dokument 47x1909
Data pierwszego wydania: 15 czerwca, 2015
Data Przeglad: 31 pazdziernika 2019

Zapisz nastepujgce informacje dla celéw gwarancyjnych:

Gdzie zakupiono:

Data zakupu:

Numer seryjny zasilacza elektrycznego #:

Numer seryjny palnika #: E | E




Nalezy sie upewnié, ze operator otrzyma
ponizsze informacje.
Mozna otrzymac¢ dodatkowe kopie od dostawcy.

PRZESTROGA

Niniejsze INSTRUKCJE sg przeznaczone dla doswiadczonych operatoréw. W przy-
padku niepetnego obeznania z zasadami dziatania oraz z praktykami bezpieczenstwa
zwigzanymi ze spawaniem tukowym oraz dotyczacymi sprzetu stuzacego do ciecia,
wskazane jest przeczytanie naszej broszury ,,Srodki oraz praktyki bezpieczenstwa
podczas lukowego spawania, ciecia oraz zlobienia”, formularz 52-529. Osobom nie-
wykwalifikowanym NIE zezwala sie na instalowanie, obstugiwanie ani dokonywa-
nie konserwacji niniejszego sprzetu. NIE wolno rozpoczynac instalacji lub pracy ze
sprzetem bez uprzedniego przeczytania oraz catkowitego zrozumienia niniejszych
instrukcji. W przypadku niecatkowitego zrozumienia niniejszych instrukcji, nalezy
skontaktowa¢ sie z dostawca w celu uzyskania dalszych informacji. Przed rozpocze-
ciem instalacji lub pracy ze sprzetem nalezy zapoznaé sie ze Srodkami ostroznosci.

ODPOWIEDZIALNOSC UZYTKOWNIKA

Sprzet ten bedzie funkcjonowat zgodnie z opisem zawartym w niniejszej instrukcji
konserwacja oraz naprawy przeprowadzane bedg zgodnie z dostarczonymi instrukcjami.
Sprzet musi by¢ okresowo sprawdzany. Nie nalezy uzywac sprzetu dziatajgcego wadliwie
lub niewtasciwie konserwowanego. Czesci zepsute, brakujgce, zuzyte, odksztatcone lub
zanieczyszczone muszg by¢ niezwtocznie wymienione. Producent zaleca wystosowanie
telefonicznej lub pisemnej prosby o porade do autoryzowanego dystrybutora, od ktérego
zostat zakupiony sprzet, czy naprawa lub wymiana czesci jest konieczna.

Nie nalezy przerabiaC catego sprzetu ani zadnej z jego czesci sktadowych bez uprzed-
niego pisemnego zezwolenia producenta. Uzytkownik ponosi wytgczng odpowiedzialnos¢
za jakiekolwiek usterki spowodowane niewtasciwym uzytkowaniem, wadliwg konserwacja,
uszkodzeniem, niewtasciwg naprawg lub przerébkami nie przeprowadzonymi przez produ-
centa lub przez osoby przez niego wyznaczone.

NALEZY PRZECZYTAC ORAZ ZROZUM IEC INSTRUKCJE OBSLUGI PRZED INSTALOWANIEM LUB PRACA.

CHRO N SIEBIE | INNYCH!
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EU DEKLARACJA ZGODNOSCI

Zgodnie z
Dyrektywa niskonapieciowa (2014/35/UE) wchodzgca w zycie 20 kwietnia 2016 r.
Dyrektywa EMC (2014/30/UE) wchodzgca w zycie 20 kwietnia 2016 r.
Dyrektywg RoHS 2011/65/UE, obowigzujgcg od 2 stycznia 2013 r.

Dwustopniowy filtr powietrza
SYSTEM CIECIA PLAZMOWEGO

Oznaczenie typu itd.
ESAB Cutmaster® 120, z numeru seryjnego 845-xxx-xxxx

Nazwa marki lub znak towarowy
ESAB

Producent lub jego autoryzowany przedstawiciel
Nazwa, adres, nr telefonu:

OZAS-ESAB Ltd.

ul. A. Struga 10,

45-073 Opole, Poland

Telefon: +48 (0) 77 4019270, FAKS +01 603 298 7402

W konstrukcji urzadzenia zastosowano nastepujaca norme zharmonizowang obowigzujaca na terenie
EOG:

IEC/EN 60974-1:2017 / AMD1:2019 Sprzet do spawania fukowego - Cze$¢ 1: Spawalnicze zrédta energii.
IEC/EN 60974-10:2014 / AMD1:2015 Opublikowana 2015-06-19 Sprzet do spawania tukowego - Czes¢ 10: Wy-
magania w zakresie kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC)

Dodatkowe informacje: Ograniczone uzytkowanie, urzgdzenie klasy A, przeznaczone do uzytku w pomieszcze-
niach innych niz mieszkalne.

Podpisujac niniejszy dokument, producent lub jego autoryzowany przedstawiciel, ze urzadzenie, ktérego
dotyczy niniejsza deklaracja, jest zgodne z wyzej wymienionymi wymaganiami bezpieczenstwa.

Data Podpis Stanowisko
20 sierpnia 2019 M
Flavio Santos Dyrektor Generalny

Akcesoria i Przylegtosci

C€ 2019



SPIS TRESCI

ROZDZIAL 1: SRODKI OSTROZNOSCI 1-1
1.0 Srodki ostroznosci 1-1
ROZDZIAL 2 SYSTEM: WPROWADZENIE 2-1
2.01 Jak korzystac z tej instrukgji 2-1
2.02 Identyfikacja sprzetu 2-1
2.03 Odbiér sprzetu 2-1
2.04 Dane techniczne zasilacza 2-2
2.05 Specyfikacje dotyczace podigczenia kabla zasilajacego 2-2
2.06 Cechy zasilacza. 2-4
ROZDZIAL 2 PALNIK: WPROWADZENIE 2T-1
2T.01 Zakres instrukgji 2T-1
2T.02  Opis 0ogdlny 2T-1
2T.03  Specyfikacje 2T-1
2T.04  Opcjeiakcesoria 2T-2
2T.05  Wprowadzenie do ciecia plazma 2T-2
ROZDZIAL 3 SYSTEMU: MONTAZ 3-1
3.01 Rozpakowywanie 3-1
3.02 Opcje podnoszenia 3-1
3.03 Potaczenia podstawowych zrédet zasilania 3-1
3.04 Przylacza gazu 3-2
ROZDZIAL 4 PALNIK:

INSTALACJA 3T-1
3T.01 Potaczenie latarkis 3T-1
3T.02  Ustawienia palnika mechanicznego 3T-1

ROZDZIAL 4 SYSTEM: DZIALANIE 4-1
4.01 Elementy sterujgce/funkcje na panelu przednim 4-1
4.02 Przygotowania do pracy 4-2
ROZDZIAL 4 PALNIK: DZIALANIE 4T-1
4T.01 Latarka wybor komponentow 471
4T.02  Jakosc ciecia 4T-1
4T.03  Ogodlne informacje dotyczace ciecia 4T-2
4T.04  Obstuga palnika recznego 47-3
4T.05  Ztobienie 4T-6
4T.06  Obstuga palnika mechanicznego 4T-7
4T.07  Wybor czesci do ciecia palnikiem SL100 4T-8
4T.08  Zalecane predkosci ciecia dla palnika SL100 z odstonietg koncéowka.................... 4T-8
4T.09  Zalecane predkosci ciecia dla palnika SL100 z ostonietg koncéwka ........cc..eeeeee. 4T-13
INFORMACJE PATENTOWE 4T-20




SPIS TRESCI

ROZDZIAL 5 SYSTEM: SERWISOWANIE 5-1
5.01 Konserwacja ogélna 5-1
5.02 Harmonogram konserwacgji 5-2
5.03 Wspolne usterki 5-2
5.04 Wskaznik btedu 5-3
5.05 Przewodnik po rozwigzywaniu podstawowych probleméw 5-4
5.06 Wymiana podstawowych czesci zasilacza. 5-6
ROZDZIAL 5 PALNIK: SERWISOWANIE 5T-1
5T.01 Konserwacja ogolna 5T-1
5T.02  Kontrola lub wymiana czesci eksploatacyjnych palnika. 5T-2
ROZDZIAL 6: LISTA CZESCI 6-1
6.01 Wprowadzenie 6-1
6.02 Informacje dotyczace sktadania zamdéwien 6-1
6.03 Wymiana zasilacza 6-1
6.04 Czesci zamienne do elementéw zasilacza 6-1
6.05 Opcje i akcesoria 6-2
6.06 Czesci zamienne do palnikéw recznych 6-3

6.07 Czesci zamienne - do palnikdw maszynowych z nieekranowanymi
przewodami 6-4
6.08 Czesci eksploatacyjne palnik (SL100) 6-6
ZALACZNIK 1: KOLEJNOSC DZIALAN (SCHEMAT BLOKOWY) A-1
ZALACZNIK 2: INFORMACJE NA ETYKIECIE DANYCH A-2
ZALACZNIK 3: SCHEMAT ULOZENIA STYKOW PALNIKA A-3
ZALACZNIK 4: SCHEMATY PRZYLACZENIOWE PALNIKA A-4
ZALACZNIK 5: SCHEMAT UKLADU URZADZENIA 400V A-6

Historia zmian A-8




Te strone celowo pozostawiono pustg



ESAB CUTMASTER 120

1.0 Srodki ostroznosci

Uzytkownicy sprzetu do spawania oraz ciecia firmy ESAB plazmowego posiadajg obowigzek upewnienia sie,
ze kazdy, kto pracuje ze sprzetem lub w jego poblizu zachowuje wszystkie stosowne $rodki ostroznosci. Srodki
ostroznosci musza spetnia¢ wymagania dotyczace tego typu sprzetu do spawania i ciecia plazmowego. Oprocz
standardowych regulacji dotyczacych miejsca pracy nalezy przestrzegac ponizszych zalecen.

Catos¢ prac musi by¢ wykonywana przez wykwalifikowany personel dobrze zaznajomiony z dziataniem sprzetu
do spawania i ciecia plazmowego. Niewfasciwa obstuga sprzetu moze doprowadzi¢ do niebezpiecznych
sytuacji, ktére moga skutkowac zranieniem operatora oraz uszkodzeniem sprzetu.

1.

Kazda osoba uzywajgca sprzetu do spawania lub ciecia plazmowego musi by¢ obeznana z:

jego obstuga,

umiejscowieniem wytacznikéw bezpieczenstwa,
jego zasada dziatania,

odpowiednimi srodkami ostroznosci,
spawaniem i/lub cieciem plazmowym.

Operator musi upewnic sie, ze:

w miejscu, gdzie znajduje sie sprzet, w chwili jego uruchamiania, nie przybywa zadna
nieuprawniona osoba,
kazdy posiada odpowiednia ochrone w momencie zapalania tuku.

Miejsce pracy musi:

by¢ przeznaczone do danego celu,
by¢ wolne od przeciggow.

Srodki ochrony indywidualnej:

nalezy zawsze nosic zalecane $rodki ochrony indywidualnej, takie jak okulary ochronne, ognioodporna
odziez, rekawice ochronne,

nie nosi¢ luznych czesci ubioru, takich jak szaliki, bransoletki, pierscionkiitp.,, ktére moga
zostac uwiezione lub spowodowac poparzenia.

Ogdlne srodki ostroznosci:

nalezy upewnic sie, ze przewo6d powrotny jest bezpiecznie podtgczony.

praca ze sprzetem pod wysokim napieciem moze by¢ wykonywana wylacznie przez
wykwalifikowanego elektryka,

w poblizu miejsca pracy musi znajdowac sie odpowiedni, wyraZnie oznaczony sprzet przeciwpozarowy,
nie smarowac ani nie przeprowadzac konserwacji sprzetu w trakcie jego pracy.

Y‘-é? Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy przekazaé do zaktadu utylizacji odpadéw!
'}"{‘ Zgodnie z dyrektywg europejskg 2002/96/WE w sprawie zuzytego sprzetu elektrycznego
/+—@\| i elektronicznego (WEEE) oraz jej zastosowaniem w $wietle prawa krajowego, wyeks-

ploatowane urzgdzenia elektryczne i/lub elektroniczne nalezy przekazywac do zaktadu
utylizacji odpadow.

Jako osoba odpowiedzialna za sprzet, masz obowigzek uzyskac¢ informacje o odpowied-
nich punktach zbiérki odpadow.

Dodatkowych informacji udzieli lokalny dealer firmy ESAB.

Firma ESAB moze dostarczy¢ wszystkie niezbedne zabezpieczenia i akcesoria do ciecia.

300X5398PL INFORMACJE OGOLNE 1-1



ESAB CUTMASTER 120

SPAWANIE ORAZ CIECIE PLAZMOWE MOZE SPOWODOWAC OBRAZE-
oalliz4Z40 0 | NIA ZAROWNO OPERATORA JAK | OSOB POSTRONNYCH. W TRAKCIE
SPAWANIA LUB CIECIA, PLAZMOWEGO NALEZY PRZEDSIEWZIAC
WSZELKIE SRODKI OSTROZNOSCI. NALEZY ZAPYTAC O PRAKTYKI
BEZPIECZENSTWA PRACODAWCY, KTORE POWINNY BYC OPARTE NA

DANYCH DOTYCZACYCH RYZYKA PODANYCH PRZEZ PRODUCENTA.

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM - grozi $miercia.
- Nalezyzamontowac oraz uziemi¢jednostke do spawania lub ciecia plazmowego zgodnie zodpowiednimi
standardami.
- Nie dotyka¢ czesci elektrycznych ani elektrod odstonieta skéra, wilgotnymi rekawicami lub wilgotnym
ubraniem.
- Nalezy odizolowac sie od ziemi oraz od cietego lub spawanego przedmiotu.
- Nalezy upewnic sie, ze stanowisko pracy jest bezpieczne.

OPARY ORAZ GAZY - moga stanowic zagrozenie dla zdrowia.
- Nalezy trzymac¢ gtowe jak najdalej od oparéw.
- Nalezy uzy¢ systemu wentylacji, systemu odprowadzania wyziewéw na tuku lub obydwu tych systeméw
w celu odprowadzania oparéw oraz gazéw daleko od obszaru oddychania oraz obszaru pracy.

PROMIENIOWANIE WYTWARZANE PODCZAS SPAWANIA - moze uszkodzi¢ oczy oraz poparzy¢ skore.
- Nalezy chroni¢ oczy oraz cate ciato. Nalezy stosowac wihasciwe ekrany do spawania / ciecia plazmowego
oraz odpowiednie filtry spawalnicze, a takze nosi¢ odziez ochronna.
- Nalezy chroni¢ osoby postronne poprzez stosowanie odpowiednich ekranéw lub zaston.

NIEBEZPIECZENSTWO POZARU
- Iskry (rozpryski) moga spowodowac pozar. Z tego powodu nalezy sie upewni¢, ze w poblizu nie ma
zadnych tatwopalnych materiatow.

HALAS - nadmierny hatas moze uszkodzi¢ stuch.
- Nalezy chroni¢ uszy. Stosowac ostony na uszy lub inng ochrone stuchu.
- Nalezy ostrzec osoby postronne o grozacym im ryzyku.

WADLIWE DZIALANIE - w przypadku wadliwego dziatania nalezy zadzwoni¢ do eksperta po pomoc.

NALEZY PRZECZYTAC ZE ZROZUMIENIEM NINIEJSZA INSTRUKCJE OBSLUGI PRZEDPRZYSTAPIENIEM
DO MONTAZU LUB OBStUGI SPRZETU. CHRON SIEBIE | INNYCH!

: Nie wolno uzywa¢ zrodta pradu do rozmrazania zamarznietych rur | innych
OSTRZEZENIE celéw niz prace spawalnicze.

PRZESTROGA Urzadzenia Cl_ass A_nle. sg przeznaczone do uz_ytku w _bu-
dynkach, gdzie zasilanie elektryczne pochodzi z publicz-

nego niskonapieciowego uktadu zasilania. Ze wzgledu na
przewodzone i emitowane zaktécenia, w takich lokalizacjach
moga wystepowaé potencjalne trudnosci w zapewnieniu
kompatybilnosci elektromagnetycznej urzadzen Class A.

PRZESTROGA Ten. prod}lkt 'jest przeznaczony wyllqcznie do ciec’ia luki-em' pla.zmom'lym.
Jakiekolwiek inne zastosowanie moze spowodowa¢ obrazenia ciala i/lub

uszkodzenia urzadzenia.

PRZESTROGA Nalezy przeczytac ze zrozumieniem niniejsza instrukcje : "I::III

obstugi przedprzystapieniem do montazu lub obstugi
sprzetu.

1-2 INFORMACJE OGOLNE 300X5398PL



ROZDZIAL 2 SYSTEM:
WPROWADZENIE

2.01 Jak korzystac z tej instrukcji

Podrecznik uzytkownika dotyczy wytgcznie specyfikacji
lub numeréw czesci wymienionych na stronie 1.

W celu zapewnienia bezpiecznego dziatania, nalezy
przeczyta¢ catg instrukcje, w tym rozdziat poswiecony
instrukcjom bezpieczenstwa i ostrzezeniom.

W catej instrukcji mogg pojawia¢ sie stowa NIEBEZPIE-
CZENSTWO, OSTRZEZENIE, PRZESTROGA, UWA-
GA. Nalezy zwroci¢ szczegdlng uwage na informacje
znajdujgce sie pod tymi nagtéwkami. Te specjalne ad-
notacje mozna tatwo rozpoznaé w nastepujgcy sposob:

UWAGA!

Dziatanie, procedura lub informacje
podstawowe wymagajgce dodatko-
wego podkreslenia lub pomocne w
skutecznej obstudze systemu.

PRZESTROGA
Nieprzestrzeganie tej procedury
moze spowodowac uszkodzenie
sprzetu.

OSTRZEZENIE

Nieprzestrzeganie tej procedury
moze spowodowac obrazenia ciata
u operatora lub innych os6b w ob-

szarze pracy.

OSTRZEZENIE

Przekazuje informacje na temat
mozliwosci porazenia elektrycznego.
Ostrzezenia zostang dotgczone do

takiej skrzynki.

NIEBEZPIECZENSTWO

Oznacza bezposrednie zagrozenie,
ktére moze spowodowac natych-
miastowe, powazne obrazenia ciata
lub utrate zycia.

> Bl B P

Dodatkowe kopie tej instrukcji mozna zakupi¢, kontak-
tujgc sie z ESAB pod adresem lub numerem telefonu w
Twojej okolicy wymienionym na tylnej oktadce instrukcji.
Dotgczy¢é numer instrukcji uzytkownika oraz numery
identyfikacyjne sprzetu.

Elektroniczne kopie tej instrukcji mozna réwniez bez-
ptatnie pobra¢ w formacie PDF ze strony internetowe;j
ESAB wskazanej ponize;j.

http://www.esab.eu

300X5398PL

Wprowadzenie

ESAB CUTMASTER 120
2.02 ldentyfikacja sprzetu

Numer identyfikacyjny urzgdzenia (specyfikacja lub nu-
mer czesci), model i numer seryjny zazwyczaj znajdujg
sie na etykiecie danych na tylnym panelu. Sprzet nie-
posiadajgcy etykiety danych, taki jak zespoty palnikow
i kabli podlega identyfikacji wytgcznie na podstawie
specyfikacji lub numeru czesci wydrukowanego na karcie
dotgczonej luzem lub na pojemniku transportowym. Wpi-
sac te numery na dole strony, aby méc z nich skorzystac
w przysziosci.

2.03 Odbiér sprzetu

Po otrzymaniu sprzetu uzytkownik powinien go spraw-
dzi¢ pod kgtem kompletnosci i potencjalnych uszkodzen
podczas transportu. W przypadku jakiegokolwiek uszko-
dzenia nalezy natychmiast powiadomi¢ przewoznika w
celu zgtoszeniu roszczenia. Dostarczy¢ petne informacje
dotyczgce roszczeh odszkodowawczych lub btedéw w
wysytce do miejsca w rejonie uzytkownika wymienionego
na wewnetrznej tylnej oktadce niniejszej instrukgji.

Dotgczy¢ wszystkie numery identyfikacyjne sprzetu
zgodnie z powyzszym opisem z petnym opisem wadli-
wych czesci.

Umiesci¢ sprzet w miejscu przeznaczonym do instalacji
przed rozpakowaniem urzgdzenia. Zachowac ostroz-
nosc¢, zeby nie dopusci¢ do uszkodzenia sprzetu pod-
czas stosowania pretéw, mtotkéw itp. przy otwieraniu
urzgdzenia.



ESAB CUTMASTER 120
2.04 Dane techniczne zasilacza

ESAB Cutmaster 120 Dane techniczne zasilacza

Przewod zasilajgcy | 400 VAC (360 - 440 VAC), Tréjfazowy,50/60 Hz

Przewdd zasilajgcy | Do zasilacza dotgczono przewod zasilajgcy

Prad wyjsciowy 30 - 120 amperodw, ptynna regulacja

Zdolnosc¢ zasilacza | Czastki state do 5 mikronéw
do filtrowania gazu

ESAB Cutmaster 120 Cykl pracy zasilacza *

Temperatura otocze- | Dtugosc¢ cyklu pracy w temp. 40° C (104° F)

nia Zakres dziatania 0° - 50° C
Cykl pracy N/A 40% 60% 100%
Wszystkie urzadze- Znamionowy IEC CE IEC CE IEC CE
nia Prad 120V | 120V | 100V | 100V | 80V 8ov
Napiecie DC 128 128 120 120 112 112

UWAGA: Cykl pracy zostaje ograniczony jesli podstawowe napiecie wejsciowe (AC) jest
niskie lub napiecie wyjsciowe DC jest wyzsze niz przedstawione w tej tabeli

UWAGA!

Dane znamionowe |IEC wyznacza sie w sposob okreslony przez Miedzynarodowg Komi-
sje Elektrotechniczng (IEC). Te specyfikacje obejmujg obliczenie napiecia wyjsciowego
na podstawie prgdu znamionowego zasilania. Aby utatwi¢ poréwnanie zasilaczy, wszyscy
producenci stosujg to napiecie wyjsciowe w celu okreslenia cyklu pracy.

Wymiary i waga zasilacza. Wymagania dotyczgce przestrzeni wokot wentylacji

2.05 Specyfikacje dotyczace podigczenia kabla zasilajacego

ESAB Cutmaster 120 Wymagania dotyczgce podtaczenia kabla zasilajagcego

2-2 Wprowadzenie 300X5398PL
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N

wejscio-

apiecie
Czest.
we

Moc wej-
sciowa

Sugerowane rozmiary

Woltow

Hz

kVA

max

| eff

Bez-
piecz-
nik
(A.)

Elastyczny
przewod
(min. AWG)

Elastyczny
przewod
(Min. mm?)

Troj-
fazo-
wy

400 50

23,6

34

31

40

8

10

Napiecie sieciowe z sugerowang ochrong obwodow i przekrojami przewodow

Na podstawie kodeksu National Electric Code i Canadian Electric Code

UWAGA!

Aby uzyska¢ informacje dotyczgce obowigzujgcych wymogoéw dla instalacji elektrycz-
nych, nalezy skonsultowac¢ sie z lokalnymi i krajowymi normami elektrycznymi lub lokal-
nymi organami dysponujgcymi odpowiednimi uprawnieniami.

Sugerowane wymiary opierajg sie na elastycznym przewodzie zasilajgcym z instalacjami
wtyczki zasilania. W przypadku instalacji podtgczonych na state nalezy sprawdzi¢ kodeksy
lokalne lub krajowe.

[{max przyjmuje si¢ przy TDC 100% minimalnego cyklu pracy.

I1eff przyjmuje si¢ przy TDC 100% znamionowego cyklu pracy.

300X5398PL
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ESAB CUTMASTER 120
2.06 Cechy zasilacza.

Owijka uchwytu i przewoddéw

Panel sterowniczy

Gniazdo przewoddw palnika

ASESSES NS
A

mA////////

4‘“\ \.rl'_‘
% w (&S

\
\

Art # A-08359PL

HIN

..,...1:

Kabel roboczy

i zacisk

Port dla kabla opcjonalnego
interfejsu automatyzacji

Zespot filtra

Port wlotu gazu

Art # A-08547PL

Kabel zasilajacy

300X5398PL
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ROZDZIAL 2 PALNIK:
WPROWADZENIE

2T.01 Zakres instrukcji

Niniejszy podrecznik zawiera opisy, instrukcje obstugi
oraz procedury konserwaciji dla modeléw 1-palnikowych
palnikow plazmowych tngcych SL100/model reczny i
SL100/mechaniczny. Sprzet moze serwisowaé wytgcz-
nie odpowiednio przeszkolony personel; przestrzega
sie przed podejmowaniem prob naprawy lub regulaciji
nieopisanych w niniejszej instrukcji przez niewykwalifi-
kowany personel - grozi to utratg gwarancji.

Doktadnie przeczytac te instrukcje. Petne zrozumienie
cech i mozliwosci tego sprzetu zapewni niezawodne
dziatanie zgodnie z przeznaczeniem.

2T.02 Opis ogolny

Konstrukcja palnikéw plazmowych jest podobna do
Swiec zaptonowych w samochodach. Sktadajg sie z
czesci minusowych i plusowych oddzielonych centralng
izolacjg. Wewnatrz palnika, tuk pilotujgcy uruchamia sie
w szczelinie pomiedzy elektrodg o tadunku ujemnym,
a koncéwkg o tadunku dodatnim. Kiedy tuk pilotujgcy
najonizuje gaz plazmowy, przegrzana kolumna gazu
przeptywa przez maty otwor w koncoéwce palnika, sku-
piony na metalu przeznaczonym do ciecia.

Pojedynczy przewdd palnika doprowadza gaz z jednego
zrodia, ktory jest wykorzystywany jako plazma i jedno-
czesnie jako gaz plazmowy i gaz pomocniczy. Przeptyw
powietrza jest podzielony wewnatrz gtowicy palnika.
Korzystanie z pojedynczego gazu umozliwia korzystanie
z mniejszego palnika i niedrogg obstuge.

UWAGA!

Bardziej szczegotowy opis dziatania
palnika plazmowego znajduje sie w
rozdziale 2T.05 Wprowadzenie do
plazmy.

Dodatkowe specyfikacje dotyczace
zastosowanego zasilacza znajdujg
sie na stronach zatgcznika.

2T.03 Specyfikacje

A. Konfiguracje palnika
1. Palnik reczny/manualny, modele

Gtlowica palnika recznego znajduje sie pod kgtem
75° do rekojesci. Palniki reczne obejmujg zespot
rekojesci i spustu.

300X5398PL

Wprowadzenie

ESAB CUTMASTER 120

l«—— 257 mm (10,125")

Art # A-03322PL_AB
—| 7 |29 mm (1,17

2. Palnik mechaniczny, model

W zestawie standardowego palnika maszynowe-
go znajduje sie rura pozycjonujgca ze stojakiem
i zespotem karabinkow.
403 mm / 15,875"
236 mm/9,285" ——
28 mm /928

— v
L_|
+ b
35 mm/1,375" 30 mm /1,175
12 4,95"
44,5 mm / 16 mm/ 6 mm / ’95
1,75" 0,625" Art # A-02998PL

B. Dlugosci przewodoéw palnika
Dostepne sg nastepujgce palniki reczne:

* 6,1 m/ 20 stép, ze ztgczami ATC
* 15,2 m /50 stép, ze ztgczami ATC
Dostepne sg nastepujgce palniki maszynowe:

* 1,5m/5 stop, ze ztgczami ATC

* 3,05 m/ 10 stép, ze ztgczami ATC
e 7,6 m/ 25 stép, ze ztgczami ATC
* 15,2 m/ 50 stdp, ze ztgczami ATC

C. Czesci palnika

Wktad startera, elektroda, koncowka, miseczka
ostaniajgca

D. Czesci na miejscu (PIP)
Gtowica palnika posiada wbudowany przycisk

Warto$¢ znamionowa 12 VDC

E. Typ chiodzenia

Potgczenie strumienia powietrza i gazu przeptywa-
jgcego przez palnik.

2T-1



ESAB CUTMASTER 120

F. Dane znamionowe palnika

Parametry znamionowe palnika recznego

2T.04 Opcje i akcesoria

Opcje i akcesoria opisano w rozdziale 6.

Temperatura 104° F
otoczenia 40° C
Cykl pracy 100% @ 120 Amps @ 400 scfh
Maksymalny prad 120 Amps
Napigcie (V_, . .) 500V
Napiecie zajarzenia 7KV
tuku
Parametry znamionowe palnika mechanicznego
Temperatura 104° F
otoczenia 40° C
Cykl pracy 100% @ 120 Amps @ 400 scfh
Maksymalny prad 120 Amps
Napigcie (V_, . .) 500V
Napiecie zajarzenia 7KV
tuku

G. Rozmiary zasilania elektrycznego

Specyfikacje gazu do palnika recznego i
mechanicznego

2T.05Wprowadzenie do ciecia

plazma

A. Przeplyw gazu plazmowego

Plazma jest gazem podgrzanym do bardzo wysokiej
temperatury, ktéry nastepnie poddawany jest joni-
zacji w celu uzyskania przewodnosci elektrycznej.
W procesie ciecia i ztobienia tukiem plazmowym
plazma umozliwia przeniesienie tuku elektrycznego
na element ciety. Ciety lub usuwany metal ulega
stopieniu w wyniku dziatania wysokiej temperatury
tuku, a nastepnie jest wydmuchiwany.

Podczas gdy celem ciecia plazmowego jest oddzie-
lenie materiatu, stosuje sie ztobienie tukiem plazmo-
wym w celu usuniecia metaléw na kontrolowanej
gtebokosci i szerokosci.

W palniku do ciecia plazmag, chtodny gaz dostaje sie
do strefy B, w ktdrej tuk pomiedzy elektrodg a kon-
céwka palnika nagrzewa i jonizuje gaz. Gtéwny tuk
tngcy nastepnie dziata na ciety element za pomocg
kolumny gazu plazmowego w strefie C.

Zasilacz

O]

O

. . Sprezone
Gaz (plazmowy i pomocniczy) powletrze
Cisnienie robocze Patrz 60 - 95 psi
UWAGA 4.1-6.5bar
Clsnlenle_ 'm_aksymalne 125 psi/ 8,6 bar
wejsciowe
Przeptyw gazu (ciecie i 300 - 500 scfh
ztobienie) 142 - 235 Ipm
OSTRZEZENIE
Tego palnika nie nalezy uzywac z
tlenem (O,).
UWAGA!

Wartos¢ cisnienia roboczego zalezy
od modelu palnika, natezenia robo-

czego i dtugosci przewoddw palnika.

Patrz tablice z ustawieniami cisnie-
nia gazu dla kazdego modelu.

H. Zagrozenie zwigzane z kontaktem
bezposrednim

Dla kohcowki ciecia bezstykowego zalecana odle-

gtos¢ to 4,7 mm (3/16 cala).

2T-2
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1
——® )r:\ obrabianego przedmiotu

A-00002PL

Typowy element gfowicy palnika

Poprzez wypychanie gazu plazmowego i fuku elek-
trycznego przez maty otwoér, palnik dostarcza wyso-
ce skoncentrowane ciepto na matg powierzchnie.
Sztywny zwezony tuk plazmowy pokazano w strefie
C. Do ciecia plazmg stosuje sie prad staty (DC) o
polaryzacji prostej, jak pokazano na ilustrac;ji.

Strefa A przepuszcza gaz pomocniczy, ktéry chtodzi
palnik. Ten gaz rowniez pomaga w wydmuchaniu
stopionego metalu z miejsca ciecia za pomocg gazu
plazmowego o wysokiej predkosci, umozliwiajgc
szybkie ciecie bez powstawania zuzlu.

300X5398PL



B. Dystrybucja gazu

Zastosowany pojedynczy gaz zostaje wewnetrznie
rozbity na plazme i gazy pomocnicze.

Gaz plazmowy wptywa do palnika przez przewod
minusowy, przeptywa przez wktad startera, wokot
elektrody i wyptywa z otworu koncéwki.

Gaz pomocniczy przeptywa wokdt zewnetrznej
czesci wktadu startera palnika i wyptywa pomiedzy
koncéwkg a miseczkg ostaniajgca wokot tuku pla-
zmowego.

C. tuku pilotujacego

Po uruchomieniu palnika powstaje tuk pilotujgcy po-
miedzy elektrodg a koncowka tngcg. tuk pilotujgcy
tworzy Sciezke dla gtdwnego tuku.

D. Giéwnego tuku tnacego

Moc DC jest rowniez wykorzystywana do gtéwnego
tuku tngcego. Wyjscie minusowe jest podigczone
do elektrody palnika za pomocg przewodu palnika.
Wyijscie plusowe jest podtgczone do cietego ele-
mentu kablem roboczym i do palnika za pomocg
przewodu pilotujgcego.

300X5398PL
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E. Czesci na miejscu (PIP)

Palnik obejmuje obwdd PIP (,Parts - In - Place")
Prawidiowo zainstalowana miseczka ostaniajgca
zamyka przetgcznik. Palnik nie bedzie dziataé, jesli
ten przetgcznik jest w pozycji otwartej.
<0
Przetacznik palnika }— Spust palnika
Do okablowania «— O
sterujgceg0 <€«———0
Przetacznik PIP }—Kielich ostony
<0
Czesci na migfjscu - schemat dla palnika recznego

A-02997PL

Kaseta wiszaca
1
Do ATC Przetacznik PIP

- T

P Kielich ostony

START CNC

e

Do ATC Przetacznik PIP

- T

% Kielich ostony

Art # A-08168PL

Palnik automatyczny
Do ATC Przetacznik PIP

- I

Czesci na migjscu - schemat dla palnika
maszynowego

% Kielich ostony

2T-3
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Te strone celowo pozostawiono pustg

2T-4 Wprowadzenie 300X5398PL



ROZDZIAL 3 SYSTEMU:
MONTAZ

ESAB CUTMASTER 120

3.03 Potaczenia podstawowych
zrodet zasilania

3.01 Rozpakowywanie

1. Uzy¢ listy wysytkowej do identyfikacji i sprawdze-
nia kazdego elementu.

2. Sprawdzi¢ kazdy element pod kgtem poten-
cjalnych uszkodzen podczas transportu. Jesli
widoczne jest uszkodzenie, przed przystgpie-
niem do instalacji nalezy skontaktowac sie z
dystrybutorem i/lub firmg transportowa.

3. Wpisa¢ model i numery seryjne, date zakupu
oraz nazwe sprzedawcy zasilacza i palnika do
tabelki informacyjnej na poczatku niniejszej in-
strukciji.

3.02 Opcje podnoszenia

Zasilacz posiada uchwyt wytgcznie do podnoszenia
recznego. Urzadzenie nalezy podnosic i transportowac
przy zachowaniu zasad bezpieczenstwa.

f OSTRZEZENIE

pod napieciem.
Odtaczy¢ przewod zasilajgey przed
przesunieciem urzgdzenia.

OSTRZEZENIE

UPADEK SPRZETU moze spowo-
dowac¢ powazne obrazenia ciata i
uszkodzenie sprzetu.

UCHWYT nie jest przeznaczony do
podnoszenia mechanicznego.

Nie dotykac czesci znajdujgcych sie

» Tylko osoby o odpowiedniej sile fizycznej moga
podnosi¢ urzgdzenie.

* Uniesc¢ urzadzenie, trzymajgc uchwyt obiema re-
kami. Nie stosowa¢ paséw do podnoszenia.

» Do transportu urzgdzenia nalezy uzy¢ opcjonalnie
wozka lub podobnego urzgdzenia.

» Umiesci¢ urzadzenie na podstawie i zabezpieczy¢
na czas transportu za pomocg wozka widtowego
lub innego pojazdu.

300X5398PL

PRZESTROGA

Przed wigczeniem lub podtgczeniem
jednostki nalezy upewnic sie, ze zro-
dto zasilania ma prawidtowe napie-
cie. Podstawowe zrodto zasilania,
bezpieczniki i wszystkie przewody
przedituzajgce muszg spetnia¢ wy-
mogi lokalnych norm elektrycznych
oraz zalecane wymogi w zakresie
ochrony obwodoéw i instalacji elek-
trycznych, okreslone w rozdziale 2.

AN

Ponizsze ilustracje i wskazéwki dotyczg zasilania troj-
fazowego.

(" Ziacza kabla zasilajacego )
Trzy fazy (30)

L1 @ o
20
130
L4Q]
9 T MASA

Przewody zasilania tréjfazowego

Art # A-08548PL

-

A. Podlaczenie do trojfazowego zrédta
zasilania

/N

Te instrukcje dotyczg wymiany przewodu zasilajgce i
przewodu na zasilaczu 400 VAC na zasilanie tréjfazowe.

OSTRZEZENIE

Odtagczy¢ moc wejsciowg od zrodta
zasilania i kabla zasilajgcego przed
przystgpieniem do tej procedury.

1. Zdja¢ pokrywe zasilacza zgodnie z instrukcjami
w rozdziale 5.

2. Odtaczy¢ oryginalny kabel zasilajgcy od gtéwne-
go stycznika sieciowego i uziemienia obudowy.

3. Poluzowac¢ ostone otworu przelotowego na
tylnym panelu zasilania. Wyciggnac¢ oryginalny
przewod zasilajgcy z zasilacza.

INSTALACJA 3-1
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4. Stosowanie kabla zasilajgcego dostarczonego

przez klienta dla wymaganego napiecia, usung¢
izolacje z poszczegdlnych zyt.

. Przetozy¢ uzywany przewdd przez otwor do-

stepowy w tylnym panelu zasilacza. Szczegoty
dotyczace specyfikacji przewodoéw zasilajgcych
znajdujg sie w rozdziale 2.

VAN

PRZESTROGA

Podstawowe zrédto zasilania i prze-
wod zasilajgcy muszg spetniac wy-
mogi lokalnych norm elektrycznych
oraz zalecane wymogi w zakresie
ochrony obwodow i instalacji elektry-
cznych, (patrz tabela w rozdziale 2).

. Podtagczy¢ przewody w nastepujgcy sposéb:.

*  Przewody do wejscia L1, L2 i L3. Kolejnos¢
podtgczania tych przewoddéw nie ma znacze-
nia. Patrz poprzednia ilustracja i etykieta w
zasilaczu.

* Zielony/zétty przewdd uziemienia

. Przy zachowaniu niewielkiego luzu przewodéw

nalezy dokreci¢ ostone otworu przelotowego w
celu zabezpieczenia przewodu zasilajgcego.

. Ponownie natozy¢ pokrywe zasilacza zgodnie z

instrukcjami w rozdziale 5.

. Podtagczy¢ drugi koniec kazdego przewodu do

wtyczki dostarczonej przez klienta lub gtéwnego
wytgcznika.

10.Podtgczyé przewdd zasilajgcy (lub zamkngé

gtéwny przetgcznik wytgczajgcy) do zasilania.

INSTALACJA

3.04 Przylacza gazu

Podtaczenie doprowadzenie gazu do
urzadzenia

Potgczenie dla sprezonego powietrza lub butli wysoko-
ci$nieniowych jest takie samo. Jesli ma zosta¢ zainsta-
lowany opcjonalny liniowy filtr powietrza, patrz kolejne
dwa podrozdziaty.

1. Podtgczy¢ przewdd powietrza do portu wloto-
wego. llustracja pokazuje przyktadowe typowe
ztgcza.

UWAGA!

W celu zapewnienia szczelnosci
natozy¢ szczeliwo na gwintach
ztgczek zgodnie z instrukcjami pro-
ducenta. Nie uzywaj tasmy teflo-
nowej do uszczelniania, poniewaz
mate czgstki tasmy mogg odcig¢ i
zablokowac przeloty powietrza do
palnika.

Zespot
regulatora/filtra

Zacisk przewod

Przewéd —
doprowadzania
gazu

Art # A-07943PL

Doptyw powietrza do portu wlofowego

Instalacje opcjonalnego jednostopniowego
filtra powietrza

Zaleca sie zastosowanie opcjonalnego filtra w celu lep-
szego filtrowania sprezonym powietrzem, tak aby wilgo¢
i zanieczyszczenia nie przedostaty sie do palnika.

1. Potgczy¢ waz z pojedynczym lub podwdjnym
filtrem z portem wlotowym.

2. Potgczy¢ zespdt filtra z wezem filtra.

3. Podtgczy¢ przewdd powietrza dofiltra. llustracja
pokazuje przyktadowe typowe ztgcza.

300X5398PL
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UWAGA!

W celu zapewnienia szczelnosci natozy¢ szczeliwo na gwintach ztgczek zgodnie z instruk-
cjami producenta. Nie uzywaj tasmy teflonowej do uszczelniania, poniewaz mate czastki
tasmy mogg odcigc¢ i zablokowaé przeloty powietrza do palnika. Podtgczy¢ w nastepujacy
sposob:

Zespot
regulatoraffiltra

N\ Port wiotowy

Zacisk przewodu

Przewdd 1/4 NPT do
doprowadzania ——— ztaczki 1/4" (6mm)
gazu

Instalacja opcjonalneqo filtra jednostopniowego

Instalacje opcjonalnego dwustopniowego filtra powietrza

Opcjonalny filtr dwustopniowy stuzy réwniez przeznaczony do systeméw powietrza sprezonego. Filtr usuwa wilgo¢
i zanieczyszczenia z doktadnoscig do przynajmniej 5 mikrondw.

Podtgczy¢ doprowadzenie powietrza w nastepujgcy sposob:

1. Potgczy¢ uchwyt filtra dwustopniowego z tytu zasilacza zgodnie z instrukcjami dotgczonymi do zespotu filtra.

300X5398PL INSTALACJA
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UWAGA!

W celu uzyskania szczelnosci, natozy¢ uszczelnienie gwintu na ztgcza gwintéw zgodnie z
instrukcjami producenta. Nie stosowac tasmy teflonowej jako uszczelnienia gwintu, gdyz
drobne czgstki tasmy mogg sie odrywac i blokowac¢ waskie kanaty powietrzne w palniku.

2. Podtgczy¢ waz odptywowy filtra dwustopniowego do portu wlotowego regulatora/zespotu filtra.

3. Uzy¢ ztgczek dostarczonych przez klienta do potgczenia przewodu powietrza do filira. Potgczenie 1/4 NPT
z szybkoztgczem 1/4 cala pokazano jako przykfad.

Zespot

regulatora/filtra

Otwor wlotowy filtra
dwustopniowego (WEJ.)

Wejscie
regulatora L
Port wyjsciowy
(WYJ.)
@ Zespo6t filtra
== dwustopniowego

Zacisk przewodu

Przewod
doprowadzania
gazu

e,
N

~o?!

1/4 NPT do e~
ztaczki >N —_———
1/4" (6mm) =~

Instalacja opcjonalnego filtra dwustopniowego

Stosowanie butli wysokocisnieniowych na sprezone powietrze
Jesli do doprowadzenia powietrza stosuje sie wysokocisnieniowe butle ze sprezonym powietrzem:

1. Procedury instalacji i konserwacji regulatoréw gazu pod wysokim ci$nieniem zostaty opisana w specyfikaciji
producenta.

2. Sprawdzi¢ zawory cylindra, zeby upewnic sie, ze sg czyste i wolne od oleju, smaru i innych materiatéw obcych.
Na krétko otworzy¢ zawor kazdego cylindra w celu wydmuchania pytu, jaki moze sie w nim znajdowac.

3. Butla musi posiadac¢ regulator wysokiego cisnienia z mozliwoscig regulacji cisnienia wyjsciowego do maks.
100 psi (6,9 bara) i przeptywow przynajmniej do 300 scfh (141,5 Ipm).

4. Podtgczy¢ waz doprowadzenia do cylindra.

UWAGA!

Cisnienie nalezy ustawi¢ na 100 psi (6,9 baréw) za pomocg regulatora butli
wysokocisnieniowe;j.

Wewnetrzna srednica weza doprowadzajgcego musi wynosi przynajmniej 6 mm (1/4 cala).
W celu zapewnienia szczelnosci natozy¢ szczeliwo na gwintach ztgczek zgodnie z instruk-
cjami producenta. Nie uzywaj tasmy teflonowej do uszczelniania, poniewaz mate czgstki
tasmy mogg odcig¢ i zablokowac przeloty powietrza do palnika.

3-4 INSTALACJA 300X5398PL



ROZDZIAL 4 PALNIK:
INSTALACJA

3T.01 Potaczenie latarkis

W razie koniecznoéci podtgczy¢ palnik do zasilania. Do
tego zasilacza nalezy podigczaé wytgcznie model ESAB
SL100/ z palnikiem recznym lub SL100 / z palnikiem me-
chanicznym. Maksymalna dtugos¢ przewodow palnika
to 30,5 m (100 stdp), tacznie z przedtuzeniami.

/A

1. Zréwnaé meskie ztgcze ATC (na palniku) z gniaz-
dem z gwintem wewnetrznym. Wiozy¢ ztgcze z
gwintem zewnetrznym do gniazda z gwintem
wewnetrznym. Zigcza nalezy zblizy¢ do siebie
poprzez zastosowanie niewielkiego cisnienia.

OSTRZEZENIE
Odtaczy¢ podstawowe zasilanie u
zrédta przed podtgczeniem palnika.

2. Zabezpieczy¢ potgczenie, obracajgc nakretke
zabezpieczajgcg zgodnie z ruchem wskazowek
zegara do momentu zablokowania w odpowied-
nim potozeniu. NO NOT use the locking nut to pull
the connection together. Nie stosowaé¢ narzedzi
do zabezpieczenia potgczenia.

Art # A-07885

Podtgczenie palnika do zasilania

3. System jest gotowy do pracy.
Sprawdzi¢ jakos¢é powietrza
Aby zbadac jakos¢ powietrza:
1. U/@ Wigczy¢ przetgcznik ,WELACZ/WYLACZ”
(ustawienie gorne).

2. Ustawi¢ pokretto sterowania funkcjami w pozyciji
SET.

3. Umiesci¢ soczewke filtru spawania przed pal-
nikiem i WLACZYC przeptyw powietrza. Nie
wigcza¢ tuku!

Olej lub wilgo¢ w powietrzu bedzie widoczna na
soczewce.

300X5398PL

ESAB CUTMASTER 120

3T.02 Ustawienia palnika
mechanicznego

UWAGA!

Wymagana jest instalacja adapt-
era w zasilaczu jesli uktad palnika
recznego zostaje przystosowany do
dziatania jako palnik maszynowy.

OSTRZEZENIE
Odtgczy¢ podstawowe zasilanie u

/A

INSTALACJA

zrodta przed podtgczeniem palnika.

W zestawie palnika mechanicznego znajduje sie rura
pozycjonujgca ze stojakiem i zespotem karabinkow.

1. Zainstalowac¢ zespdt palnika na stole do ciecia.

2. Aby uzyska¢ czyste pionowe ciecie, nalezy uzy¢
kagtownika w celu ustawienia palnika prostopadle
do powierzchni cietego elementu.

Zespot bloku
dociskowego

Obrabianego
przedmiotu

A-02585PL

Ustawienia palnika mechanicznego

3. Odpowiednie czesci palnika (miseczka ostaniajg-
cg, koncéwka, wkiad startera i elektroda) nalezy
dobrac do rodzaju operacji. Szczegoéty znajdujg
sie w rozdziale 4T.07 ,Wybor czesci palnika".

3T-1
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Te strone celowo pozostawiono pustg
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ROZDZIAL 4 SYSTEM:
DZIALANIE

4.01 Elementy sterujgce/funkcje na

panelu przednim

Patrz ilustracja w celu identyfikacji numeréw

1.

Sterowanie pradem wyjsciowym

Ustawia wymagany prad wyjsciowy. Ustawienia
wyjécia do 60 amperéw mozna stosowaé do ciecia
stykowego (z koncowka palnika majgcg kontakt z
cietym przedmiotem) lub do ciecia bezstykowego.

Sterowanie funkcjami

Pokretta sterowania funkcjami, stuzg do wyboru
réznych trybow dziatania.

*é SET Stosuje sie do oczyszcza-
nia urzgdzenia, palnika i przewoddéw po-
wietrzem oraz regulacji cisnienia gazu.

—'—= RUN Stosowane do ogdélnych operacji ciecia.
»RAPID AUTO RESTART* (SZYBKI RE-

START AUTOMATYCZNY) oo'o o Umozliwia
szybsze ponowne uruchomienie tuku pilotu-
jacego w celu zapewnienia ciggtego ciecia.
:% a ZATRZASK Stosowany do diuzszych cie¢
recznych, Po uruchomieniu tuku tngcego, mozna
zwolni¢ wigcznik palnika. Luk thgcy pozostaje WELA-
CZONY do czasu odsuniecia palnika od cietego ele-
mentu, palnik zostaje odsuniety od krawedzi cietego
elementu, przetgcznik palnika zostaje ponownie
aktywowany lub jesli uaktywnig sie blokady systemy.

3.Przefacznik ,, WLACZ/WYLACZ”

ON U | OFF @ Switch Steruje mocg zasilania
zasilacza. Pozycja w gorze - wigczone, pozycja w
dole - wylgczone.

4.Sterowanie cisnieniem powietrza/gazu

300X5398PL

Sterowanie cisnieniem stosuje sie w trybie
ustawien (,SET*) do regulacji ci$nienia powietrza/
gazu. Wyciggnac¢ pokretto w celu przeprowadzenia
regulacji i wepchng¢ blokade.

ESAB CUTMASTER 120

5. ~ \__ Wskaznik PRADU ZMIENNEGO

Kontrolka swiecgca statym Swiattem oznacza, ze
zasilanie jest gotowe do pracy. Mrugajgce Swiatto
wskazuje, Zze urzadzenie znajduje sie w trybie bloka-
dy ochronnej. WYtACZYC urzadzenie, WYLACZYC
lub odigczy¢é moc zasilania, skorygowaé usterke i
ponownie uruchomi¢ urzadzenie. Szczegoty znaj-
dujg sie w rozdziale 5.

Art# A-07886

56738 910

6. ﬂEWskainik temperatury

Kontrolka jest normalnie wytgczona. Jesli tempe-
ratura wewnetrzna przekroczy normalng granice,
kontrolka zaczyna swieci¢ (WL.). Przed dalszg
pracg nalezy poczekac, az urzgdzenie ostygnie.

D Przeziernika

Kontrolka zaczyna Swieci¢, kiedy wystepuje mi-
nimalne cisnienie gazu wymagane do dziatania.
Minimalne cisnienie dla dziatania zasilania nie jest
wystarczajgce dla dziatania palnika.

=== Wskaznik PRADU STALEGO

Kontrolka zaczyna swieci¢, kiedy obwdd wyjsciowy
DC jest aktywny.

CD Wskaznik usterki btedu

Kontrolka zaczyna $wieci¢, kiedy obwod zwarciowy
jest aktywny. Objasnienia dla kontrolek awaryjnych
znajdujg sie w rozdziale 5.

DZIALANIE 4-1
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10. Wskaznik cisnienia

Art # A-08170

Kontrolka zacznie sie Swieci¢ wedtug cisnienia usta-
wionego za pomocg pokretta sterowania cisnieniem.

4.02 Przygotowania do pracy

Przy rozpoczeciu kazdej procedury ciecia:

/N

OSTRZEZENIE

Przed rozpoczeciem montazu lub
demontazu zrodta zasilania, cze-
Sci palnika lub zespotu palnika i
przewoddéw odtgczy¢ podstawowe
zasilanie u zrodta.

Latarka wybér komponentéw

Upewnic¢ sie, ze palnik zostat prawidtowo ztozony i
zawiera odpowiednie czesci. Czesci palnika muszg
odpowiadacé typowi realizowanej operacji oraz nate-
zeniu wyjéciowemu zrédta zasilania (maksymalnie
120 A). Informacje na temat wyboru czesci palnika
znajdujg sie w rozdziale 4T.07 i kolejnych.

Potaczenie latarki

Upewnic sie, ze palnik jest prawidtowo podtgczony.
Do tego zasilacza nalezy podtgczaé wytgcznie model
ESAB SL100 / z palnikiem recznym lub SL100 / z
palnikiem mechanicznym. Patrz rozdziat 3T niniej-
szej instrukcji.

Sprawdzi¢ podstawowe zrédto zasilania

1. Sprawdzi¢ zrodio zasilania pod katem prawidto-
wego napiecia wejsciowego. Nalezy upewnic
sie, ze zrodio zasilania spetnia wymogi mocy dla
jednostki zgodnie ze specyfikacjami w rozdziale
2.

2. Podigczy¢ przewdd zasilajgecy (lub zamkngé
gtéwny przetgcznik wytgczajacy) do zasilania
ukfadu.

DZIALANIE

Zrédto powietrza

Upewni¢ sie, ze zrédto spetnia wymagania (patrz
rozdziat 2). Sprawdzi¢ potagczenia i wigczy¢ dopro-
wadzenie powietrza.

Podtaczy¢ przewéd roboczy

Przymocowac¢ przewdd roboczy do cietego elementu
lub stotu do ciecia. Obszar musi by¢ wolny od oleju,
farby i rdzy. Podigczy¢ wytgcznie do gtéwnej czesci
cietego elementu; nie podtgczac do czesci, ktéra ma
zostac¢ odcieta.

Art # A-04509

Wiaczanie zasilania

Wiaczy¢ przetacznik ,WELACZ/WYLACZ" na zasi-

laczu (ustawienie gorne). Kontrolka
AC wigcza sie. ﬁ Wskaznik gazu wigcza sie, jesli
cis$nienie gazu jest wystarczajgce do dziatania zasi-
lania i wigczajg sie wentylatory chtodzgce.

UWAGA!

Minimalne cisnienie dla dziatania
zasilania nie jest wystarczajgce dla
dziatania palnika.

Wentylatory WELACZA sie w momen-
cie WLACZENIA urzgdzenia. Po 10
minutach bezczynnos$ci urzgdzenia
wentylatory wytgczg sie. Wenty-
latory WELACZA sie ponownie w
chwili aktywaciji przetgcznika palnika
(sygnat startu) lub jesli urzadzenie
zostanie WYLACZONE a nastepnie
ponownie WLACZONE. W przypad-
ku wystgpienia zbyt wysokich tem-
peratur, wentylatory beda pracowaé
podczas wystepowania takich tem-
peratur oraz przez okres dziesieciu
(10) minut po wyeliminowaniu tych
warunkow.

Ustawic¢ cisnienie robocze

1. Ustawi¢ pokretto sterowania funkcjami w pozycji

SET. Gaz bedzie ptyngc.

300X5398PL



2. W przypadku ciecia stykowego, wartos¢ cisnienia
gazu nalezy ustawi¢ od 70 do 85 psi/ 4,8 - 5,9
bara (dioda LED' na srodku panelu sterowania).
Szczegotowe informacje dotyczgce ustawien
cisnienia znajdujg sie w tabeli dotyczgcej ciecia
bezstykowego.

Art# A-07946

Ciecie bezstykowe
ESAB Cutmaster® 120 ustawienia ci$nienia gazu

SL100
(palnik

Diugosci (Sljlr?i mechaniczny)

przewodow rpczn \ SL100 SV

gezny (Palnik

automatyczny)
Up to 50' 75 psi 75 psi
(7.6 m) 5.2 bar 5.2 bar

Kazde dodatkowe| Dodac 5 psi | Doda¢ 5 psi 0,4

7,6 m (25 stop) 0,4 bara bara

300X5398PL

3. W przypadku ciecia stykowego, warto$c¢ cisnienia
gazu nalezy ustawi¢ od 75 do 95 psi/ 5,2 - 6,5
bara (dioda LED na $rodku panelu sterowania).
Szczegoétowe informacje dotyczgce ustawien
cisnienia znajdujg sie w tabeli dotyczgcej ciecia
stykowego.

CIECIE STYKOWE (60 amperow lub mniej)

ESAB Cutmaster® 120 ustawienia
cisnienia gazu

Diugosci SL100
przewodoéw (palnik reczny)

. 80 psi

Do 7,6 m (25 stop) 55 bar

Kazde dodatkowe

7,6 m (25 stép) Dodac 5 psi 0,4 bara

ESAB CUTMASTER 120

Wybraé poziom pradu wyjsciowego

1. Umiesci¢ pokretto sterowania funkcjami w
jednej z trzech dostepnych pozycji dziatania:

RUN —'—,
»RAPID AUTO RESTART*“ (SZYBKI RE-

START AUTOMATYCZNY) oo o

lub ZATRZASK :@—: a Przeptyw gazu
zatrzymuje sie.

2. Ustawi¢ prad wyjsciowy na pozgdang wartos¢
natezenia za pomocg pokretta sterowanie pra-
dem wyjsciowym.

Operacja ciecia

Kiedy palnik zostaje odstawiony od cietego przed-
miotu podczas ciecia za pomocg pokretta sterowa-
nia funkcjami w pozycji RUN, wystepuje niewielkie
opdznienie podczas ponownego uruchamiania tuku
pilotujgcego. Jesli pokretto znajduje sie w pozycji
»,RAPID AUTO RESTART" (SZYBKI RESTART
AUTOMATYCZNY), kiedy palnik zostaje odsuniety
od cietego elementu, tuk pilotujgcy natychmiast
uruchamia sie ponownie, a tuk tngcy uruchamia sie
natychmiast, kiedy tuk pilotujgcy wejdzie w kontakt
z cietym elementem. (Uzy¢ pozycji ,Rapid Auto
Restart" (szybki restart automatyczny) podczas cie-
cia rozszerzonego metalu lub rusztéw lub podczas
ztobienia lub wykrawania, kiedy wymagane jest
ponowne uruchomienie bez przerywania pracy.).
Jesli pokretto znajduje sie w pozycji LATCH (,blo-
kada"), gtéwny tuk tngcy pozostanie na miejscu po
zwolnieniu przetgcznika palnika.

Typowe predkosci ciecia

Predkos¢ ciecia moze sie rézni¢, w zalezno$ci
od natezenia pragdu wyjsciowego palnika, rodzaju
cietego materiatu i umiejetnosci operatora. Wiecej
szczegotéw znajduje sie w rozdziale 4T.08.

Ustawienie prgdu wyjsciowego lub predkosci ciecia
mozna zmniejszy¢, aby umozliwi¢ wolniejsze ciecie
wzdtuz linii lub zastosowanie szablonu, nadal uzy-
skujgc ciecie o doskonatej jakosci.

Wyptyw koncowy

Zwolnic¢ spust, zeby zatrzymac tuk tngcy. Gaz nadal
ptynie przez ok. 20 sekund. Podczas wyptywu gazu,
jesli uzytkownik przesuwa spust do tytu i naciska na
spust, tuk pilotujgcy uruchamia sie. Gtéwny tuk dzia-
ta na ciety element jesli koncéwka palnika znajduje
sie w odpowiedniej odlegtosci od cietego elementu.

DZIALANIE 4-3
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Zamykanie systemu

U/ O/ Ustawi¢ przetgcznik ,WL./WYL.“,w pozycji
WYLACZONEJ (w dole). Wszystkie wskazniki za-
silania wytgczone. Odtgczy¢ przewdd zasilajgey lub
odigczy¢ zasilania. System nie jest zasilany.

DZIALANIE

300X5398PL



ROZDZIAL 4 PALNIK:
DZIALANIE

4T.01 Latarka wyboér komponentéw

Rodzaj wykonywanej operacji okres$la, ktore czesci
zostang uzyte.

Rodzaj operaciji:
Ciecie stykowe, ciecie bezstykowe lub Ztobie-
nie

Czesci palnika:
Miseczka ostaniajgca, koncéwka tngca, elek-
troda i wkfad startera

UWAGA!
Dodatkowe informacje na temat czesci
palnika znajdujg sie w rozdziale 4T.07 i

kolejnych.

Czesci palnika dla roznych operacji nalezy zmienia¢ w
nastepujgcy sposob:

f OSTRZEZENIE

Przed rozpoczeciem montazu lub de-
montazu zrédta zasilania, czesci palnika
lub zespotu palnika i przewodow odta-
czy¢ podstawowe zasilanie u zrédta.

UWAGA!

Miseczka ostaniajgca utrzymuje kon-
cowke i wktad startera we wiasciwej
pozycji. Ustawic palnik z miseczkag
ostaniajgcg palnika skierowang ku
gorze, aby zapobiec wypadnieciu tych

elementow po zdjeciu miseczki.

1. Odkreci¢ i zdja¢ zespot miseczki ostaniajgcej z
gtowicy palnika.

2. Wyjac elektrode, wyciggajac jg prosto z glowicy
palnika.

Wktad startowy

Koncowka @

Kielich ostony

Elektroda %

A-03510PL_AB

Czesci palnika (widoczna nasadka ochronna i korpus
miseczki do ciecia stykowego)

300X5398PL

DZIALANIE

ESAB CUTMASTER 120

3. Zainstalowac¢ nowg elektrode, wsuwajgc jg pro-
sto do gtowicy palnika, az zaskoczy na swoje
miejsce.

4. W gtowicy palnika zainstalowa¢ wkiad startera i
koncowke wymagang do dziatania.

5. Recznie dokreci¢ zespdt miseczki ostaniajgcej,
dopdki nie znajdzie sie na gtowicy palnika. Jesli
podczas instalacji miseczki wyczuwalny jest opdr,
nalezy sprawdzi¢ gwinty przed przystgpieniem
do wykonywania dalszych prac.

4T.02 Jakos¢ ciecia

UWAGA!

Jakos¢ ciecia w duzej mierze zalezy
od ustawien i parametrow takich jak
odlegtosc¢ palnika, zrownanie z cietym
elementem, predkos¢ ciecia, cisnienie
gazu i umiejetnosci operatora.

Wymogi dotyczgce jakosci réznig sie w zaleznosci od
zastosowania. Na przyktad, gromadzenie sie azotku i
kat ukosowania moga by¢ gtéwnymi czynnikami, ktore
nalezy uwzglednic¢ jesli cieta powierzchnia ma by¢ na-
stepnie spawana. Kozuch zuzlowy - swoboda ciecia
jest wazna, jesli wymagana jest jakos¢ ciecia w celu
unikniecia dodatkowego czyszczenia. Na ponizszym
rysunku przedstawione nastepujgce cechy jakosci ciecia:
Szerokos¢ grubosc¢ pity tarczowej

Powierzchnia ciecia
Kata stozkowego

Go6ry Odpryskami
Stopionego Metalu

\ Zaokraglanie

naroznikow na.
gornej krawedzi

Tworzenie

Powierzchnia ciecia ~ Art# A-00007PL

Przeciagnij przewody
Parametry jakosci ciecia

Powierzchnia ciecia
Wymagane lub okreslone warunki czota ciecia (gtad-
kie lub szorstkie).

Gromadzenie sie azotku

Na cietej powierzchni moze odktadac sie osad azot-
ku, jesli strumien gazu plazmowego zawiera azot. Te
nagromadzone osady mogg powodowac trudnosci,
jesli ciety materiat ma nastepnie by¢ spawany.

471
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Kata stozkowego

Kat pomiedzy powierzchnig a cietg krawedzig i
ptaszczyzng prostopadtg do powierzchni ptyty. Ide-
alnie pionowe ciecie pozwoli na uzyskanie zerowego
kata ukosowania.

Goéra - zaokraglenie krawedzi

Zaokraglanie naroznikéw na gornej krawedzi ciecia
ze wzgledu na zuzywanie sie od pierwszego kon-
taktu z tuku plazmowego do obrobki.

Gromadzenie sie kozucha zuzlowego na dole

Stopiony materiat, ktéry nie zostanie wydmuchany
z cietego obszaru i ponownie zastygnie na ptycie.
Nadmierne tworzenie sie kozucha zuzlowego moze
wymagac dodatkowego czyszczenia po cieciu.

Szerokos$é grubos¢ pity tarczowej
Szerokos¢ ciecia (lub szerokos¢ materiatu usuwa-
nego podczas ciecia).

Gorny rozprysk (kozuch zuzlowy)

Gorny rozprysk lub kozuch zuzlowy jest spowodowa-
ny niskg predkoscig posuwu, nadmierng wysokoscig
ciecia lub korncowka tngca, ktdrej otwdr wydtuzyt sie.

4T.03 Ogodlne informacje dotyczace
ciecia

OSTRZEZENIE

Przed rozpoczeciem demontazu zrédta
zasilania, palnika lub przewodoéw palnika
odtgczy¢ podstawowe zasilanie u zrodta.
Nalezy czesto sprawdzaé "Srodki
bezpieczenstwa" opisane na poczgtku
tej instrukcji. Operator powinien nosi¢
odpowiednie rekawice ochronne, odziez
oraz sprzet ochrony oczu i uszu. Nalezy
zwroci¢ uwage, aby zadna cze$¢ ciata
operatora nie miata kontaktu z cietym
elementem, kiedy palnik jest aktywny.

A\

PRZESTROGA

Iskry powstajgce podczas procesu
ciecia mogg uszkodzi¢ powierzchnie
powlekane, malowane lub inne, takie jak
szkto, plastik lub metal.

VAN

UWAGA!
Ostroznie obchodzi¢ sie z przewodami
palnika i chroni¢ je przed uszkodze-

niem.

47-2
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Pilotowanie

Pilotowanie jest trudniejsze niz samo ciecie, ponie-
waz tuk jest skierowany w kierunku od elektrody do
koncowki raczej niz do cietego elementu. Jesli to
mozliwe nalezy unika¢ zbyt dtugiego czasu pracy
tuku pilotujgcego, aby przedituzy¢ okres eksploatacii
sprzetu.

Odlegtosé¢ palnika od cietego elementu

Niewtasciwa odlegtos¢ (odlegtosé pomiedzy kon-
céwkg a cietym elementem) moze mie¢ niekorzystny
wplyw na okres eksploatacji koncéwki a takze na
okres eksploatacji miseczki ostaniajgcej. Odlegtos¢
ciecia bezstykowego moze mie¢ istotny wptyw na kat
ukosowania. Zmniejszenie odlegtosci ciecia na ogot
umozliwi uzyskanie bardziej kwadratowego ciecia.

Rozpoczecie krawedzi

W przypadku rozpoczynania ciecia od krawedzi, na-
lezy ustawic¢ palnik prostopadle do cietego elementu
z przednig czescig koncowki blisko krawedzi cietego
elementu (jednak bez dotykania go) w punkcie, w
ktérym planowane jest rozpoczecie ciecia. Rozpo-
czynajac od krawedzi ptyty, nie nalezy zatrzymywac
sie przy krawedzi i starac sie ,dosiegna¢” krawedzi
metalu tukiem. Uzyskac¢ tuk cigcia mozliwie jak
najszybciej.

Kierunek ciecia

W palnikach strumien gazu plazmowego wiruje,
opuszczajgc palnik w celu utrzymania gtadkiej ko-
lumny gazu. To efekt zawirowania w jedng strone a
kawatek jest bardziej kwadratowe niz inne. Patrzac
w kierunku jazdy, z prawej strony jest bardziej kwa-
dratowe niz w lewo.

Lewy boczn
Kat ciecia .
acle > [<—Prawej strony
/ Kat ciecia

Art# A-00512PL
Cechy krawedzi ciecia

Do kwadratu - ostre ciecie wzdtuz Srednicy we-
wnetrznej kota, nalezy przesung¢ palnik przeciwnie
do ruchu wskazéwek zegara wokét okregu. Aby
zachowac prostokatne krawedzie ciecia wzdtuz sred-
nicy zewnetrznej, palnik powinien trafia¢ w kierunku
zgodnym z ruchem wskazowek zegara.
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Kozuch zuzlowy cala) od cietego elementu, jak pokazano na

. . . , ponizszym rysunku.
Kiedy na stali weglowej wystepuje kozuch zuzlowy,

nazywa sie go na ogot ,kozuchem zuzlowym przy
wysokie/niskie predkosci lub kozuchem zuzlowym
goérnym®. Kozuch zuzlowy na gorze ptyty jest na
0got spowodowany zbyt duzg odlegtoscig palnika od

ptyty. ,Kozuch zuzlowy gorny“ na ogottatwo usungc \
i czesto mozna go zetrze¢ rekawicg spawalniczg.
,Kozuch zuzlowy przy niskiej predkosci ciecia“ na
0got tworzy sie na dolnej krawedzi ptyty. Moze sie

Palnik

wahac¢ od niewielkich do silnych zgrubien, jednak Odlegtosc od
nie przywiera $cisle do cietej krawedzi i mozna Kielich ostony elementu cietego
go tatwo zdrapaé. ,Kozuch zuzlowy przy wysokiej 1/8" - 3/8° (3 - 9mm)
predkosci ciecia“ na ogot tworzy waskie zgrubienie +

wzdtuz dolnej czesci cietej krawedzi i bardzo trudno

go usung¢. Podczas ciecia trudnej stali, czasami +
pomocne jest obnizenie predkosci cigcia w celu uzy- PRy

skania ,kozucha zuzlowego przy niskiej predkosci Odlegtosé od elementu cietego

ciecia“. Czysci¢ przez skrobanie a nie szlifowanie.

3. Trzymac palnik z dala od ciata.

4T'040b5'uga palmka recznego 4. Przesungc spust w kierunku tylnej czesci rekoje-
Sci, jednocze$nie go naciskajgc. tuk pilotujgcy
Ciecie bezstykowe palnikiem recznym uruchomi sie.

UWAGA!

W celu zapewnienia najlepszej
wydajnosci i optymalnego okresu
eksploatacji, nalezy zawsze stoso-
wac czesci odpowiednio dobrane do
rodzaju operacji.

Zwolnienie spustu

1. Palnik mozna wygodnie trzymac¢ w jednej rece A 02986PL
lub ustabilizowa¢ obiema rekami. Ustawi¢ dton =
w pozycji umozliwiajgcej nacisniecie spustu na 5. Zblizy¢ palnik do cietego elementu w zasiggu
rekojesci palnika. W przypadku palnika recznego transferu. W momencie podjecia dziatania przez
rekoje$é mozna umiescié blisko gtowicy palnika gtéwny tuk tuk pilotujgcy WYLACZA sie.
w celu zapewnienia maksymalnej kontroli lub UWAGA!

blisko czesci tylnej w celu zapewnienia maksy-
malnej ochrony przed cieptem. Wybraé technike
uchwytu, ktéra jest najbardziej komfortowa i ) ]
zapewnia dobrg kontrole i swobode ruchu. cjq palnika.

UWAGA!

Koncowka nie powinna mie¢ kontak-
tu z cietym elementem, z wyjgtkiem
operaciji ciecia stykowego.

Wstepny przeptyw i koncowy wyptyw
gazu sg cechg zasilania a nie funk-

2. W zaleznosci od operaciji ciecia, wykonac jedng
z nastepujgcych czynnosci:

a. W przypadku rozpoczynania cigcia od krawe-
dzi, nalezy ustawi¢ palnik prostopadle do cie-
tego elementu z przednig czescig kohcowkKi
blisko krawedzi cietego elementu w punkcie,
w ktorym planowane jest rozpoczecie ciecia.

b. W przypadku ciecia bezstykowego palnik
nalezy ustawi¢ w odlegtosci 3-9 mm (1/8 - 3/8
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6. Ciag¢ jak zwykle. Po prostu zwolni¢ zespét spu-

stu, zeby przerwac ciecie.

. Postepowac zgodnie z zalecanymi praktykami

ciecia opisanymi w instrukcji operatora zasilania.

UWAGA!

Jesli miseczka ostaniajgca jest prawidto-
wo zainstalowana, pomiedzy miseczkg
ostaniajgcg a rekojescig palnika tworzy
sie niewielka szczelina. Gaz uchodzi
przez te szczeline podczas normalnej
pracy. Nie wolno podejmowac prob
zlikwidowania szczeliny za pomocg
miseczki ostaniajgcej. Przyciskanie
miseczki ostaniajgcej do gtowicy palnika
lub rekojesci palnika moze uszkodzi¢
elementy.

/N

OSTRZEZENIE
Prosta krawedz nie moze przewodzi¢

Nieprzewodzaca
prosta prowadnica ciecia |

pradu.
O/g@/
o

A-03539PL

Stosowanie miseczki ostaniajgcej z prosta krawedzig

Miseczka ostaniajgca dziata najlepiej podczas ciecia
materiatu statego 4,7 mm (3/16 cala) o wzglednie
gtadkiej powierzchni.

Ciecie stykowe palnikiem recznym

Ciecie stykowe najlepiej sprawdza sie na metalu o
grubosci 6 mm (1/4 cala) lub mniejsze;.

W celu utrzymania statej odlegtosci od cietego
elementu, zainstalowac¢ prowadnice, nasuwajgc
ja na miseczke ostaniajgcg palnika. Zainstalo-
wac prowadnice z n6zkami po bokach korpusu
miseczki ostaniajgcej, aby utrzymaé dobrg wi-
docznos¢ tuku tngcego. Podczas pracy, oprzeé
nézki prowadnicy do ciecia bezstykowego o ciety
element.

Kielich ostony
Prowadnica bezstykowa
=T Konc6wka palnika

| obrabianego przedmiotu

Art # A-04034PL

Miseczka ostaniajgca z prostg krawedzig

Miseczke ostaniajgcg do ciecia bezstykowego moz-
na stosowac w przypadku prostej krawedzi nieprze-
wodzgcej w celu recznego wykonania prostych ciec.

4T-4

UWAGA!

Ciecie stykowe mozna wykonywaé
wytgcznie przy natezeniu 60 A lub
mniejszym.

W celu zapewnienia najlepszej wydajno-
Sci i optymalnego okresu eksploataciji,
nalezy zawsze stosowac czeéci odpo-
wiednio dobrane do rodzaju operacji.

1.

DZIALANIE

Zainstalowa¢ koncéwke do ciecia stykowego i
ustawi¢ prad wyjsciowy.

Palnik mozna wygodnie trzymac w jednej rece
lub ustabilizowac obiema rekami. Ustawi¢ dton
w pozycji umozliwiajgcej nacisniecie spustu na
rekojesci palnika. W przypadku palnika recznego
rekoje$¢ mozna umiescic blisko gtowicy palnika
w celu zapewnienia maksymalnej kontroli lub
blisko czesci tylnej w celu zapewnienia maksy-
malnej ochrony przed cieptem. Wybraé technike
uchwytu, ktéra jest najbardziej komfortowa i
zapewnia dobrg kontrole i swobode ruchu.

Podczas ciecia palnik powinien mie¢ kontakt z
cietym elementem podczas cyklu ciecia.

Trzymac palnik z dala od ciata.

Przesung¢ spust w kierunku tylnej czesci rekoje-
Sci, jednoczes$nie go naciskajgc. tuk pilotujgcy
uruchomi sie.
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rekoje$¢ mozna umiescic blisko gtowicy palnika
w celu zapewnienia maksymalnej kontroli lub
blisko czesci tylnej w celu zapewnienia maksy-
malnej ochrony przed cieptem. Wybra¢ technike,
ktéra jest najbardziej komfortowa i zapewnia
dobrg kontrole i swobode ruchu.

- UWAGA!
Zwolnienie spustu ., . . .
s Koncowka nie powinna mie¢ kontak-

tu z cietym elementem, z wyjgtkiem
operaciji ciecia stykowego.

6. Zblizy¢ palnik do cietego elementu w zasiegu
transferu. W momencie podjecia dziatania przez

gtéwny tuk tuk pilotujgcy WYLACZA sie. 2. Ustawié¢ palnik delikatnie pod katem, aby
skierowa¢ wydmuchiwane czastki w kierunku
\L/JVWAGA! W i ko ' od koncéwki palnika (i operatora) raczej niz
stepny przeplyw i koficowy wyptyw bezposrednio z powrotem do palnika do czasu
gazu sa cechg zasilania a nie funkcjg ukonczenia obrobki
palnika. :

3. Nacinanie nalezy rozpoczg¢ we fragmencie nie-
potrzebnego metalu poza linig ciecia, a nastepnie
kontynuowac ciecie wzdtuz linii. Trzymaé palnik
pionowo do cietego elementu po zakornczeniu
obrobki.

4. Trzymac¢ palnik z dala od ciata.

5. Przesunac spust w kierunku tylnej czesci rekoje-
Sci, jednoczes$nie go naciskajgc. tuk pilotujgcy
uruchomi sie.

7/ 4
=)
%@33&3PL

7. Cigc jak zwykle. Po prostu zwolni¢ zesp6t spu-
stu, zeby przerwac ciecie.

Zwolnienie spustu

A-02986PL
8. Postepowacé zgodnie z zalecanymi praktykami

ciecia opisanymi w instrukcji operatora zasilania. 6. zblizy¢ painik do cigtego elementu w zasiegu

transferu. W momencie podjecia dziatania przez

UWAGA! gtéwny tuk tuk pilotujgcy WYLACZA sie.
) e OWAGA!
. . . Wstepny przeptyw i koncowy wyptyw
ostaniajgca a rekojescig palnika tworzy gazu sa cecha zasilania a nie funkcja

sie niewielka szczelina. Gaz uchodzi
przez te szczeling podczas normalnej
pracy. Nie wolno podejmowac prob
zlikwidowania szczeliny za pomocg
miseczki ostaniajgcej. Przyciskanie
miseczki ostaniajgcej do gtowicy palnika
lub rekojesci palnika moze uszkodzi¢

palnika.

Jesli miseczka ostaniajgca jest prawidto-
wo zainstalowana, pomiedzy miseczkg
ostaniajgca a rekojescig palnika tworzy
sie niewielka szczelina. Gaz uchodzi
przez te szczeline podczas normalnej
pracy. Nie wolno podejmowac prob

elementy. zlikwidowania szczeliny za pomocag
. . . miseczki ostaniajgcej. Przyciskanie
Wycinanie za pomoca palnika recznego miseczki ostaniajgcej do gtowicy palnika
1. Palnik mozna wygodnie trzymac¢ w jednej rece lub rekojesci palnika moze uszkodzic
lub ustabilizowac obiema rekami. Ustawi¢ dton elementy.

w pozycji umozliwiajgcej nacisniecie spustu na
rekojesci palnika. W przypadku palnika recznego
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7. Mozliwie jak najszybciej oczy$ci¢ miseczke
ostaniajgcg i koncowke z odpryskow i zgorzeliny.
Spryskanie miseczki ostaniajgcej preparatem
antyodpryskowym zminimalizuje przywieranie
osadow.

Predkos¢ ciecia zalezy od materiatu, grubosci i umiejet-
nosci operatora w zakresie doktadnego odwzorowania
linii ciecia. Nastepujgce czynniki mogg mie¢ wptyw na
wydajnosc¢ systemu:

» Zuzycie czesci palnika

» Jakos¢ powietrza

+ Wahania napiecia sieciowego

+ Wysokosc¢ odlegtosci palnika od cietego elementu

» Prawidtowe podigczenie przewodu roboczego

4T.05 Ztobienie

PRZESTROGA

Dotykanie powierzchni robocze;j
koncéwka palnika lub miseczkg
ostaniajgcg spowoduje nadmierne

VAN

zuzywanie sie czesci.

Predkosé¢ posuwu palnika

UWAGA!
Dodatkowe informacje dotyczace
zastosowanego zasilacza znajdujg

sie na stronach zatgcznika.

OSTRZEZENIE

Operator powinien nosi¢ odpowied-
nie rekawice ochronne, odziez oraz
sprzet ochrony oczu i uszu, a takze
przestrzegac¢ wszelkich srodkow
ostroznosci wymienionych na po-
czagtku niniejszej instrukcji. Nalezy
zwréci¢ uwage, aby zadna czesc
ciata operatora nie miata kontaktu z
cietym elementem, kiedy palnik jest
aktywny.

Przed rozpoczeciem demontazu pal-
nika, przewodoéw lub zrédia zasilania
odtgczy¢ podstawowe zasilanie u
zrodta.

AN

PRZESTROGA

Iskry powstajgce podczas ztobienia
plazmg mogg uszkodzi¢ powierzch-
nie powlekane, malowane lub inne,
takie jak szkto, plastik lub metal.
Sprawdzi¢ czesci palnika. Czesci
palnika muszg odpowiadac typowi
realizowanej operacji. Szczegoty
znajdujg sie w rozdziale 4T.07 ,Wy-
bor czesci palnika®.

VAN

Parametry ztobienia

Wydajnos¢ Ztobienia zalezy od parametrow takich

jak predkos¢ posuwu palnika, poziom pradu, kat

pracy (kat pomiedzy palnikiem a cietym elementem) i
odlegtos¢ pomiedzy koncéwka a cietym elementem.

47-6

DZIALANIE

Optymalna predkos¢ posuwu palnika zalezy od usta-
wien pragdu, kgta pracy oraz trybu dziatania (palnik
reczny lub maszynowy).

Ustawienie pradu

Ustawienia pradu zalezg od predkosci posuwu pal-
nika, trybu dziatania (palnik reczny lub maszynowy)
oraz ilosci usuwanego materiatu.

Ustawienia cisnienia
Nawet jesli ustawienia mieszczg sie w okreslonym

zakresie, jesli palnik nie daje sie dobrze prowadzi¢,
moze by¢ konieczne obnizenie cisnienie.

Kat pracy

Kat pomiedzy palnikiem a cietym elementem za-
lezy od ustawienia pradu wyjsciowego i predkosci
posuwu palnika. Zalecany kat pracy to 35°. Przy
kacie powyzej 45° stopiony metal nie zostanie wy-
dmuchany ze Ztobienia i moze zosta¢ wdmuchniety
z powrotem do palnika. Jesli kat pracy jest zbyt
maty (ponizej 35°), mozna usung¢ mniej materiatu,
co wymaga wiekszej liczby przejs¢. W niektdrych
zastosowaniach, takich jak usuwanie spawow lub
praca z lekkim metalem, moze to by¢ pozgdane.

SN

35°
s 1— Wysokos¢ bezstykowa
e

Obrabianego przedmiotu

Gtowica palnika

A-00941PL_AB
Kat Ztobienia i odlegtos¢ od cietego elementu
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Odlegtos$¢ od elementu cietego Q

Odlegtos¢ pomiedzy koncowka a cietym elementem

ma wptyw na jakosc¢ i gtebokos¢ ztobienia. Odle- 2

gtos¢ od elementu cietego 3-6 mm (1/8 - 1/4 cala) ' a/c\
umozliwia bezproblemowe, state usuwanie metalu. o
Mniejsze odlegtosci podczas spawania bezstykowe- Odleglos¢ od

go mogg spowodowac odciecie elementu zamiast elementu cigtego
ztobienia. Odlegtosci powyzej 6 mm (1/4 cala) moga

powodowac minimalne usuwanie metalu lub utrate %/

gtéwnego tuku.

Gromadzenie sie zuzlu

Zuzel powstaty w wyniku Ztobienia w materiatach
takich jak karbon i stal nierdzewna, nikle i stopy stali

J tuk nadazny

w wiekszosci przypadkow daje sie fatwo usungg. A-02586PL
Zuzel nie zaktéca procesu ztobienia, jesli gromadzi tuk
sie z boku Sciezki ztobienia. Jednak nagromadzenie Obstuga palnika mechanicznego

sie zuzlu moze powodowac niespdéjne dziatanie i
nieregularne usuwanie metalu, jesli duza ilos¢ ma-
teriatu zgromadzi sie przed tukiem. Gromadzenie
sie osadow przewaznie wynika z nieprawidtowej
predkosci posuwu, kgta pracy lub odlegtosci ciecia.

W celu uzyskania optymalnej gtadkosci powierzchni
predkosc¢ posuwu nalezy wyregulowac tak,aby ciecie
byto wykonywane przez tyko jedng krawedz kolumny
tuku. Jesli predkos¢ posuwu jest zbyt niska, powsta-
nie nieréwne ciecie, gdyz tuk bedzie poruszac sie na

4T.06 Obsluga palnika boki w poszukiwaniu metalu do transferu.

mechanicznego Predkos¢ posuwu ma réwniez wptyw na kgt ukoso-
wania ciecia. Podczas wycinania okregu lub ciecia
wokot naroznika zwolnienie predkosci przesuwu

Cigcie palnikiem mechanicznym pozwoli uzyskac bardziej kwadratowe ciecie. Nalezy

Palnik mozna aktywowaé za pomocg pilota zdalnego rowniez zredukowac wyjscie zrodta zasilania. Infor-
sterowania lub przez zdalny interfejs, taki jak CNC. macje na temat wymaganych korekt dotyczacych
zwalniania podczas obrobki naroznikéw znajdujg sie
1. Aby rozpoczaé cigcie przy krawedzi ptyty, umie- w instrukcji obstugi modutu sterowania.
Sci¢ srodkowg czes¢ palnika wzdtuz krawedzi
piyty. Wycinanie za pomoca palnika maszynowego
Predko$é posuwu Aby wycig¢ otwoér za pomocg palnika maszynowego,
tuk nalezy uruchomic z palnikiem znajdujgcym sie
Odpowiednia predkos¢ posuwu jest wskazana przez mozliwie jak najwyzej ponad ptytg, umozliwiajac
slad tuku widoczny pod ptyta. £uk moze by¢ jednym tukowi przeciecie materiatu. Odlegto$¢ pomiedzy
z nastepujgcych: koncéwka a cietym elementem zapobiega wdmu-

1. kuk prosty chiwaniu cietego materiatu z powrotem do przedniej
czesci palnika.

Prosty tuk jest ustawiony pionowo do powierzchni

cietego elementu. Na ogét zaleca sie stosowanie

tuku do najlepszego ciecia stali nierdzewnej lub

aluminium za pomoca plazmy powietrznej na

stali nierdzewne;.

Podczas obstugi za pomocg wycinarki nalezy
uwzgledni¢ czas obrébki i czas przerwy. Posuw
palnika nie powinien zosta¢ witgczony dopdki tuk nie
przedostanie sie do dolnej czesci ptyty. Po rozpocze-
ciu pracy nalezy zmniejszy¢ odlegtos¢ do odlegtosci
2. tuk zalecanej 3-6 mm (1/8 - 1/4 cala) w celu uzyskania
optymalnej predkosci i jako$ci ciecia. Mozliwie jak
najszybciej oczysci¢ miseczke ostaniajacg i kon-
cowke z odpryskéw i zgorzeliny. Spryskanie lub
zanurzenie miseczki ostaniajgcej w preparacie an-
3. Luk nadgzny tyodpryskowym zminimalizuje przywieranie osadow.

tuk wiodgcy jest skierowany w kierunku posuwu
palnika. Do ciecia plazmowego powietrzem dla
stali miekkiej stosuje sie na ogét tuk 5-stopniowy.

tuk nadazny jest skierowany w kierunku prze-
ciwnym posuwu palnika.
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4T.07 Wybor czesci do ciecia palnikiem SL100

Zacisk omowy
palnika automatycznego

Zacisk omowy 9-8224

palnika recznego

U

9-8259
- oz X Korpus
28 EgICI;A Koricowka: Zaslepka ostony, obrébka
A 40A 9-8245
BEZSTYKOWE|
20A 9-8205 Zaslepka ostony, deflektor
I 30A 9-8206 9-8243
40A 9-8208
Nasadka ostony kontaktowej
9-8235
50-60A Koncoéwkai:
CIECIE . .
~ Zaslepka ostony, obrébka
50-55A 9-8209
_— - 60A 9-8210 Zaslepka ostony, deflektor

9-8243

Nasadka ostony kontaktowej

70-100A 9-8236
Elektroda Whktad ktad startowy o o
Auto 9-8232  startowy  duzej wydajnosci Koncowkai: Nasadka ostony kontaktowej
Reczne 9-8215  9.8213 Tylko inne 120A 9-8258
niz HF 9-8277 i ‘0
X, Zaslepka ostony, obrébka
70_1 20A 70A  9-8231 70-100A 9-8239
CIECIE 80A 9-8211 > Zaslepka osfony, obrébka
BEZSTYKOWE 90/100A 9-8212 Y 120A 9-8256
120A Auto  9-8233
120A Reczne 9-8253 Zaslepka ostony, deflektor
L 9-8243
40-120A
7L OBIENIE ~
| Ve Korcowkai:

Koncéwka A 9-8225 (40 A. Maks.)
Koncéwka B 9-8226 (50 - 120 Amps)
Koncéwka C 9-8227 (60 - 120 Amps)
Koncéwka D 9-8228 (60 - 120 Amps)

Kielich ostony, Ztobienie
9-8241

Art # A-08066PL_AG Koncdwka E 9-8254 (60 - 120 Amps)

4T.08 Zalecane predkosci ciecia dla palnika SL100 z odstonietg koncowka

| Rodzaj palnika: SL100 z odstonietg korncowka | Rodzaj materiatu: Stal miekka

4T-8 DZIALANIE 300X5398PL
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Typ gazu plazmowego: Air Rodzaj gazu pomocniczego: Palnik na pojedynczy gaz
Grubosé Koncow- Wylot l_‘lateze- Pred!(osc (na | Ciecie bez- | Cisnienie gazu Przeplyw (CFH) | Pierce Pierce y\{yso-
ka nie pradu minute) stykowe plazmowego kos¢
Cali [ mm [ (Nrkat) Woltow (ampery)| Cali Metry | Cali |mm| psi* [bary(éw)|Plasma tacz- |Opoznienie Cali | mm

(vDC) nie** (sek.)
0,036 | 0,9 | 9-8208 104 40 340 | 8,64 | 0,19 [4,8| 65 4,5 55 170 0,00 0,2 |51
0,06 | 1,5 | 9-8208 108 40 250 | 6,35 | 0,19 |4,8| 65 4,5 55 170 0,10 0,2 |51
0,075( 1,9 | 9-8208 108 40 190 | 4,83 | 0,19 |4,8| 65 4,5 55 170 0,30 0,2 |51

0,135( 3,4 | 9-8208 110 40 105 | 2,67 | 0,19 |4,8| 65 4,5 55 170 0,40 0,2 |51
0,188 4,8 | 9-8208 113 40 60 1,62 | 0,19 |4,8| 65 4,5 55 170 0,60 0,2 |51
0,25 | 6,4 | 9-8208 1M1 40 40 1,02 | 0,19 |4,8| 65 4,5 55 170 1,00 0,2 |51

0,375 9,5 | 9-8208 124 40 21 053 | 0,19 |48 65 4,5 55 170 NR NR | NR
0,500 (12,7 9-8208 123 40 11 0,28 | 0,19 |48 65 4,5 55 170 NR NR | NR
0,625 (15,9( 9-8208 137 40 7 0,18 | 0,19 |4,8| 65 4,5 55 170 NR NR | NR

Rodzaj palnika: SL100 z odstonietg koncowka Rodzaj materiatu: Stal nierdzewna
Typ gazu plazmowego: Air Rodzaj gazu pomocnhiczego: Palnik na pojedynczy gaz
.. |Koncow- Nateze- | Predkosc¢ (na | Ciecie bez-| Cisnienie gazu . Pierce wyso-
(S ka B nie pradu minute) stykowe plazmowego e kos¢
Cali [mm| (Nr kat) V(\<7|I3tg\;v (ampery)| Cali |[Metry | Cali |mm| psi* |bary(éw) |Plasmaltgcznie** Opzﬁsienkie)nie Cali mm
0,036 | 0,9 9-8208 103 40 355 |9,020,125|3,2| 65 4,5 55 170 0,00 0,2 51
0,05 |1,3|9-8208 98 40 310 | 7,87 {0,125|3,2| 65 4,5 55 170 0,00 0,2 5,1
0,06 |1,5|9-8208 98 40 240 |6,100,125|3,2 65 4,5 55 170 0,10 0,2 51

0,078 | 2,0 9-8208 | 100 40 125 (3,18 (0,125(3,2 65 4,5 55 170 0,30 0,2 5,1

0,135|3,4(9-8208 | 120 40 30 (0,76 (0,187 |4,8| 65 4,5 55 170 0,40 0,2 5,1

0,188 (4,8 | 9-8208 124 40 20 1051(0,187|4,8| 65 4,5 55 170 0,60 0,2 5,1

0,25 |6,4|9-8208 | 122 40 15 10,38 (0,187 (4,8 65 4,5 55 170 1,00 0,2 51

0,375 (9,5| 9-8208 126 40 10 10,25(0,187|4,8| 65 4,5 55 170 NR NR | NR

Rodzaj palnika: SL100 z odstonieta koncowka Rodzaj materiatu: Aluminum
Typ gazu plazmowego: Air Rodzaj gazu pomocniczego: Palnik na pojedynczy gaz
Grubosé Koncow- Wylot r:lateze- Pred!(osc (na | Ciecie bez-| Cisnienie gazu Przeplyw (CFH)| Pierce Pierce y\fyso-
ka nie pradu minute) stykowe plazmowego kos¢
. Woltéw . . . X . ++|Op&znienie )
Cali | mm| (Nrkat) (VDC) (ampery)| Cali Metry Cali [mm]| psi bary(éw) |Plasmaltgcznie (sek.) Cali | mm

0,032 |0,8 | 9-8208 110 40 440 | 11,18 (0,187 |4,8| 65 4,5 55 170 0,00 0,2 |51

0,051 (1,3 | 9-8208 109 40 350 | 8,89 (0,187 (4,8 65 4,5 55 170 0,10 02 |51

0,064 | 1,6 | 9-8208 112 40 250 | 6,35 (0,187]4,8| 65 4,5 55 170 0,10 0,2 |51

0,079 | 2,0 | 9-8208 112 40 200 | 5,08 | 0,19 |4,8| 65 4,5 55 170 0,30 0,2 |51

0,125 | 3,2 | 9-8208 118 40 100 | 2,54 | 0,19 |4,8| 65 4,5 55 170 0,40 02 |51

0,188 | 4,8 9-8208 | 120 40 98 2,49 10,187(4,8| 65 4,5 55 170 0,60 0,2 |51

0,250 | 6,4 [ 9-8208 | 123 40 50 1,27 |0,187|4,8| 65 4,5 55 170 1,00 02 |51

0,375 (9,5| 9-8208 134 40 16 0,41 (0,187 (4,8 65 4,5 55 170 NR NR |NR

Rodzaj palnika: SL100 z odstonietg koncowka Rodzaj materiatu: Stal miekka
Typ gazu plazmowego: Air Rodzaj gazu pomocniczego: Palnik na pojedynczy gaz
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Grubosc [FHe| wytor [Vasienid] Predkoténa | Cecebe| Cinente 02 pesapi () | pirce | Porce "
Cali | mm| (Nrkat) V(\\/;)Sg\;/ (ampery) [ Cali Metry Cali | mm | psi* [bary(éw)|Plasma|tgcznie** Op?'sienkife)nie Cali | mm
0,060 1,5| 9-8210 110 60 290 7,37 10,1914,8| 70 4,8 90 245 0,00 0,19 | 4,8
0,075 1,9 9-8210 120 60 285 7,24 10,1914,8| 70 4,8 90 245 0,10 0,19 | 4,8
0,120 3,0 | 9-8210 120 60 180 4,57 10,19(4,8| 70 4.8 90 245 0,10 0,19 4,8
0,135 3,4 | 9-8210 119 60 170 4,32 |0,191|4,8| 70 4,8 90 245 0,10 0,19 | 4,8
0,188 4,8 | 9-8210 121 60 100 254 10,19(4,8]| 70 4.8 90 245 0,20 0,19 4,8
0,250 | 6,4 | 9-8210 119 60 80 2,03 |0,19(4,8] 70 4,8 90 245 0,30 0,19 4,8
0,3759,5| 9-8210 124 60 50 1,27 10,1914,8| 70 4,8 90 245 0,50 0,19 | 4,8
0,500 |12,7| 9-8210 126 60 26 0,66 |0,19(4,8| 70 4.8 90 245 0,75 0,19 4,8
0,625 |15,9( 9-8210 127 60 19 0,48 |0,19(4,8| 70 4,8 90 245 NR NR [NR
0,750 |19,1| 9-8210 134 60 14 0,36 0,19 (48| 70 4.8 90 245 NR NR [NR
1,000 |125,4( 9-8210 140 60 6 0,15 |0,19(4,8| 70 4.8 90 245 NR NR [NR

Rodzaj palnika: SL100 z odstonietg koncowka

Rodzaj materiatu: Stal nierdzewna

Typ gazu plazmowego: Air

Rodzaj gazu pomocniczego: Palnik na pojedynczy gaz

rubose [SOIew| wyior | Nalie: | Predkosé o2 |Glai b Clénenio 092 | propiy ()| pires | Poree -
Cali [ mm [ (Nr kat) V(\C)El:gv)v (ampery)| Cali Metry Cali [mm| psi* [bary(éw)Plasmaltacznie** ggo(zzlf_) Cali | mm
0,06 | 1,5]9-8210 119 60 350 8,91 0,19 14,8| 70 4,8 90 245 0,00 0,20 | 5,1
0,075] 1,9 | 9-8210 116 60 300 7,64 0,19 14,8 70 4,8 90 245 0,10 0,20 | 5,1
0,120 | 3,0 | 9-8210 123 60 150 3,82 0,19 14,8| 70 4,8 90 245 0,10 0,20 | 5,1
0,135] 3,4 | 9-8210 118 60 125 3,18 0,19 |4,8| 70 4.8 90 245 0,10 0,20 | 5,1
0,188 4,8 | 9-8210 122 60 90 2,29 0,19 14,8 70 4,8 90 245 0,20 0,20 | 5,1
0,250 | 6,4 | 9-8210 120 60 65 1,65 0,19 14,8| 70 4,8 90 245 0,30 0,20 | 5,1
0,375] 9,5 | 9-8210 130 60 30 0,76 0,19 |4,8| 70 4,8 90 245 0,50 0,20 | 5,1
0,500 |12,7]| 9-8210 132 60 21 0,53 0,19 14,8 70 4,8 90 245 0,75 0,20 | 5,1
0,625 (15,9] 9-8210 130 60 15 0,38 0,19 14,8| 70 4,8 90 245 NR NR | NR
0,750 119,1]| 9-8210 142 60 12 0,31 0,25 |6,4| 70 4,8 90 245 NR NR [ NR

Rodzaj palnika: SL100 z odstonietg koncéwka

Rodzaj materiatu: Aluminum

Typ gazu plazmowego: Air

Rodzaj gazu pomocniczego: Palnik na pojedynczy gaz

rbose KO wyio | Mt | Predko e e o | Prasptw (cFH) | iarce | Poree
Cali | mm | (Nrkat) wgg‘;\’ (ampery) | Cali Metry Cali |mm| psi* [bary(éw) Plasma|tgcznie** ggo(gf; Cali | mm
0,060 | 1,5 | 9-8210 110 60 440 11,18 | 0,25 (6,4 70 4.8 90 245 0,00 0,25 (6,4
0,075 | 1,9 | 9-8210 110 60 440 | 11,18 | 0,25(|6,4| 70 4,8 90 245 0,10 |0,25|64
0,120 | 3,0 | 9-8210 116 60 250 | 6,35 [0,25(6,4| 70 4.8 90 245 0,10 |0,25|6,4
0,188 | 3,4 | 9-8210 116 60 170 4,32 [(0,2516,4| 70 4.8 90 245 0,20 0,25 (6,4
0,250 | 6,4 | 9-8210| 132 60 85 2,16 |0,25(6,4| 70 4,8 90 245 0,30 [(0,25|64
0,375 9,5|9-8210 140 60 45 1,14 [0,251|6,4| 70 4.8 90 245 0,50 0,25 (6,4
0,500 |12,7| 9-8210 143 60 30 0,76 |0,25(6,4( 70 4,8 90 245 0,80 0,25 (6,4
0,625 |15,9( 9-8210 145 60 20 0,51 0,2516,4| 70 4.8 90 245 NR NR [NR
0,750 {19,1| 9-8210 145 60 18 0,46 |0,25(6,4( 70 4.8 90 245 NR NR [NR
Rodzaj palnika: SL100 z odstonieta koncowka Rodzaj materiatu: Stal miekka
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Typ gazu plazmowego: Air

Rodzaj gazu pomocniczego: Palnik na pojedynczy gaz

crubosc [<he0m | wyor | Nateter | Predkosc oa | Glacio b Cltniniogamu | Praesin | pierce [Pirce s
Cali | mm | (Nrkat) \?\/fgg\;\l (ampery) | Cali Metry Cali [ mm| psi* |bary(éw)|Plasma i?gi' gg%gf; Cali | mm
0,060( 1,5 | 9-8211 113 80 320 8,13 (0,19 |4,8| 65 4,5 115 | 340 0,00 0,19 | 4,8
0,120 3,0 | 9-8211 113 80 230 584 [0,1914,8| 65 4,5 115 | 340 0,10 0,19 | 4,8
0,135( 3,4 | 9-8211 115 80 180 4,57 (0,19 (48| 65 4,5 115 | 340 0,10 0,191 4,8
0,188 4,8 | 9-8211 114 80 140 3,56 | 0,19 14,8| 65 4,5 115 | 340 0,20 0,19 | 4,8
0,250( 6,4 | 9-8211 114 80 100 254 (0,19 |4,8]| 65 4.5 115 | 340 0,30 0,19 | 4,8
0,375 9,5 | 9-8211 117 80 42 1,07 | 0,19 | 4,8 | 65 4,5 115 | 340 0,40 0,191 4,8
0,500 (12,7 9-8211 120 80 33 0,84 | 0,19 14,8| 65 4,5 115 | 340 0,60 0,19 | 4,8
0,625(15,9| 9-8211 133 80 22 0,56 | 0,19 |4,8| 65 4.5 115 | 340 0,75 0,19 | 4,8
0,750(19,1| 9-8211 128 80 18 0,46 | 0,19 |4,8]| 65 4,5 115 | 340 NR NR | NR
0,875(22,2| 9-8211 133 80 10 0,25 [ 0,19 14,8| 65 4,5 115 | 340 NR NR | NR
1,000 |25,4| 9-8211 132 80 9 0,23 (0,19 |4,8| 65 4,5 115 | 340 NR NR | NR
Rodzaj palnika: SL100 z odstonietg koncowka Rodzaj materiatu: Stal nierdzewna

Typ gazu plazmowego: Air

Rodzaj gazu pomocniczego: Palnik

na pojedynczy gaz

crubosc [FHE| wytor Natetene Pradioc na | Cecebe | Gltione 324 | ey (crt) | pioee | Pt 0"
Cali [ mm [ (Nrkat) V(\\/;)El)tg\;v (ampery) | Cali Metry Cali |[mm| psi* |bary(éw)|Plasmaltacznie* Op(c')sienkiinie Cali | mm
0,060| 1,5 | 9-8211 120 80 340 8,64 0,25 |6,4| 65 4,5 115 340 0,00 0,25 [ 6,4
0,120| 3,0 | 9-8211 120 80 300 7,62 0,25 |6,4| 65 4,5 115 340 0,10 0,25 (6,4
0,135| 3,4 | 9-8211 120 80 280 7,1 0,25 |16,4| 65 4,5 115 340 0,10 0,25 (6,4
0,188 4,8 | 9-8211 120 80 140 3,56 0,25 |16,4| 65 4,5 115 340 0,20 0,25 (6,4
0,250 6,4 | 9-8211 120 80 100 254 10,2564 65 4,5 115 340 0,30 0,25 (6,4
0,375 9,5 | 9-8211 126 80 50 1,27 0,25 |16,4| 65 4,5 115 340 0,40 0,25 [ 6,4
0,500|12,7{ 9-8211 129 80 28 0,71 0,25 |16,4| 65 4,5 115 340 0,80 0,25 (6,4
0,625|15,9| 9-8211 135 80 20 0,51 0,25 16,4| 65 4,5 115 340 1,00 0,25 | 6,4
0,750|19,1| 9-8211 143 80 10 0,25 0,25 |16,4| 65 4,5 115 340 NR NR [NR
0,875)22,2| 9-8211 143 80 9 0,23 0,25 [6,4]| 65 4,5 115 340 NR NR | NR
1,000 |25,4| 9-8211 146 80 8 0,20 |0,25|6,4| 65 4,5 115 340 NR NR | NR

Rodzaj palnika: SL100 z odstonietg koncowka

Rodzaj materiatu: Aluminum

Typ gazu plazmowego: Air

Rodzaj gazu pomocniczego: Palnik na pojedynczy gaz

Cali | mm | (Nrkat) wgg\')v (ampery)| Cali Metry Cali |mm | psi* [bary(éw)|Plasma r;]?:i_ Op?sinliinie Cali | mm
0,06 | 1,5 9-8211 120 80 350 8,89 0,25 | 6,4 65 4,5 115 340 0,00 0,25 | 6,4
0,12 |1 3,0 | 9-8211 124 80 300 7,62 0,25 | 6,4 65 4,5 115 340 0,10 0,25 | 6,4
0,188 4,8 | 9-8211 124 80 180 4,57 0,25 (6,4 | 65 4,5 115 | 340 0,20 0,25 | 6,4
0,250| 6,4 | 9-8211 128 80 110 2,79 0,25 | 6,4 65 4,5 115 340 0,30 0,25 | 6,4
0,375] 9,5 | 9-8211 136 80 55 1,40 0,25 | 6,4 65 4,5 115 340 0,40 0,25 | 6,4
0,500(12,7| 9-8211 139 80 38 0,97 0,25 |6,4| 65 4,5 115 | 340 0,60 0,25 | 6,4
0,625]15,9| 9-8211 142 80 26 0,66 0,25 | 6,4 65 4,5 115 340 0,75 0,25 | 6,4
0,750119,1| 9-8211 145 80 24 0,61 0,25 | 6,4 65 4,5 115 340 NR NR [ NR
0,875(22,2] 9-8211 153 80 10 0,25 0,25 | 6,4 65 4,5 115 340 NR NR | NR
1,000 (25,4 9-8211 162 80 6 0,15 0,25 | 6,4 65 4,5 115 340 NR NR | NR

Rodzaj palnika: SL100 z odstonietg koncéwka

Rodzaj materiatu: Stal miekka

Typ gazu plazmowego: Air

Rodzaj gazu pomocniczego: Palnik na pojedynczy gaz




ESAB CUTMASTER 120

.. |Koncéw- Nateze- | Predkos¢ (na | Ciecie bez- [ Cisnienie gazu Przeptyw . Pierce wyso-
(SIS ka vt nie pradu minute) stykowe plazmowego (CFH) Az kosé
Cali | mm | (Nrkat) wg%‘;\’ (ampery)| Cali Metry Cali | mm| psi* [bary(éw)|Plasma i?g’i- ggcég'f') Cali | mm

0,250 6,4 | 9-8212 110 100 105 265 (0,190(4,8| 75 52 130 | 390 0,4 0,200| 5,1
0,375] 9,5 | 9-8212 117 100 70 1,75 10,190(4,8| 75 5,2 130 | 390 0,5 0,200 5,1
0,500 (12,7| 9-8212 120 100 50 1,25 |0,190|4,8| 75 52 130 | 390 0,6 0,200| 5,1
0,625(15,9| 9-8212 125 100 35 0,90 (0,190(4,8| 75 5,2 130 | 390 1,0 0,200| 5,1
0,750119,0( 9-8212 131 100 18 0,45 (0,190|4,8| 75 5,2 130 | 390 2,0 0,250( 6,4
1,000 |25,4| 9-8212 135 100 10 0,25 (0,190(4,8| 75 52 130 | 390 NR NR | NR

Rodzaj palnika: SL100 z odstonieta koncéwka

Rodzaj materiatu: Stal nierdzewna

Typ gazu plazmowego: Air

Rodzaj gazu pomocniczego: Palnik na pojedynczy gaz

crubose (KO wyior [Vaetoie Prechoséna | Clck x| Clnienie 55 | praopy (b | piores [0
Cali | mm [ (Nrkat) wgg‘;\’ (ampery) | Cali Metry Cali |mm| psi* |bary(ow)|Plasmaltgcznie** Op(c'Jsinkiinie Cali | mm
0,250 6,4 | 9-8212 118 100 90 2,30 (0,190|4,8| 75 5,2 130 390 0,5 0,250 ( 6,4
0,375(9,5 [ 9-8212 122 100 55 1,40 10,190|4,8| 75 5,2 130 390 0,8 0,250 6,4
0,500 (12,7( 9-8212 126 100 30 0,75 10,190(4,8( 75 5,2 130 390 1,0 0,250 6,4
0,625]15,9| 9-8212 133 100 20 0,50 (0,190|4,8| 75 5,2 130 390 1,5 0,250 ( 6,4
0,750 (19,0( 9-8212 138 100 15 0,40 10,190(4,8( 75 52 130 390 NR NR [ NR
1,000 (25,4 9-8212 139 100 10 0,25 (0,190|4,8| 75 52 130 390 NR NR [NR

Rodzaj palnika: SL100 z odstonietag koncowka

Rodzaj materiatu: Aluminum

Typ gazu plazmowego: Air

Rodzaj gazu pomocnhiczego: Palnik na pojedynczy gaz

Grubosc [FNEO"| wyiot | tete | Prodkodc na | Cace ber | Cénienio 922 sy cr) porce [P 7ge 105
Cali | mm | (Nr kat) V(\\/;)El)tg\;v (ampery)| Cali Metry Cali [ mm | psi* |bary(éw)|Plasma E]?gi_ Opgin;inie Cali | mm
0,250| 6,4 | 9-8212 108 100 120 3,05 |0,190|4,8| 65 4,5 120 | 360 0,2 0,225| 5,7
0,375] 9,5 | 9-8212 117 100 65 1,65 (0,190|4,8| 65 4,5 120 | 360 0,4 0,225| 5,7
0,500(12,7| 9-8212 120 100 45 1,15 10,190|4,8| 65 4,5 120 | 360 0,5 0,225 5,7
0,625]15,9| 9-8212 125 100 30 0,75 10,190|4,8| 65 4,5 120 | 360 0,8 0,225| 5,7
0,750(19,0| 9-8212 131 100 25 0,65 (0,190|4,8| 65 4,5 120 | 360 1,0 0,225 5,7
1,000(25,4| 9-8212 140 100 10 0,25 |0,190(4,8| 65 4,5 120 | 360 NR NR | NR

Rodzaj palnika: SL100 z odstonieta koncowka

Rodzaj materiatu: Stal miekka

Typ gazu plazmowego: Air

Rodzaj gazu pomocnhiczego: Palnik na pojedynczy gaz
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Grubosc |KNEO| wyior | tatete | Precuost oa | Glack x| Ctmene gz | Prspby | pirce [Pree s
Cali | mm | (Nrkat) V(\(;)I:I;tg\;v (ampery)| Cali Metry Cali | mm | psi* |bary(éw) [Plasma Ln?:i' 82(222:?; Cali | mm
0,250 6,4 | 9-8253 138 120 150 3,81 0,19 |48 75 5,2 180 | 360 0,10 0,25 | 6,4
0,375 9,5 | 9-8253 140 120 85 2,16 [ 0,19 48| 75 5,2 180 | 360 0,30 0,25 | 6,4
0,500 (12,7| 9-8253 144 120 70 1,78 | 0,19 |48 75 5,2 180 | 360 0,50 0,25 | 6,4
0,625(15,9| 9-8253 152 120 45 1,14 | 0,19 (48| 75 5,2 180 | 360 0,70 0,25 | 6,4
0,750 (19,0| 9-8253 155 120 30 0,76 | 0,19 [4,8| 75 5,2 180 | 360 0,90 0,25 | 6,4
0,875(22,2| 9-8253 160 120 25 0,64 |0,25 (64| 75 5,2 180 | 360 NR NR | NR
1,000 25,4 | 9-8253 164 120 20 0,51 0,25 (6,4 75 52 180 | 360 NR NR | NR
1,250(31,8| 9-8253 170 120 12 0,30 (0,25 |6,4| 75 5,2 180 | 360 NR NR | NR
1,500|38,1| 9-8253 180 120 8 0,20 [ 0,25 |64 | 75 52 180 | 360 NR NR | NR

Rodzaj palnika: SL100 z odstonietg koncowka Rodzaj materiatu: Stal nierdzewna
Typ gazu plazmowego: Air Rodzaj gazu pomocniczego: Palnik na pojedynczy gaz

orose |[Olen| wyio [Nagtone] Prackodt (ne | Ot b | Cltienie 922 praopyw (crw) | pirca 1o Y
Cali | mm [ (Nr kat) \i\(;)lljtgv)v (ampery) | Cali Metry Cali |mm| psi* |bary(éw)|Plasma| tgcznie** Opginllinie Cali | mm
0,250 6,4 | 9-8253 135 120 180 4,57 0,19 |4,8]| 75 5,2 180 360 0,20 0,25 | 6,4
0,375|9,5|9-8253 | 144 120 100 | 2,54 [0,19 |48 75 52 180 360 0,40 |[0,25 |64
0,500(12,7( 9-8253 146 120 60 1,52 | 0,19 |4,8]| 75 5,2 180 360 0,80 0,25 | 6,4
0,625(15,9( 9-8253 155 120 40 1,02 [ 0,25 |64| 75 5,2 180 360 1,20 0,28 | 7,0
0,750(19,0| 9-8253 | 164 120 26 0,66 | 0,25 |64 75 5,2 180 360 NR NR | NR
1,000 (25,4| 9-8253 164 120 18 0,46 | 0,25 |6,4| 75 5,2 180 360 NR NR [NR
1,250(31,8| 9-8253 170 120 9 0,23 | 0,25 |6,4| 75 5,2 180 360 NR NR [NR

* Wskazane cisnienie gazu jest przeznaczone dla przewodéw o dtugosci 7,6 m (25 stop). Dla
przewodow 15,2 m / 50 stép patrz rozdziat ,Ustawienie cisnienia roboczego® na stronie <?>.

** Catkowity przeptyw obejmuje przeptyw gazu plazmowego i pomocniczego.

Rodzaj palnika: SL100 z odstonietg korncowka Rodzaj materiatu: Aluminum

Typ gazu plazmowego: Air Rodzaj gazu pomocniczego: Palnik na pojedynczy gaz
Grubosé Kor"!(céw- Wylot r_‘lateie- Pred!(oéé (na [ Ciecie bez- | Cisnienie gazu Przeptyw (CFH)| Pierce Pierce wyso-

a nie pradu minute) stykowe plazmowego kosé
Cali | mm | (Nrkat) V(\\’f’t')tg‘;” (ampery)| Cali | Metry | Cali |mm| psi* |bary(6w)|Plasma Ln?eCZ Opgi”;i”ie Cali | mm
0,250 6,4 | 9-8253 142 120 190 4,83 0,19 (48| 75 5,2 180 | 360 0,30 0,251 6,4
0,375| 9,5 [ 9-8253 | 145 120 120 3,05 | 0,19 (48| 75 5,2 180 | 360 0,50 |0,25|64
0,500(12,7( 9-8253 | 151 120 70 1,78 | 0,19 |4,8| 75 5,2 180 | 360 0,80 |0,25|64
0,625]15,9( 9-8253 162 120 50 1,27 0,25 (64| 75 5,2 180 | 360 1,00 0,28 | 7,0
0,750|19,0( 9-8253 | 164 120 34 0,86 | 0,25 64| 75 5,2 180 | 360 NR NR | NR
1,000|25,4| 9-8253 170 120 20 0,51 0,25 (64| 75 5,2 180 | 360 NR NR | NR
UWAGA!

4T.09 Zalecane predkosci ciecia dla palnika SL100 z ostonietg koncowka

Rodzaj palnika: SL100 z ostonieta koncowka

Rodzaj materiatu: Stal miekka
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Typ gazu plazmowego: Air

Rodzaj gazu pomocniczego: Palnik na pojedynczy gaz

Grubosc |KOMEW | wyor [Natetele Pk na | Glack bx- | Gltierte 52 osaptyw (or| pierce 0
Cali [ mm [ (Nrkat) wgg\’)\l (ampery) | Cali Metry Cali |[mm| psi* [bary(éw)Plasma *;]?gi_ ggoézllf; Cali | mm
0,036 0,9 | 9-8208 114 40 170 4,32 0,19 [4,8| 65 4,5 55 170 0,00 0,2 |51
0,06 | 1,5 | 9-8208 120 40 90 2,29 0,19 [4,8| 65 4,5 55 170 0,10 0,2 |51
0,075( 1,9 | 9-8208 121 40 80 2,03 |0,19 (48| 65 4,5 55 170 0,30 0,2 |51
0,135] 3,4 | 9-8208 122 40 75 1,91 0,19 [4,8| 65 4,5 55 170 0,40 0,2 |51
0,188 4,8 | 9-8208 123 40 30 0,76 0,19 [4,8| 65 4,5 55 170 0,60 0,2 |51
0,25 | 6,4 | 9-8208 125 40 25 0,64 | 0,19 (48| 65 4,5 55 170 1,00 0,2 |51
0,375] 9,5 | 9-8208 138 40 11 0,28 0,19 [4,8| 65 4,5 55 170 NR NR | NR
0,500 (12,7| 9-8208 142 40 7 0,18 0,19 [4,8| 65 4,5 55 170 NR NR [ NR
0,625 (15,9| 9-8208 152 40 3 0,08 | 0,19 |4,8| 65 4,5 55 170 NR NR [ NR

Rodzaj palnika: SL100 z ostonieta koncowka

Rodzaj materiatu: Stal nierdzewna

Typ gazu plazmowego: Air

Rodzaj gazu pomocniczego: Palnik na pojedynczy gaz

Grubosc |KHEOV] wyior [eeienie] Predkaté a | Cecebe | Cliiorte a2 papiy (| e | Ponee
Cali [ mm | (Nrkat) V(\\/;Jl:l)tgv)v (ampery) | Cali Metry Cali [ mm | psi* |bary(éw)|Plasmaltgcznie** ggizz:(e') Cali [ mm
0,036 0,9 | 9-8208 109 40 180 4,57 10,125|3,2| 65 4,5 55 170 0,00 0,2 |51
0,05 | 1,3 | 9-8208 105 40 165 4,19 10,125|3,2| 65 4.5 55 170 0,00 0,2 5,1
0,06 | 1,5 | 9-8208 115 40 120 3,06 [0,125(3,2| 65 4,5 55 170 0,10 0,2 5,1
0,078 | 2,0 | 9-8208 120 40 65 1,65 |0,187|4,8| 65 4,5 55 170 0,30 0,2 |51
0,135] 3,4 | 9-8208 125 40 25 0,64 [0,187(4,8| 65 4,5 55 170 0,40 0,2 5,1
0,188 4,8 | 9-8208 132 40 20 0,51 |0,187(4,8| 65 4,5 55 170 0,60 0,2 5,1
0,25 | 6,4 | 9-8208 130 40 15 0,38 |0,187|4,8| 65 4,5 55 170 1,00 0,2 |51
0,375] 9,5 | 9-8208 130 40 10 0,25 |0,187(4,8| 65 4,5 55 170 NR NR [ NR

Rodzaj palnika: SL100 z ostonieta koncowka

Rodzaj materiatu: Aluminum

Typ gazu plazmowego: Air

Rodzaj gazu pomocniczego: Palnik na pojedynczy gaz

Grubose |“Ne0 | wyior [Vaieniel Prechosc na | Ceceber | Ctninie 51 prsaptyw (oFH)| pircs | Poree

Cali [ mm | (Nrkat) V(\C)Iljtgv)v (ampery) | Cali Metry Cali [ mm| psi* |bary(éw)|Plasmaltgcznie** 82??2:?_) Cali [ mm
0,032 0,8 | 9-8208 116 40 220 559 10,187|4,8| 65 4,5 55 170 0,00 0,2 |51
0,051 1,3 | 9-8208 116 40 210 533 |[0,187(4,8| 65 4,5 55 170 0,00 0,2 5,1
0,064 | 1,6 | 9-8208 118 40 180 4,57 10,187)|4,8| 65 4,5 55 170 0,10 0,2 |51
0,079 2,0 | 9-8208 116 40 150 3,81 0,19 | 4,8 65 4.5 55 170 0,30 0,2 5,1
0,125] 3,2 | 9-8208 130 40 75 1,91 0,19 | 4,8 65 4,5 55 170 0,40 0,2 5,1
0,188 | 4,8 | 9-8208 132 40 60 1,52 |0,187|4,8| 65 4,5 55 170 0,60 0,2 |51
0,250 | 6,4 | 9-8208 134 40 28 0,71 |0,187(4,8| 65 4,5 55 170 1,00 0,2 5,1
0,375] 9,5 | 9-8208 143 40 11 0,28 [0,187(4,8| 65 4,5 55 170 NR NR [ NR

Rodzaj palnika: SL100 z ostonieta koncéwka

Rodzaj materiatu: Stal miekka

Typ gazu plazmowego: Air

Rodzaj gazu pomocnhiczego: Palnik na pojedynczy gaz
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ESAB CUTMASTER 120

arubose |KOIEO| wyor \eeteni] Predkost na |Cieclebex) Clinenie 52 | praapyw (P | piace 772 1
Cali | mm | (Nrkat) V(\\/;)gg\;/ (ampery) | Cali Metry | Cali [mm| psi* [bary(6w)|Plasmaltgcznie** Opzﬁszeniiinie Cali | mm
0,060( 1,5 | 9-8210 124 60 250 6,35 |0,19 4,8 70 4,8 90 245 0,00 0,2 | 51
0,075| 1,9 | 9-8210 126 60 237 | 6,02 [0,19|4,8| 70 4.8 90 245 0,10 0,2 |51
0,120| 3,0 | 9-8210 126 60 230 584 0,19 (4,8 70 4.8 90 245 0,10 0,2 | 51
0,135| 3,4 | 9-8210 128 60 142 | 3,61 [0,19|4,8| 70 4.8 90 245 0,10 0,2 |51
0,188 4,8 | 9-8210 128 60 125 3,18 0,19 (4,8 70 4.8 90 245 0,20 0,2 | 51
0,250| 6,4 | 9-8210 123 60 80 2,03 |0,19 (4,8 70 4.8 90 245 0,30 0,2 | 51
0,375| 9,5 | 9-8210 132 60 34 0,86 |0,19(4,8| 70 4,8 90 245 0,50 0,2 |51
0,500(12,7| 9-8210 137 60 23 0,58 |0,19 (4,8 70 4.8 90 245 0,75 0,2 | 51
0,625]15,9| 9-8210 139 60 14 0,36 |0,19 (4,8 70 4,8 90 245 NR NR | NR
0,750119,1| 9-8210 145 60 14 0,36 | 0,19 (4,8 70 4.8 90 245 NR NR | NR
1,000 (25,4 9-8210 156 60 4 0,10 |0,19 (4,8 70 4.8 90 245 NR NR | NR
Rodzaj palnika: SL100 z ostonieta koncéwka Rodzaj materiatu: Stal nierdzewna

Typ gazu plazmowego: Air Rodzaj gazu pomocniczego: Palnik na pojedynczy gaz
cruvoss KO | wyior | Matste | Prckost 10 |Gl e Cmormacen. | by | Peree | "o
Cali [ mm| (Nrkat) V(\\/;)El)tgv)v (ampery)| Cali Metry Cali |mm| psi* [bary(ow)Plasma I;]?:,i' Op(c’;inliinie Cali mm
0,06 | 1,5 9-8210 110 60 165 4,19 0,13 (3,2 70 4.8 90 245 0,00 0,20 [ 51
0,075|1,9| 9-8210 116 60 155 | 3,94 [0,43|3,2| 70 4.8 90 | 245 0,10 0,20 | 5,1
0,120 3,0 | 9-8210 115 60 125 | 3,18 [0,43|3,2| 70 4.8 90 | 245 0,10 0,20 | 5,1
0,135] 3,4 | 9-8210 118 60 80 2,03 0,13 (3,2 70 4.8 90 245 0,10 0,20 [ 51
0,188 4,8 | 9-8210 120 60 75 1,91 0,13 (3,2 70 4,8 90 | 245 0,20 0,20 | 5,1
0,250 6,4 | 9-8210 121 60 60 1,52 0,13 (3,2 70 4.8 90 245 0,30 0,20 [ 51
0,375]9,5| 9-8210 129 60 28 0,71 0,13 (3,2 70 4.8 90 245 0,50 0,20 [ 51
0,500 |12,7]| 9-8210 135 60 17 0,43 |0,19|4,8| 70 4.8 90 | 245 0,75 0,20 | 5,1
0,625 |15,9| 9-8210 135 60 14 0,36 0,19 (4,8| 70 4.8 90 245 NR NR NR
0,750 (19,1| 9-8210 142 60 10 0,25 0,19 14,8| 70 4,8 90 245 NR NR NR
Rodzaj palnika: SL100 z ostonieta koncéwka Rodzaj materiatu: Aluminum

Typ gazu plazmowego: Air Rodzaj gazu pomocniczego: Palnik na pojedynczy gaz
rubose (KON wyior | Natete | Prockosé (ne |Cieci b Cltriene do2 | praopy ok | pirca P50
Cali | mm | (Nrkat) wgg\;/ (ampery) | Cali Metry Cali |mm| psi* |bary(éw)Plasmaltgcznie** Op(c’)szenkiinie Cali | mm
0,060 | 1,5 | 9-8210 105 60 350 | 8,89 |0,13|3,2| 70 4,8 90 245 0,00 | 0,20 | 5,1
0,075 (1,9 9-8210 110 60 350 | 8,89 |[0,13|3,2| 70 4.8 90 245 0,10 | 0,20 | 5,1
0,120 (3,0 | 9-8210 110 60 275 6,99 |0,13 (3,2 70 4.8 90 245 0,10 0,20 | 5,1
0,188 | 3,4 | 9-8210 122 60 140 | 3,56 |0,13|3,2| 70 4.8 90 245 0,20 | 0,20 | 5,1
0,250 (6,4 | 9-8210 134 60 80 2,03 (0,19 (4,8 70 4.8 90 245 0,30 0,20 | 5,1
0,375 (9,5| 9-8210 140 60 45 1,14 [0,1914,8| 70 4,8 90 245 0,50 0,20 | 5,1
0,500 [12,7] 9-8210 144 60 26 0,66 |0,19(4,8| 70 4.8 90 245 0,80 | 0,20 | 5,1
0,625 (15,9| 9-8210 145 60 19 0,48 |0,19 (4,8 70 4.8 90 245 NR NR [ NR
0,750 [19,1] 9-8210 150 60 15 0,38 |0,19 (4,8 70 4,8 90 245 NR NR [ NR

Rodzaj palnika: SL100 z ostonietg koncowka

Rodzaj materiatu: Stal miekka

Typ gazu plazmowego: Air

Rodzaj gazu pomocnhiczego: Palnik na pojedynczy gaz
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ESAB CUTMASTER 120

Grubosé [Korcowka| Wylot n'i“ea:fr:‘:u P’ﬁ::‘nﬁz)("a c's‘i;;;";'vzz c;f:ziem";‘jvg;z” Przeplyw (CFH)| Pierce P':;ﬁi:?
Cali [mm | (Nrkat) wgg\;v (ampery)| Cali Metry Cali [ mm | psi* |bary(ow) Plasmaltalcznie**Op(észenki.e;nie Cali | mm
0,060(1,5( 9-8211 128 80 280 7,11 0,19 |4,8| 65 4,5 115 340 0,00 0,2 | 51
0,120(3,0 [ 9-8211 126 80 203 5,16 0,19 |4,8| 65 4,5 115 340 0,10 0,2 | 51
0,135|3,4| 9-8211 128 80 182 4,62 0,19 |4,8| 65 4,5 115 340 0,10 0,2 | 51
0,188(4,8 | 9-8211 128 80 137 3,48 0,19 |4,8| 65 4,5 115 340 0,20 0,2 | 51
0,250|6,4 | 9-8211 131 80 100 2,54 0,19 |4,8| 65 4.5 115 340 0,30 0,2 | 51
0,37519,5| 9-8211 134 80 40 1,02 0,19 |4,8| 65 4,5 115 340 0,50 0,2 | 51
0,500 (12,7 9-8211 136 80 36 0,91 0,19 |4,8| 65 4,5 115 340 0,60 0,2 | 51
0,625|15,9| 9-8211 145 80 21 0,53 0,19 |4,8| 65 4,5 115 340 0,75 0,2 | 51
0,750|19,1| 9-8211 144 80 14 0,36 0,19 |4,8| 65 4,5 115 340 NR NR | NR
0,875 (22,2 9-8211 149 80 11 0,28 0,19 |4,8| 65 4,5 115 340 NR NR | NR
1,000 25,4| 9-8211 162 80 8 0,20 0,19 |4,8| 65 4.5 115 340 NR NR | NR

Rodzaj palnika: SL100 z ostonieta koncowka Rodzaj materiatu: Stal nierdzewna

Typ gazu plazmowego: Air Rodzaj gazu pomocniczego: Palnik na pojedynczy gaz
rubose |OJE| wyior | Matler | Prechosé | Clct b | Clrirte 224 rasptyw | pirca [PeTie Yo
Cali | mm | (Nrkat) wgg\’)\/ (ampery)| Cali Metry Cali [mm| psi* [bary(ow) Prlr?:_ tacznie** S.goézlf_) Cali | mm
0,060( 1,5 | 9-8211 110 80 340 | 8,50 [0,125|3,2| 65 4,5 115 | 340 0,00 0,2 | 51
0,120( 3,0 | 9-8211 115 80 260 6,50 [0,125(3,2| 65 4,5 115 340 0,10 0,2 |51
0,135( 3,4 | 9-8211 113 80 250 | 6,25 |0,125(3,2| 65 4,5 115 | 340 0,10 0,2 | 51
0,188( 4,8 | 9-8211 114 80 170 4,25 10,125]|3,2| 65 4.5 115 340 0,20 0,2 | 51
0,250( 6,4 | 9-8211 116 80 85 2,13 10,125]|3,2| 65 4,5 115 340 0,30 0,2 |51
0,375( 9,5 | 9-8211 123 80 45 1,13 |0,125(3,2| 65 4,5 115 | 340 0,40 |0,25|64
0,500(12,7| 9-8211 133 80 18 0,45 (0,125(3,2| 65 4,5 115 340 0,75 0,25 | 6,4
0,625(15,9| 9-8211 135 80 16 0,40 (0,125(3,2| 65 4,5 115 340 1,00 0,25 [ 6,4
0,750119,1| 9-8211 144 80 8 0,20 |0,125|3,2| 65 4,5 115 340 NR NR [ NR
0,875(22,2| 9-8211 137 80 8 0,20 [(0,125(3,2| 65 4,5 115 340 NR NR [ NR
1,000(25,4| 9-8211 140 80 8 0,20 |0,125|3,2| 65 4,5 115 | 340 NR NR [ NR

Rodzaj palnika: SL100 z ostonieta koncéwka

Rodzaj materiatu: Aluminum

Typ gazu plazmowego: Air

Rodzaj gazu pomocnhiczego: Palnik na pojedynczy gaz
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ESAB CUTMASTER 120

.. |Koncow- Natezenie| Predkos¢ (na | Ciecie bez- | Cisnienie gazu Przeptyw . Pierce wy-
SRS ka B pradu minute) stykowe plazmowego (CFH) Al sokosé
Cali [ mm | (Nrkat) V(\(;)I:I;tg\;v (ampery) [ Cali Metry Cali [mm| psi* [bary(éw)|Plasma %?:i' OpE')sienki.e)nie Cali | mm
0,06 | 1,5 9-8211 115 80 320 8,13 0,13 |3,2| 65 4,5 115 | 340 0,00 0,25 (6,4
0,12 | 3,0 | 9-8211 120 80 240 6,10 0,13 |3,2| 65 4,5 115 | 340 0,10 0,25 | 6,4

0,188 4,8 | 9-8211 120 80 165 4,19 0,13 |3,2| 65 4,5 115 | 340 0,20 0,25 | 6,4
0,250 6,4 | 9-8211 124 80 100 2,54 0,13 |3,2| 65 4,5 115 | 340 0,30 0,25 (6,4
0,375(9,5| 9-8211 138 80 60 1,52 0,19 |4,8| 65 4,5 115 | 340 0,40 0,25 | 6,4
0,500 |12,7| 9-8211 141 80 36 0,91 0,19 | 4,8 | 65 4,5 115 | 340 0,60 0,25 | 6,4
0,625115,9| 9-8211 142 80 26 0,66 0,19 | 4,8 | 65 4,5 115 | 340 0,75 0,25 (6,4
0,750 (19,1 9-8211 150 80 18 0,46 0,19 |14,8| 65 4,5 115 | 340 NR NR |NR
0,875122,2| 9-8211 156 80 8 0,20 0,19 | 4,8 | 65 4,5 115 | 340 NR NR [NR
1,000 (25,4 9-8211 164 80 6 0,15 0,19 | 4,8 | 65 4,5 115 | 340 NR NR [NR
Rodzaj palnika: SL100 z ostonieta koncéwka Rodzaj materiatu: Stal miekka
Typ gazu plazmowego: Air Rodzaj gazu pomocniczego: Palnik na pojedynczy gaz
Grubosé |Koncéwka| Wylot r_\lateie- Pred!(os’é (na | Ciecie bez- | Cisnienie gazu Przeplyw (CFH)| Pierce Pierce Wyso-
nie pradu minute) stykowe plazmowego kosé
Cali | mm [ (Nrkat) wgg\’)\l (ampery)| Cali Metry Cali [ mm | psi* |bary(éw)Plasma *;1?:*2*- Op(c')sienkie;nie Cali | mm
0,250| 6,4 | 9-8212 124 100 110 280 (0,180|4,6| 75 52 130 | 390 0,4 0,200| 5,1
0,375 9,5 | 9-8212 127 100 75 1,90 (0,180(4,6| 75 5,2 130 | 390 0,5 0,200| 5,1
0,500 (12,7 9-8212 132 100 50 1,30 |0,180|4,6| 75 5,2 130 | 390 0,6 0,200( 5,1
0,625]|15,9| 9-8212 136 100 30 0,75 |(0,180|4,6| 75 5,2 130 | 390 0,8 0,200| 5,1
0,750119,0| 9-8212 140 100 18 0,45 (0,190|4,8| 75 52 130 | 390 2,0 0,225 5,7
1,000(25,4| 9-8212 147 100 10 0,25 |0,190(4,8| 75 5,2 130 | 390 NR NR | NR
Rodzaj palnika: SL100 z ostonieta koncowka Rodzaj materiatu: Stal nierdzewna
Typ gazu plazmowego: Air Rodzaj gazu pomocniczego: Palnik na pojedynczy gaz
.. |Koncow- Nateze- | Predkos¢ (na | Ciecie bez- | CiSnienie gazu Przeptyw . . o
Bl ka L nie pradu minute) stykowe plazmowego (CFH) HIEEE | HEER TR e
Cali | mm | (Nrkat) v(\\/;)ggv)v (ampery)| Cali | Metry | Cali |mm| psi* |bary(éw) PrI::_ Ln?:ﬁ rﬁgizzllf.; Cali mm
0,250( 6,4 | 9-8212 121 100 110 2,80 {0,125|3,2| 75 5,2 130 | 390 0,5 0,200 5,1
0,375| 9,5 | 9-8212 125 100 60 1,50 (0,150(3,8| 75 52 130 | 390 0,8 0,200 5.1
0,500(12,7( 9-8212 132 100 35 0,90 (0,150(3,8( 75 5,2 130 | 390 1,0 0,200 5,1
0,625(15,9( 9-8212 137 100 20 0,50 (0,150(3,8( 75 5,2 130 | 390 2,0 0,225| 5,7
0,750(19,0| 9-8212 144 100 15 0,40 |10,190|4,8| 75 52 130 | 390 NR NR NR
1,000|25,4| 9-8212 154 100 8 0,20 [0,190(4,8( 75 5,2 130 | 390 NR NR NR

Rodzaj palnika: SL100 z ostonieta koncéwka

Rodzaj materiatu: Aluminum

Typ gazu plazmowego: Air

Rodzaj gazu pomocniczego: Palnik na pojedynczy gaz
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Grubose [KHew| wytor [Naseni] Pradkoscnn | Claclo b Glnioiogozu | Prepit | pirce [Prie s

Cali [ mm | (Nrkat) V(\\l;)ggv)v (ampery) | Cali Metry Cali [mm| psi* |bary(éw)|Plasma %?:i' Op?sienliinie Cali [ mm
0,250 | 6,4 | 9-8212 120 100 120 3,05 (0,180 65 4,5 105 | 360 0,2 0,225| 5,7
0,375| 9,5 | 9-8212 128 100 65 1,65 10,180 65 4,5 105 | 360 0,4 0,225| 5,7
0,500 (12,7{ 9-8212 130 100 45 1,15 10,180 65 4,5 105 | 360 0,5 0,225| 35,7
0,625 (15,9| 9-8212 135 100 30 0,75 10,180 65 4,5 105 | 360 0,8 0,225 5,7
0,750119,0| 9-8212 140 100 25 0,65 (0,180 65 4,5 105 | 360 1,0 0,225] 5,7
1,000 |25,4| 9-8212 148 100 10 0,25 10,190 65 4,5 105 | 360 NR NR | NR

Rodzaj palnika: SL100 z ostonietg koncéwka Rodzaj materiatu: Stal miekka
Typ gazu plazmowego: Air Rodzaj gazu pomocniczego: Palnik na pojedynczy gaz

Grubosé |Koncéwka| Wylot nri‘lea:ﬁ:i-u Premd:(:us’tz)(na Cisei;::):;z' C,i)?:ziemnci::vg;zu Przeptyw (CFH)| Pierce Pierﬁt:,;:l’:y SO
Cali | mm [ (Nrkat) wgg\’)\l (ampery)| Cali Metry Cali [ mm | psi* |bary(éw)Plasma Lacznie**Op?Sinkiinie Cali | mm
0,250| 6,4 | 9-8253 140 120 165 419 10,125|3,2| 75 5,2 180 360 0,20 0,20 | 5,1
0,375] 9,5 | 9-8253 142 120 85 216 |[0,125|3,2| 75 5,2 180 360 0,50 0,20 | 51
0,500(12,7| 9-8253 144 120 75 1,91 10,125|3,2| 75 5,2 180 360 0,70 0,20 | 5,1
0,625]15,9( 9-8253 150 120 50 1,27 [0,125(3,2| 75 52 180 360 0,80 0,20 | 51
0,750]19,0( 9-8253 154 120 30 0,76 (0,150|3,8| 75 5,2 180 360 1,50 0,20 | 51
0,875|22,2| 9-8253 158 120 25 0,64 |0,150|3,8| 75 5,2 180 360 NR NR | NR
1,000(25,4| 9-8253 160 120 20 0,51 (0,150|3,8| 75 5,2 180 360 NR NR | NR
1,250131,8| 9-8253 170 120 13 0,33 |0,175|4,4| 75 5,2 180 360 NR NR | NR
1,500(38,1| 9-8253 176 120 8 0,20 |0,175|4,4| 75 5,2 180 360 NR NR | NR

Rodzaj palnika: SL100 z ostonieta koncowka Rodzaj materiatu: Stal nierdzewna
Typ gazu plazmowego: Air Rodzaj gazu pomocniczego: Palnik na pojedynczy gaz
Grubosé Kor;n(c()w- Wylot l:lateie- Pred!(oé(: (na | Ciecie bez- | Ci$nienie gazu Przeplyw (CFH)| Pierce Pierce y\{yso-
a nie pradu minute) stykowe plazmowego kos¢
Cali | mm | (Nrkat) V(\\/;Jlljtg\;v (ampery)| Cali Metry Cali [mm| psi* [bary(ow) Pr!::' L acznie** 22%253 Cali | mm
0,250| 6,4 | 9-8253 136 120 180 457 | 0,13 (3,2| 75 52 180 360 0,20 0,20 | 5,1
0,375] 9,5 | 9-8253 144 120 100 254 | 0,13 |(3,2| 75 52 180 360 0,40 0,20 | 5,1
0,500(12,7| 9-8253 149 120 60 1,52 | 0,13 |3,2| 75 52 180 360 0,80 0,20 | 5,1
0,625]15,9| 9-8253 153 120 40 1,02 | 0,15 (3,8 75 52 180 360 1,20 0,20 | 5,1
0,750(19,1| 9-8253 157 120 30 0,76 | 0,15 (3,8| 75 52 180 360 NR NR [ NR
1,000(25,4| 9-8253 162 120 20 0,51 0,15 13,8 75 52 180 360 NR NR [ NR
1,250(31,8| 9-8253 165 120 10 0,25 | 0,15 |3,8| 75 52 180 360 NR NR | NR
Rodzaj palnika: SL100 z ostonieta koncéwka Rodzaj materiatu: Aluminum
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Typ gazu plazmowego: Air Rodzaj gazu pomocniczego: Palnik na pojedynczy gaz
.. |Koncow- Natezenie| Predkos¢ (na | Ciecie bez- | Ci$nienie gazu Przeplyw . Pierce wy-
(EHEEE ka Vet pradu minute) stykowe plazmowego (CFH) D sokos¢
Cali | mm | (Nrkat) wggv)v (ampery) | Cali Metry Cali |mm| psi* |bary(éw)|Plasma l;?:i_ Op(c')sienkie)nie Cali [ mm
0,250 6,4 | 9-8253 144 120 190 4,83 0,13 [ 3,2 75 5,2 180 | 360 0,20 0,20 | 5,1
0,375 9,5 | 9-8253 148 120 120 3,05 0,13 [3,2| 75 5,2 180 | 360 0,50 0,20 | 5,1
0,500 (12,7| 9-8253 152 120 75 1,91 0,15 13,8 75 52 180 | 360 0,70 0,20 | 5,1
0,625 (15,9( 9-8253 162 120 45 1,14 0,15 (3,8 75 5,2 180 | 360 1,00 0,20 | 5,1
0,750 (19,1| 9-8253 163 120 35 0,89 0,15 [ 3,8 75 5,2 180 | 360 NR NR |NR
1,000 |25,4| 9-8253 168 120 20 0,51 0,15 (3,8 75 5,2 180 | 360 NR NR |NR
UWAGA!
* Wskazane cisnienie gazu jest przeznaczone dla przewodow o diugosci 7,6 m (25 stép).
Dla przewoddéw 15,2 m / 50 stop patrz rozdziat ,Ustawienie cisnienia roboczego® na stro-
nie <?>.
** Catkowity przeptyw obejmuje przeptyw gazu plazmowego i pomocniczego.
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INFORMACJE PATENTOWE

Patenty dotyczace palnikéw tnacych

Ponizsze czesci sg objete patentami amerykanskimi i zagranicznymi w nastepujgcy sposob:

Nr katalogowy

47-20

9-8215

9-8213

9-8205

9-8206

9-8207

9-8252

9-8208

9-8209

9-8210

9-8231

9-8211

9-8212

9-8253

9-8225

9-8226

9-8227

9-8228

9-8241

9-8243

9-8235

9-8236

9-8237

9-8238

9-8239

9-8244

Opis
Elektroda

Wktad

Koncéwka
Koncéwka
Koncéwka
Koncéwka
Koncéwka
Koncéwka
Koncéwka
Koncéwka
Koncéwka
Koncéwka
Koncéwka
Koncéwka
Koncéwka
Koncéwka
Koncéwka
Nasadka ostony
Nasadka ostony
Nasadka ostony
Nasadka ostony
Kielich ostony
Nasadka ostony
Nasadka ostony

Nasadka ostony

DZIALANIE

Patent(y)

Numer(y) patentu USA 6163008; 6987238

Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
Numer(y) patentu USA 6903301; 6717096; 6936786;
6703581; D496842; D511280; D492709; D499620;

D504142 Inny(-e) patent(y) oczekujgcy(-e) na rejestracje

Numer(y) patentu USA 6774336; 7145099; 6933461
Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
Numer(y) patentu USA 6774336; 7145099; 6933461
Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
Numer(y) patentu USA 6774336; 7145099; 6933461
Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
Numer(y) patentu USA 6774336; 7145099; 6933461
Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
Numer(y) patentu USA 6774336; 7145099; 6933461
Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
Numer(y) patentu USA 6774336; 7145099; 6933461
Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
Numer(y) patentu USA 6774336; 7145099; 6933461
Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
Numer(y) patentu USA 6774336; 7145099; 6933461
Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
Numer(y) patentu USA 6774336; 7145099; 6933461
Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
Numer(y) patentu USA 6774336; 7145099; 6933461
Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
Numer(y) patentu USA 6774336; 7145099; 6933461
Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
Numer(y) patentu USA 6774336; 7145099; 6933461
Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
Numer(y) patentu USA 6774336; 7145099; 6933461
Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
Numer(y) patentu USA 6774336; 7145099; 6933461
Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
Numer(y) patentu USA 6774336; 7145099; 6933461
Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
Numer(y) patentu USA 6914211; D505309

Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
Numer(y) patentu USA 6914211; D493183

Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
Numer(y) patentu USA 6914211; D505309

Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
Numer(y) patentu USA 6914211; D505309

Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
Numer(y) patentu USA 6914211; D501632; D511633
Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
Numer(y) patentu USA 6914211; D496951

Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
Numer(y) patentu USA 6914211; D496951

Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
Numer(y) patentu USA 6914211; D505309

Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
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Nr katalogowy
9-8245

Opis
Nasadka ostony

ESAB CUTMASTER 120

Patent(y)
Numer(y) patentu USA 6914211; D496951

Inny(-e) patent(y) oczekujgcy(-e) na rejestracje

Ponizsze czesci podlegaja rowniez licencji na podstawie amerykanskiego patentu nr 5, 120, 930 i 5, 132,

Nr katalogowy

9-8235
9-8236
9-8237
9-8238
9-8239
9-8244
9-8245

300X5398PL

Opis

Nasadka ostony
Nasadka ostony
Kielich ostony
Nasadka ostony
Nasadka ostony
Nasadka ostony
Nasadka ostony

512:

DZIALANIE
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Te strone celowo pozostawiono pustg
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ESAB CUTMASTER 120

R .
5.01 Konserwacja ogélna

OSTRZEZENIE! W przypadku eksploatacji
Przed rozpoczeciem konserwacji | niespraviaiacych
warunkach wymagana jest

odlaczyé zasilanie. czestsza konserwacja.

Kazde uzycie

Kontrola wizualna ‘N
koncowki i elektrod
TN

palnika

Raz w tygodniu

Z& ‘ Kontrola wizualna
kabli i przewodoéw. @C@
Kontrola wizualna korpusu, Wymieni¢ zgodnie

koncowki, elektrody, wktadu z potrzebami
startowego i nasadki ostony palnika ﬁ

Co trzy miesigce

>

\\

Wymienié¢ wszystkie M

uszkodzone czesci .
zasilacz z

zewnatrz

‘ Wyczyscicé

Co szes$¢ miesiecy

Kontrola wizualna i
ostrozne czyszczenie
wnetrza

Art # A-07938PL_AB
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ESAB CUTMASTER 120
5.02 Harmonogram konserwacji

5.03 Wspadine usterki

UWAGA!

Moze wystgpi¢ koniecznos¢ dosto-
sowania czestotliwosci wykonywania
prac serwisowych zgodnie ze $rodo-
wiskiem operacyjnym.

Problem - Objaw

Wspdlna przyczyna

Kontrola dziatania - codzienna lub co szes¢
godzin ciecia:

1.

Sprawdzi¢ czesci eksploatacyjne palnika, wy-
mieni¢ w przypadku uszkodzenia lub zuzycia.

Sprawdzi¢ doprowadzenie gazu plazmowego i
gazu pomochniczego oraz cisnienie/przeptyw.

Oczysci¢ przewdd doprowadzenia gazu, aby
usung¢ nagromadzong wilgoc.

Raz w tygodniu lub co 30 godzin cigcia

1.

Sprawdzi¢ wentylator pod kgtem prawidtowej
pracy i odpowiedniego przeptywu powietrza.

Sprawdzi¢ palnik pod katem peknie¢ lub odsto-
nietych zyt, wymienic¢ w razie potrzeby.

Sprawdzi¢ przewdd zasilajgcy pod katem uszko-
dzen lub odstonietych zyt, wymieni¢ w razie
potrzeby.

Raz na szes$¢ miesiecy lub co 720 godzin
ciecia

1.

Sprawdzi¢ wbudowany(-e) filtr(y) powietrza,
wyczysci¢ lub wymieni¢ w razie potrzeby.

Sprawdzi¢ kable i weze pod kgtem nieszczelno-
Sci lub peknie¢, wymieni¢ w razie koniecznosci.

Sprawdzi¢ wszystkie styczniki pod katem wygie-
cia i wzeréw, wymieni¢ w razie koniecznosci.

Odkurzanie i czyszczenie catej maszyny.

Niewystarczajgca
penetracja

1. Zbyt duza predkosc¢ ciecia.

2. Palnik jest zbyt mocno
przechylony.

3. Metal zbyt gesty

4. Zuzyte czesci palnika

5. Prad ciecia jest zbyt niski.

6. Zastosowano nieoryginalne
czesci ESAB.

7. Nieprawidtowe ci$nienie gazu.

Gtéwny tuk gasnie

1. Zbyt niska predkos¢ ciecia.

2. Zbyt duza odlegto$¢ palnika od
cietego elementu.

3. Prad ciecia jest zbyt wysoki.

4. Odtgczony przewdd roboczy
5. Zuzyte czesci palnika.

6. Zastosowano nieoryginalne
czesci ESAB.

Nadmierne
tworzenie
sie kozucha
zuzlowego

1. Zbyt niska predkos¢ ciecia.

2. Zbyt duza odlegtos¢ palnika od
cietego elementu.

3. Zuzyte czesci palnika.

4. Niewtasciwy prad ciecia.

5. Zastosowano nieoryginalne
czesci ESAB.

6. Nieprawidtowe ci$nienie gazu.

Krétki okres
eksploatacji czesci
palnika

1. Olej lub wilgo¢ w zrédle
powietrza.

2. Przekroczenie mozliwosci
uktadu (zbyt gruby materiat).
3. Zbyt dtugi czas pracy tuku
pilotujgcego

4. Cisnienie gazu jest zbyt niskie.
5. Nieprawidtowo zmontowany
palnik.

6. Zastosowano nieoryginalne
czesci ESAB.

VAN

PRZESTROGA

Nie wdmuchiwac powietrza do zro-
dta zasilania podczas czyszczenia.
W wyniku wdmuchiwania powietrza
do urzgdzenia metalowe czgstki
mogg zaktocaé prace delikatnych
elementéw elektrycznych i powodo-
wacé uszkodzenia urzgdzenia.

Trudnosci z
uruchomieniem

1. Zuzyte czesci palnika.
2. Zastosowano nieoryginalne
czesci ESAB..

3. Nieprawidtowe ci$nienie gazu.

UStUGI
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5.04 Wskaznik btedu

ESAB CUTMASTER 120

Przy pierwszym uruchomieniu, dwie kontrolki zapalg sie na 2-3 sekundy, aby pokazaé wersje zastosowanego

oprogramowania.

Aby okresli¢ pierwszg cyfre, nalezy policzy¢ wskazniki funkcji od lewej do prawej strony, od 1 do 5. Aby okresli¢
drugg cyfre, nalezy policzy¢ wskazniki cisnienia, odczytujgc od dotu do géry, od 0 do 7. W ponizszym przyktadzie
wskazniki temperatury i psi sg w pozycji wtgczone, wskazujgce na wersje 2.3.

Art# A-07988

@ Kiedy wskaznik usterki Swieci sie lub mruga, bedzie temu towarzyszy¢ jedna z kontrolek wskaznika cisnienia

w zalezno$ci od rodzaju usterki. Ponizsza tabela objasnia kazdg z tych usterek.

Wskaznik | Usterka

cisnienia

Maks. Nadci$nienie

90 Btad wewnetrzny

85 Sprawdzi¢ czesci eksploatacyjne palnika
80 Brak czesci eksploatacyjnych

75 Btad rozruchu

70 Czesci na miejscu

65 Przewdd zasilajgcy

Min Pod cisnieniem

UWAGA!

Objasnienia usterek przedstawiono w ponizszych tabelach.

300X5398PL
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ESAB CUTMASTER 120
5.05 Przewodnik po rozwigzywaniu podstawowych probleméw

mow.

OSTRZEZENIE
Wewnatrz tej jednostki wystepuje bardzo niebezpieczne napiecie i poziomy mocy. Nie wolno
podejmowac prob diagnozowania usterek ani ich naprawy, chyba ze uzytkownik jest przeszko-
lony w wykonywaniu pomiaréw elektroniki pod napieciem i technikach rozwigzywania proble-

Problem - Objaw

Mozliwa przyczyna

Zalecane dziatanie

Przetgcznik ,WLACZ/
\WYLACZ" jest wigczony
lecz wskaznik A/C nie
zapala sie

1. Odtgczenie podstawowej mocy znajduje
sie w pozycji ,OFF" (WYLACZONY).

2. Podstawowe bezpieczniki/wytgczniki sg
przepalone lub wytgczone.

3. Przepalit sie wewnetrzny bezpiecznik
urzgdzenia.

4. Uszkodzony elements w urzgdzeniu.

1. Ustawi¢ przetagcznik podstawowej mocy w pozycji wigczone;j.
2. a) Wezwac¢ wykwalifikowana osobe, zeby sprawdzita podstawowe
bezpieczniki/wytaczniki.

b) Podtaczy¢ urzadzenie do znanego dobrego podstawowego
gniazda zasilania
3. a) Wymieni¢ bezpiecznik.

b) Jesli bezpiecznik znéw sie przepali, nalezy przekaza¢ urzadzenie
do centrum serwisowego w celu naprawy lub wymiany.
4. Przekazac¢ do centrum serwisowego w celu naprawy lub wymiany.

Miga wskazniki Fault
(,usterka®) 65 PSI.

1.Niewtasciwy napiecie wejsciowe.

2. Problem z podstawowy napieciem
wejsciowym.

3. Uszkodzony elements w urzadzeniu.

1. Problem z podstawowy napigciem wejsciowym.

2. Wezwa¢ wykwalifikowang osobe, zeby sprawdzita podstawowe
napiecie, zeby zapewni¢, ze spetnia wymagania dla urzgdzenia, patrz
rozdziat 2.05 ,Specyfikacje dotyczgce podtgczenia kabla zasilajgcego*
na stronie <?7>.

3. Przekazac¢ do centrum serwisowego w celu naprawy lub wymiany.

Kontrolka
TEMPERATURY $wieci
sie. Miga wskaznik
FAULT (,usterka")

1. Przeptyw powietrza przez lub wokot
urzgdzenia jest utrudniony.

2. Przekroczono diugosé cyklu pracy
urzadzenia

3. Uszkodzone elementy w urzadzeniu

. Patrz informacje dotyczace wolnej przestrzeni - rozdziat 2.04.
. Postawi¢ urzgdzenie do ochtodzenia.
. Przekaza¢ do centrum serwisowego w celu naprawy lub wymiany.

WN =

Dioda LED gazu
wytgczona - mrugaja
wskazniki usterki
(FAULT) i minimalnego
cisnienie (MIN).

1. Doprowadzenie gazu nie jest podtgczone
do urzgdzenia.

2. Doprowadzenie gazu nie jest wtgczone.
3. Cisnienie doprowadzanego gazu jest zbyt
niskie.

4. Ustawiona warto$¢ regulatora sterowania
cisSnieniem powietrza jest zbyt niska.

5. Uszkodzone elementy w urzadzeniu.

. Pod{aczyc’:’ doprowadzenie gazu do urzadzenia.

. WLACZYC doprowadzenie gazu.

. Ustawi¢ cisnienie wejsciowe do urzadzenia na 120 psi.

. Ustawi¢ ci$nienie powietrza za pomoca regulatora - patrz rozdziat
4.02.

5. Przekazac¢ do centrum serwisowego w celu naprawy lub wymiany.

1
2
3
7

Migaja wskazniki FAULT]
(,usterka") i 70 PSI.

1. Luzna miseczka ostaniajgca.

2. Palnik nie jest prawidtowo podigczony do
zasilania.

3. Problem z palnikiem i obwodem PIP
przewodow.

4. Uszkodzone elementy w urzgdzeniu.

1. Recznie dokreci¢ miseczke ostaniajgca, tak aby zostata doktadnie
dopasowana.

2. Nalezy zapewni¢ bezpieczng instalacje palnika ATC na urzadzeniu.
3. Wymieni¢ palnik i przewody lub przekaza¢ do autoryzowanego
centrum serwisowego w celu naprawy lub wymiany.

4. Przekazac¢ do centrum serwisowego w celu naprawy lub wymiany.

Migaja wskazniki FAULT]
(,usterka®) i 75 PSI.

1. Sygnat startowy jest aktywny kiedy
PRZELACZNIK ,WL./WYL." jest w pozyciji

L WE."

2. Problem z palnikiem i obwodem wtgczania|
przewodow.

3. Uszkodzone elementy w urzgdzeniu.

1. Start moze by¢ aktywny dla jednego z ponizszych:
» Zamkniety przetgcznik palnika recznego
* Przetgcznik na pilocie zamkniety
* Niska aktywnos$c¢ sygnatu ,START"
Zwolni¢ zrédio sygnatu START
2. Wymieni¢ palnik i przewody lub przekaza¢ do autoryzowanego
centrum serwisowego w celu naprawy lub wymiany.
3. Przekazac¢ do centrum serwisowego w celu naprawy lub wymiany.

us
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ESAB CUTMASTER 120

Problem - Objaw

Mozliwa przyczyna

Zalecane dziatanie

Migaja wskazniki FAULT]
(,usterka“) i 80 PSI.
Przeptyw gazu w cyklu
\wtgczania i wytgczania.

1. Miseczka ostaniajgca palnika poluzowata
sie.

2. Brak koncowki palnika, elektrody lub
wktadu startera.

3. Wktad startera palnika zablokowat sie.

4. Otworzy¢ zyte w przewodach palnika.

5. Problem z palnikiem i obwodem
wigczania przewodow.

6. Uszkodzone elementy w urzadzeniu.

1. Recznie dokreci¢ miseczke ostaniajgcg. Nie dokrecac zbyt mocno.
2. WYLACZYC zasilanie. Zdjgé miseczke ostaniajgcg. Zainstalowaé
brakujgce czesci.

3. WYLACZYC zasilanie. Zlikwidowaé ci$nienie w uktadzie. Zdjgé
miseczke ostaniajgca, koncowke i wktad startera. Sprawdzi¢ dolny
gcznik wkiadu startera pod katem swobody ruchu. Wymienic¢, jesli
ztacze nie porusza sie swobodnie.

4. Wymieni¢ palnik i przewody lub przekaza¢ do autoryzowanego
centrum serwisowego w celu naprawy lub wymiany.

5. Wymienic palnik i przewody lub przekaza¢ do autoryzowanego
centrum serwisowego w celu naprawy lub wymiany.

6. Przekazaé do centrum serwisowego w celu naprawy lub wymiany.

Nic sie nie dzieje,

kiedy wigcznik palnika
lub wigcznik zdalny

jest wytgczony (lub
sygnat CNC START
jest aktywny), Brak
przeptywu gazu, dioda
LED DC jest wytgczona.

1. Problem z palnikiem i obwodem
wigczania przewodow (Obwdd wigczania na
pilocie zdalnego sterowania)/

2. Kontroler CNC nie daje sygnatu ,Start".

3. Uszkodzone elementy w urzadzeniu.

1. Przekazac palnik i przewody (pilot zdalnego sterowania) do
autoryzowanego punktu serwisowego.

2. Skontaktowac sie z producentem kontrolera.

3. Przekazaé do centrum serwisowego w celu naprawy lub wymiany.

Migaja wskazniki FAULT]
(,usterka“) i 85 PSI.

1. Gorny pierscien uszczelniajgcy o
przekroju kotowym (O-ring) znajduje sie w
nieprawidtowej pozycji.

2. Wktad startera palnika zablokowat sie.
3. Zuzyte lub uszkodzone czesci palnika
4. Skrécony palnik.

5. Krétkoterminowe skrécenie
sygnalizowane przez 5 mrugnie¢ na
sekunde.

6. Usterka zasilacza (standardowa predkos¢
mrugania)

1. Zdjg¢ miseczke ostaniajgca z palnika; sprawdzi¢ pozycje gérnego
pierscienia uszczelniajgcego o przekroju kotowym, w razie potrzeby.
2. WYLACZYC zasilanie. Zlikwidowaé ci$nienie w uktadzie. Zdjgé
miseczke ostaniajgcg, koncéwke i wkiad startera. Sprawdzi¢ dolny
tacznik wktadu startera pod katem swobody ruchu. Wymieni¢, jesli
ztacze nie porusza sie swobodnie.

3. Sprawdzi¢ czesci eksploatacyjne palnika. W razie potrzeby
wymienié.

4. Wymieni¢ palnik i przewody lub przekaza¢ do autoryzowanego
centrum serwisowego w celu naprawy.

5. Zwolni¢ przetgcznik palnika i aktywowac ponownie.

6. Przekazaé¢ do centrum serwisowego w celu naprawy lub wymiany.

Kontrolki usterki nie sg
\wtgczone, brak tuku w
palniku.

1. Uszkodzone elementy w urzgdzeniu.

1. Urzadzenie nalezy zwréci¢ do autoryzowanego centrum
serwisowego w celu naprawy.

Migaja wskazniki FAULT]
(,usterka®) i 90 PSI.

1. Bfad wewnetrzny

1. Wytaczy¢ przetgcznik LWE./WYL.", a nastepnie ponownie
WEACZYC. Jesli to nie usunie usterki, nalezy przekaza¢ urzgdzenie do
autoryzowanego centrum serwisowego w celu naprawy.

tuk pilotujacy jest
wigczony, jednak nie
powstaje tuk tngcy

1. Przewdd roboczy nie jest potgczony z
cietym elementem

2. Przerwany przewdd roboczy/ztacze
3. Uszkodzone elementy w urzgdzeniu.

1. Podtgczy¢ przewod roboczy.

2. Wymieni¢ przewod roboczy.

3. Urzadzenie nalezy zwroci¢ do autoryzowanego centrum
serwisowego w celu naprawy.

Ciecie przez palnik
zmniejsza sie

1. Nieprawidtowe ustawienie pradu.

2. Zuzyte czesci eksploatacyjne palnika

3. Stabe potgczenie przewodu roboczego z
cietym elementem.

4. Palnik jest przesuwany zbyt szybko.

5. Nadmiar oleju lub wody w palniku.

6. Uszkodzone elementy w urzadzeniu.

1. Sprawdzi¢ i skorygowaé do odpowiednich ustawien.

2. Sprawdzi¢ czesci eksploatacyjne palnika, wymieni¢ w razie potrzeby.
3. Sprawdzi¢ potgczenie przewodu roboczego do cietego elementu.

4. Zmniejszy¢ predkos¢ ciecia.

5. Patrz punkt ,Sprawdzanie jakosci powietrza“ w punkcie 3 Palnik.

6. Urzadzenie nalezy zwréci¢ do autoryzowanego centrum
serwisowego w celu naprawy.

300X5398PL
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ESAB CUTMASTER 120

5.06 Wymiana podstawowych
czesci zasilacza.

OSTRZEZENIE

Przed rozpoczeciem demontazu pal-
nika, przewodéw lub zrédta zasilania
odtgczy¢ podstawowe zasilanie u
zrodta.

AN

Ten rozdziat opisuje procedury wymiany podstawowych
czesci. Bardziej szczegétowe informacje na temat wy-
miany czesci znajdujg sie w podreczniku serwisowym
zasilacza.

A. Demontaz pokrywy

1. Wyjac sruby NOTE, ktére zabezpieczajg pokrywe
gtbwnego zespotu. Nie poluzowywac nizszych
srub wewnatrz wycietych otworéw w dolnej cze-
Sci pokrywy.

"
oF,

\Gniazda
=

Art # A-NR42QPI
2. Ostroznie unies¢ pokrywe w goére i w kierunku
od urzgdzenia.
B. Instalacja pokrywy

1. Ponownie podigczy¢ uziemienie, jesli jest to
konieczne.

2. Umiesci¢ pokrywe na zasilaczu tak, aby szczeliny
w dolnych krawedziach pokrywy potgczyty sie z
nizszymi srubami.

3. Dokreci¢ nizsze sruby.

5-6 USLUGI

4. Ponownie natozy¢ i dokreci¢ gorne sruby.

C. Wymiana zespotu elementu filtra

Zespot elementu filtrujgcego znajduje sie w panelu
tylnym. W celu zapewnienia najlepszej wydajnosci
systemu, element filtrujgcy nalezy sprawdzaé¢ zgodnie
z Harmonogramem Konserwacji (rozdziat 5.02) i nalezy
go oczyscic lub wymienic.

1. Odigczy¢ zrodio zasilania, odigczyé doprowa-
dzenie gazu i odpowietrzy¢ uktad.

2. Zdjg¢ pokrywe systemu. Patrz ,Zdejmowanie

pokrywy“ w tym rozdziale.

3. Umiesci¢ wewnetrzny przewdd powietrza i ztigcze
zespotu filtra. Numer 1 na ponizszej ilustraciji.

4. Przytrzymac klucz lub podobne narzedzie na
pierscieniu mocujgcym na ztgczu zespotu filtra,
a nastepnie pociggng¢ waz, zeby go zwolnic.
(Numer 2 i 3 na ponizszej ilustracji.).

Art#A-07989

SO

5. Wyja¢ zlgcze z zespotu elementu filtrujgcego,
wktadajgc 6 mm klucz imbusowy do wewnetrzne-
go ztgcza i przekrecajgc w kierunku przeciwnym

6mm
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do ruchu wskazéwek zegara (w lewo). Numery
4 i 5 na poprzedniej ilustracji.

6. Odfgczyc linie przewodu zasilania od zespotu
filtra.

7. Wyjac zespdt elementu filtrujgcego przez tylni
otwor.

UWAGA!

W przypadku wymiany lub czyszc-
zenia tylko elementu filtrujgcego
przy demontazu nalezy korzystac z
ponizszych ilustraciji.

Wktad

Art # A-07990PL

8. Zainstalowa¢ nowy lub oczyszczony zestaw
poprzez odwrdcenie tych procedur.

9. WYLACZYC doprowadzenie powietrza i spraw-
dzi¢ pod katem nieszczelnosci przed natozeniem

pokrywy.

Wymiana opcjonalnego elementu filtrujgcego
jednostopniowego

Te instrukcje majg zastosowanie do zasilaczy z zainsta-
lowanym opcjonalnym filtrem jednostopniowym.

Zasilacz wylgcza sie automatycznie, kiedy element fil-
trujacy jest w petni nasycony. Element filtrujgcy mozna
wyjg¢ z obudowy, osuszy¢ i uzy¢ ponownie. Element
pozostawi¢ do wyschniecia na 24 godziny. Numer
katalogowy elementu znajduje sie w rozdziale 6 ,Lista
czesci".

1. Odtgczyc zrédto zasilania.

2. WYLACZYC doprowadzenie powietrza i odpo-
wietrzy¢ ukfad przed demontazem filtra w celu
wymiany elementu filtrujgcego.

3. Odtaczy¢ waz doprowadzenia gazu.

300X5398PL

ESAB CUTMASTER 120

4. Obroci¢ pokrywe obudowy filtra w kierunku prze-
ciwnym do ruchu wskazéwek zegara i zdjac ja.
Element filtrujgcy znajduje sie w obudowie.

Obudowa

Whktad
filtrujacy
(Nr kat. 9-7741)

Sprezyna

O-ring

(Nr kat. 9-7743) Filtr ztozony

Pokrywa

Ziaczka =
choinkowa 5

Wymiana opcjonalnego elementu filtrujgcego
Jjednostopniowego

Art # A-02476PL

5. Wyja¢ element filtrujgcy z obudowy i odtozy¢ do
wysuszenia.

6. Wytrze¢ wewnetrzng cze$¢ obudowy do czysta,
a nastepnie wtozy¢ zamienny element filtrujgcy
strong otwartg naprzéd.

7. Wymieni¢ pokrywe obudowy.
8. Ponownie podtgczy¢ doprowadzenie gazu.

UWAGA!

Jesli urzadzenie przecieka pomiedzy
obudowg a pokrywa, nalezy
sprawdzi¢ pierscien uszczelniajgcy
o przekroju kotowym pod kgtem
naciec¢ lub innych uszkodzen.

Wymiana opcjonalnego elementu filtrujgcego
dwustopniowego

Dwustopniowy filtr powietrza posiada elementy filtrujgce.
Kiedy elementy filtrujgce zabrudzg sie, zasilacz bedzie
nadal dziata¢, lecz jako$¢ ciecia moze by¢ niezadowa-
lajgca. Numer katalogowy elementu znajduje sie w
rozdziale 6 ,Lista czesci".

1. WYLACZYC podstawowe zrédio zasilania.

2. WYLACZYC doprowadzenie powietrza i odpo-
wietrzy¢ ukfad.
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ESAB CUTMASTER 120

OSTRZEZENIE
Przed demontazem zespotu filtra nalezy zawsze wytgczy¢é doprowadzenie powietrza i
odpowietrzy¢ uktad - w przeciwnym razie mogg wystgpi¢ obrazenia ciafa.

3. Poluzowac¢ dwie sruby na gérnej czesci zespotu filtra, tak aby mozna byto swobodnie przesuwac elementy
filtrujgce.

4. Nalezy zwréci¢ uwage na miejsce i potozenie starych elementéw filtrujgcych.

5. Wysung¢ stare elementy filtrujgce.

Wktady pierwszego
i drugiego stopnia
(zgodnie z oznaczeniem)

Art # A-02942PL

Wymiana opcjonalnego elementu filtrujgcego dwustopniowego

6. Wsung¢ zamienne elementy filtrujgce do zespotu filtra w potozeniu przedstawionym w kroku 4 powyze;.

7. Recznie i rbwnomiernie dokreci¢ dwie sruby, a nastepnie dokreci¢ kazdg srube z momentem obrotowym
2,3 - 3,4 Nmch (20 - 30 cali na funt). Nieprawidlowy moment obrotowy moze uszkodzi¢ uszczelke.

8. Powoli wprowadzi¢ cisnienie do zespotu, sprawdzajgc go pod kgtem nieszczelnosci.

UWAGA!
Niewielki wyciek powietrza z dolnego tgcznika to zjawisko normaine.

To koniec procedury wymiany czesci.
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ESAB CUTMASTER 120
ROZDZIAL 5 PALNIK:
— SERWISOWANIE

5T.01 Konserwacja ogdéina

Rynna gérna z otworami
wentylacyjnymi musi
pozostac otwarta

UWAGA!
Opisy usterek i wskaznikéw usterek
znajdujg sie w poprzednim rozdziale

Gorny o-ring we

wiasciwej rynnie

5 ,System* Gwinty maszyny
Dolny o-ting Art # A-03725PL
Czyszczenie palnika Gfowica palnika O-ring

Nawet jesli zostang podjete srodki ostroznosci, tak
aby korzysta¢ wytgcznie z czystego powietrza z
palnikiem i tak po pewnym czasie wewnatrz palnika
pojawi sie osad. Nagromadzony materiat moze miec
wptyw na uruchomienie tuku pilotujgcego i ogdéing
jakosc ciecia palnikiem.

OSTRZEZENIE
Przed rozpoczeciem demontazu

palnika, przewodow lub zrédta zasi-
lania odtgczy¢ podstawowe zasila-
nie u zrodta.

NIE dotykaé¢ wewnetrznych czesci
palnika, kiedy swiatto wskaznika AC Ziacze gazu
na zasilaczu jest wigczone.

Wewnetrzng czes¢ palnika nalezy oczysci¢ za po-
mocg srodka czyszczgcego do stykow elektrycznych
za pomocg wacika lub migkkiej mokrej szmatki. W
trudnych przypadkach, palnik mozna odtgczy¢ od
przewodow i oczysci¢ go doktadniej, wlewajac $ro-

Art #A-03791PL_AB - O-Ring

dek czyszczacy do stykoéw elektrycznych do palnika #8-0525

i przedmuchujgc go sprezonym powietrzem. Pierscien uszczelniajacy
PRZESTROGA

A Doktadnie osuszy¢ palnik przed UWAGA!
ponowng instalacjg. NIE stosowac innych smaréw lub
Srodkow smarnych, ktére moga nie
Smarowanie pierscieni O-ring by¢ przeznaczone do pracy w wyso-

kich temperaturach lub mogg zawie-

Pierscien uszczelniajgcy o przekroju kotowym na o B
ra¢ ,nieznane elementy“ mogace

gtowicy palnika w ztgczu z gwintem zewnetrznym

ATC wymaga regularnego smarowania. Dzigki temu wchodzi¢ w reakcje z atmosferg. W
pierécienie uszczelniajgce o przekroju kotowym za- wyniku tej reakcji wewnatrz palnika
chowajg gietkosc¢ i zapewnig wtasciwe uszczelnienie. mogg pozostaé zanieczyszczenia.
Pierscienie uszczelniajgce o przekroju kotowym Kazdy z tych warunkéw moze pro-
przesusza sie, stwardniejg lub popekaja, jesli nie wadzi¢ do niestabilnej wydajnosci
beda regularnie smarowane. Moze to prowadzi¢ lub skrécenia okresu eksploatadcii
do probleméw z wydajnoscig. czescei.

Zaleca sie stosowanie bardzo cienkiej warstwy
smaru do pierscieni uszczelniajgcych o przekroju
kotowym (nr katalogowy 8-4025) raz na tydzien.
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ESAB CUTMASTER 120
5T.02 Kontrola lub wymiana czesci

eksploatacyjnych palnika.

/N

OSTRZEZENIE

Przed rozpoczeciem demontazu
palnika, przewodow lub zrédta zasila-
nia odigczy¢ podstawowe zasilanie u
zrodta.

NIE dotyka¢ wewnetrznych czesci
palnika, kiedy $wiatto wskaznika AC na
zasilaczu jest wigczone.

Zdjg¢ czesci eksploatacyjne palnika w nastepujacy
sposob:

UWAGA!

Miseczka ostaniajgca utrzymuje kon-
céwke i wktad startera we wlasciwej
pozycji. Ustawi¢ palnik z miseczkg osta-
niajgca palnika skierowang ku gorze,
aby zapobiec wypadnieciu tych elemen-

téw po zdjeciu miseczki.

1.

Odkrecic i zdjg¢ zespot miseczke ostaniajgcg z
palnika.

UWAGA!
Gromadzenie sie zuzlu, ktérego nie
mozna usung¢ na miseczce ostaniajgcej

moze mie¢ wptyw na dziatanie uktadu

5T-2

Sprawdzi¢ miseczke pod katem uszkodzen.
Wytrze¢ do czysta lub wymieni¢ w przypadku
uszkodzen.

Art # A-08067
Kielich ostony

Na palnikach z korpusem i nasadkg ochronng lub
deflektorem, nalezy zapewni¢, aby nasadka lub
deflektor byta dobrze dopasowana do korpusu
miseczkg ostaniajgcg. Podczas operacji ciecia
stykowego (tylko), pierscien uszczelniajgcy o
przekroju kotowym pomiedzy korpusem miseczki
ostaniajgcej i nasadka ochronng. Nie smarowac
pierscienia uszczelniajgcego o przekroju kotowym
(O-ring).

Zaslepka ostony
kontaktowej

Korpus
nasadki

Art # A-03878PL

UStUGI

4. Wyja¢ koncowke. Sprawdzi¢ pod katem nad-
miernego zuzycia (wskazuje na nie wydtuzony
lub zbyt duzy otwor). Wyczysci¢ lub wymienié
koncowke w razie potrzeby.

Dobra koncéwka Zuzyta koricodwka

A-03406PL
Przyktad zuzycia koricowki

5. Wyja¢ wkiad startera. Sprawdzi¢ pod kgtem
nadmiernego zuzycia, zatkanych otworéw wylo-
towych gazu lub przebarwieh. Sprawdzi¢ dolny
tgcznik pod katem swobody ruchu. W razie
potrzeby wymienic.

Sprezynowe mocowanie
u dotu przy petnym
scisnieciu

Sprezynowe mocowanie
u dotu przy ponownym
ustawieniu / petnym roztozeniu

Art # A-08064PL_AC

6. Wyciggnac¢ elektrode prosto z gtowicy palnika.
Sprawdzi¢ czoto elektrody pod katem nadmier-
nego zuzycia. Patrz nastepujacy rysunek.

(= m ==

Nowy elektroda

o TE= =

Zuzyta elektroda

Art # A-03284PL

Zuzycie elektrody

7. Ponownie zainstalowaé nowg elektrode, wsuwa-
jac jg prosto do gtowicy palnika, az zaskoczy na
swoje miejsce.

8. Ponownie zainstalowa¢ wymagany wkiad star-
tera i koncéwke do gtowicy palnika.

9. Recznie dokreci¢ ostone az do petnego osadze-
nia pierscienia zewnetrznego na gtowicy palnika.
Jesli opdr przy montazu pierscienia zewnetrzne-
go, sprawdzi¢ gwinty przed przystgpieniem do
dalszych dziatan.

To koniec procedury wymiany czesci.
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ESAB CUTMASTER 120
ROZDZIAL 6: LISTA CZESCI

6.01 Wprowadzenie

A. Lista czesci

Lista czesci przedstawia zestawienie wszystkich elementéw wymiennych. Listy czesci sg zorganizowane w na-
stepujgcy sposob:

ROZDZIAL "6.03 Wymiana zasilacza"

ROZDZIAL "6.04 Czesci zamienne do elementéw zasilacza"

ROZDZIAL "6.05 Opcje i akcesoria"

ROZDZIAL "6.06 Czesci zamienne do palnikéw recznych"

ROZDZIAL "6.07 Czesci zamienne - do palnikéw maszynowych z nieekranowanymi przewodami"

ROZDZIAL "6.08 Czesci eksploatacyjne palnik (SL100)"

UWAGA!
Czesci wymienione bez podania numeru artykutu nie zostaty pokazane, mozna je jednak
zamowic na podstawie numeru katalogowego.

B. Zwroty

Jesli produkt musi zosta¢ zwrdcony do serwisu, prosimy o kontakt z dystrybutorem. Materiaty zwracane bez uzy-
skania odpowiedniego upowaznienia nie bedg przyjmowane.

6.02 Informacje dotyczace skladania zamoéwien

Czesci zamienne nalezy zamawia¢ wedtug numeru katalogowego i petnego opisu czesci lub zespotu zgodnie z
listg czesci dla kazdego elementu. Dotgczy¢ rowniez nazwe modelu i numer seryjny zasilacza. Wszystkie pytania
nalezy kierowa¢ do autoryzowanego dystrybutora.

6.03 Wymiana zasilacza

Do zestawu zasilacza zamiennego dotgczono nastepujgce artykuty: przewdd roboczy i zacisk, przewdd zasilajgcy,
regulator cisnienia gazuffiltr i instrukcje obstugi.

llos¢ Opis Nr katalogowy
ESAB Cutmaster 120 CE zasilanie
400VAC, 3-fazowe 50/60 Hz, z kablem zasilajgcym 0559319304

6.04 Czesci zamienne do elementéw zasilacza

llosé Opis Nr katalogowy
1 Regulator 9-0115
1 Element wymienny zespotu filtra 9-0116
1 Przewdd zasilajgcy do zasilania 380/400 V 9-0216
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ESAB CUTMASTER 120
6.05 Opcje i akcesoria

llos¢é Opis Nr katalogowy
1 Zestaw filtra jednostopniowego (obejmuje filtr i wgz) 7-7507
1 Zamienny korpus filtra 9-7740
1 Zamienny waz filtra (nie pokazano) 9-7742
2 Zamienny element filtrujgcy 9-7741
1 Zestaw dwustopniowego filtra powietrza (zawiera waz i sruby montazowe)  9-9387
1 Zespot dwustopniowego filtra powietrza 9-7527
1 Wkiad filtra pierwszego stopnia 9-1021
1 Wkiad filtra drugiego stopnia 9-1022
1 Przedtuzony przewdd roboczy (50 ft / 15.2 m) z zaciskiem 9-8529
1 Zestaw potgczen z uktadami automatycznymi
aby uruchomié/zatrzymaé, OK aby przejs¢ dalej i napiecie podzielonego tuku)9-8311
1 Przewody uktadow automatycznych do uruchomienia/zatrzymania
oraz OK, zeby ruszy¢ 9-9385
1 Przewdd tgczacy z uktadami automatycznymi 7,6 m / 25 stop CNC 9-1008
1 Przewdd tgczacy z uktadami automatycznymi 10,7 m / 35 stép CNC 9-1010
1 Przewdd tgczacy z uktadami automatycznymi 15,2 m / 50 stép CNC 9-1011

Obudowa

Whktad
filtrujacy
(Nr kat. 9-7741)

Sprezyna —%
O-ring =
(Nr kat. 9-7743) Filtr ztozony
Pokrywa

Whkiady pierwszego
\ idrugiego stopnia
} (zgodnie z oznaczeniem)

Ztaczka =
choinkowa Ei Art # A-02476PL Art # A-02942PL
Zestaw opcjonalneqo filtra jednostopniowego Zestaw opcjonalnegqo filtra dwustopniowego
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6.06 Czesci zamienne do palnikéw recznych

ESAB CUTMASTER 120

Pozycja #llo$¢é Opis Nr katalogowy
1 1 Zestaw do wymiany rekojesci palnika (w tym artykuty nr 2 i 3) 9-7030
2 1 Zestaw wymiany zespotu spustu 9-7034
3 1 Zestaw srub do uchwytu (5 z kazdego rodzaju, 6-32 x 1/2 cala $ruba z
tbem szesciokatnym i klucz) 9-8062
4 1 Zestaw do wymiany zespotu gtowicy palnika (w tym artykuty nr 5 i 6) 9-8219
5 1 Duzy pierscien uszczelniajgcy 8-3487
6 1 Maty pierscien uszczelniajgcy 8-3486
7 Zespoty przewodow ze ztgczami ATC (w tym zespoty przetgcznikdw)
1 SL100, 6,1 m / 20-stopowy zespot przewododw ze ztgczem ATC 4-7836
1 SL100, Zespdt przewodow o dtugosci 15,2 m / 50-stép ze ztgczem ATC  4-7837
8 1 Zestaw przetgcznikow 9-7031
10 1 Adapter kabla sterowniczego palnika (w tym artykut nr 11) 7-3447
11 1 Ostona otworu przelotowego 9-8103
Art # A-07993_AB
6-3
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ESAB CUTMASTER 120
6.07 Czesci zamienne - do palnikdw maszynowych z nieekranowanymi

przewodami
Pozycja # llo$¢ Opis Nr katalogowy
1 1 Zespot gtowicy palnika bez przewoddw (w tym artykuty nr 2, 3 i 14) 9-8220
2 1 Duzy pierscien uszczelniajgcy 8-3487
3 1 Maty pierscien uszczelniajacy 8-3486
4 1 Zestaw przetgcznikow PIP 9-7036
5 Zespoty nieekranowanych przewodéw automatycznych ze ztgczami ATC
1 Zespot przewoddw o diugosci 1,5 m / 5-stép ze ztgczem ATC 4-7850
1 Zespot przewoddw o diugosci 3,05 m / 10-stép ze ztgczem ATC 4-7851
1 Zespot przewododw o diugosci 25-stop / 7,6 m ze ztgczem ATC 4-7852
1 Zespot przewoddw o diugosci 15,2 m / 50-stop ze ztgczem ATC 4-7853
6 Zespoty nieekranowanych przewodoéw mechanicznych ze ztgczami ATC
1 Zespot przewoddw o diugosci 1,5 m / 5-stép ze ztgczem ATC 4-7842
1 Zespot przewoddw o diugosci 3,05 m / 10-stop ze ztgczem ATC 4-7843
1 Zespot przewododw o diugosci 25-stop / 7,6 m ze ztgczem ATC 4-7844
1 Zespot przewoddw o diugosci 15,2 m / 50-stop ze ztgczem ATC 4-7845
7 1 Regat 279 mm / 11 cala 9-7041
8 1 Rura mocujgca 279 mm / 11 cala 9-7043
9 1 Montaz zaslepek 9-7044
10 2 Korpus, mocowanie, karabinek 9-4513
11 1 Kotek, mocowanie, karabinek 9-4521
12 1 Uchwyt palnika 7-2896
13 1 Ttoczek PIP i zestaw sprezyny powrotnej 9-7045
1 Zespot zebnika (nie pokazano) 7-2827
1 Rura pozycjonujgca 126 mm / 5 cala (niepokazana) 9-7042

UWAGA!

*Zestaw nie zawiera adaptera kabla sterowniczego i ostony otworu przelotowego.

LISTA CZESCI
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A-07994_AB
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ESAB CUTMASTER 120

6.08 Czesci eksploatacyjne palnik (SL100)

Zacisk omowy
palnika recznego

20-40A
CIECIE
BEZSTYKOWE

50-60A
CIECIE
BEZSTYKOWE

Elektroda
Auto 9-8232
Reczne 9-8215

Whktad
startowy
9-8213

ktad startowy o
duzej wydajnosci
Tylko inne
niz HF 9-8277

70-120A
CIECIE
BEZSTYKOWE

40-120A
ZLOBIENIE

Art # A-08066PL_AG

6-6

9-8259

Koncoéwka:

20A 9-8205

30A 9-8206
40A 9-8208

Koncowkai:

(o

50-55A 9-8209
60A 9-8210

Koncowkai:

— (D

70A  9-8231

80A 9-8211
90/100A 9-8212
120A Auto  9-8233
120A Reczne 9-8253

Koncowkai:
Koncowka A 9-8225 (40 A. Maks.)
Koncoéwka B 9-8226 (50 - 120 Amps)
Koncoéwka C 9-8227 (60 - 120 Amps)
Koncoéwka D 9-8228 (60 - 120 Amps)
Koncoéwka E 9-8254 (60 - 120 Amps)

LISTA CZESCI

LEL(©

Zacisk omowy
palnika automatycznego
9-8224

Zaslepka ostony, obrébka
40A 9-8245

©®

Zaslepka ostony, deflektor
9-8243

Nasadka ostony kontaktowej
9-8235

Zaslepka ostony, obrébka
50-60A 9-8238

Zaslepka ostony, deflektor
9-8243

Nasadka ostony kontaktowej
70-100A 9-8236

Nasadka ostony kontaktowej
120A 9-8258

Zaslepka ostony, obrébka
70-100A 9-8239

» Zaslepka ostony, obrébka
Y 120A 9-8256

Zaslepka ostony, deflektor
9-8243

Kielich ostony, Ztobienie
9-8241
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ESAB CUTMASTER 120
ZALACZNIK 1: KOLEJNOSC DZIALAN (SCHEMAT
BLOKOWY)

DZIALANIE: DZIALANIE: DZIALANIE: DZIAL ANIE:
Przetacznik w ; :
Zamkna¢ potozeniu WE.. URUCHOM / Przetacznik URUCHOM/SZYBKI
zewnetrzny » SZYBKI RESTART Ay ey AT T/
odfacznik.. WYNIK: AUTOMATYCZNY / U [Aw [ BLOKEDA do §7_
——
WYNIK: Wskaznik PRADU USTAW,/ ZATRZASK (dla wiekszosci zastosowan),
Brak zasilania ZMIENNEGO " wh. ustawic przefacznik przeprowadzania szybkiego
systemu. D W pozycji ustawiania automatycznego restartu
Przeziernika [ wia. (do ztobienia, docinania lub
gdy ciénienie zasilania jest rozszerzonych czynnosci @:
odpowiednie dla WYNIK: | Szrotélrolvych). oo%bo
parametréw zasilania. Przepivw qazu ub do blokowania
Obwdd zasilania gotowy. do Efé'nie%ia, (przetacznik painika
moze zosta¢ zwolniony
po przeniesieniu
gtéwnego tuku). &
' WYNIK: ==
Przeptyw gazu zatrzymuje sie.
DZIALANIE:
Podtaczy¢ kabel roboczy
do cie;tego gleme_ptg. DZIALANIE:
Ustaw natezenie wyjsciowe.
WYNIK: Palnik odsuniety od
System jest gotowy do pracy. przedmiotu (nadal wigczony).
' WYNIK:
Gtéwny tuk zatrzymuije sie.
DZIALANIE: Nastepuje automatyczne ponowne
Zadbac o ochrone oczu i uruchomienie tuku pilotujacego.
wigczy¢ palnik (START)

WYNIK:
Wentylatory wiagczone.
Krotki przeptyw gazu,
a nastepnie zatrzymanie.
Ponowne uruchomienie
doptywu gazu. —_—
Wskaznik DC Wt.

tuk pilotujacy ustanowiony.
Przeniesienie fuku gtéwnego.

. tuk pilotujacy wytaczony.
DZIALANIE: ﬁ

Zwolni¢ przetacznik palnika.

tuku
pilotujacego

DZIALANIE:
Palnik odsuniety od
przedmiotu w granicach
odlegtosci przenoszenia.

WYNIK:

WYNIK: DZIAL ANIE: DZIALANIE:
Gtéwny tuk zatrzymuje si | Ochaozy¢ kabel
wny 1uk zatrzymuje sie. * - » zasilajac
Przeptyw gazu zatrzymany po Przefacznik w lub oth;rz{/c'
wyptywie resztkowym. potozeniu WYL. @ oditacznik zewnetrzny.
(Wentylatory beda pracowaty przez WYNIK: WYNIK:
10 minut od czasu wytaczenia Wszystkie wskazniki wytaczone -
: . ’ Brak zasilania systemu.
przetacznika [START] palnika) Wentylatory zasilacza y
wyfaczone.

Art # A-08793PL_AB
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— ZALACZNIK 2: INFORMACJE NA ETYKIECIE DANYCH

Typ zasilacza
(uwaga 1)

Symbol ciecia
plazmowego

Napiecie znamionowe

Model :
Date of Mr:

S/N

Nazwa i/lub logo producenta,
lokalizacja, model i
numer seryjny i kod produkciji

—— Standard obowiazujacy dla

tego typu zasilacza

Typ pradu wyjsciowego
|

Czynnik cyklu roboczego

T

Zakres wyjsciowy (natezenie/
napiecie)Voltage)

\

[ o =

X

Uo =

Dane cyklu roboczego (uwaga 3)

U2

N

bez obcigzenia

Symbol zasilania

Specyfikacje
zasilania (fazy,
AC lub DC,
czestotliwos¢)

Uwagi:

|
Konwencjonalne napiecie obcigzenia

Maksymalne natezenie
znamionowe

MEBS

Ui 1gl 1eff

1®I1max3'0

390

——Maksymalne efektywne

\

natezenie pradu zasilania

|

\

——Numer pliku i poziom
korekty schematu

|
Stopien ochrony

N\
Znamionowe napiecie
zasilania (uwaga 2)

1. Pokazany symbol wskazuje zasilanie AC jedno- lub tréjfazowe,
przetwornice-transformator-prostownik o statej czestotliwosci, wyjscie DC.
2. Wskazuje napiecia wejsciowe dla tego zasilacza. Wiekszos¢ zasilaczy
posiada etykiete przy kablu zasilajacym wskazujagcag wymogi w zakresie
napiecia zasilajgcego dla zasilacza w jego standardowej wersiji.
3. Goérny rzad: wartosci cyklu roboczego.
Wartosc¢ cyklu pracy wg IEC jest obliczana zgodnie z wytycznymi
Miedzynarodowej Komisji Elektrotechnicznej.
Wartos¢ cyklu roboczego TDC jest okreslana w toku procedur
testowych producenta zasilacza.
Drugi rzad: wartosci znamionowe natezenia w czasie ciecia.
Trzeci rzad: konwencjonalne wartosci napiecia obcigzeniowego.
4. Sekcje etykiety informacyjnej moga znalez¢ zastosowanie w oddzielnych obszarach zasilacza.

ZAY ACZNIK

elektrycznego producenta

Standardowe symbole

~ AC
—_—— DC
(%] FAZA

Art # A-12765PL_AB
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ESAB CUTMASTER 120

A. Schemat utozenia stykéw palnika recznego
Ztacza ATC Gniazdo ATC
Widok z przodu Widok z przodu Ujemny /

Ujemny /

) //Nﬁ
3-Bia 7 5 \\\\ 7 - Otwarte
. Przei;c'yzgik //\/ﬁo 9)\\ -
o 'omaranczowy \\\\X«%D g% U
1-Czarny/ \ ~ —

PIP

R

©

B. Mechanized (Machine) Torch Pin - Out Diagram

6 - Otwarte \ m

5- Otwarte &\\\ /
PiIotujq}

T EN

////// .. @&OQD =

®
i

Gniazdo ATC

| NIEOSLONIETY PALNIK MASZYNOWY|

Widok z przodu

Ztacza ATC
Widok z przodu

Ujemny / plazmowy

8 - Zielony -

:;;ﬁsfxrs;;zzm e

3 - Bialy - ztacze )
. : 7 - Zielony /

kasety wiszace 4
y wisza J\@) nieuzywane

=

)
Ty~ 6-Otwarte

5

®
2 - Pomaranczowy/ Dl \ I 7@:
=z

PIP N \¢
1 - Czamy / &4 5- B.iafy/
nieuzywane

PIP

Pilotujacy

Art # A-03799PL

Ujemny / plazmowy

Pilotujacy
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ESAB CUTMASTER 120

ZALACZNIK 4: SCHEMATY PRZYLACZENIOWE PALNIKA

A. Schemat potgczenia palnika recznego

Palnik: SL60 / SL100 Palnik reczny
Przewody: przewody palnika ze ztaczem ATC
Zasilacz: z wtykiem ATC Wiyk
przewodow Gniazdo
ATC ATC ————1{ 7asil A
_lctowica || Przewodyl | | I astacz '
| Lpalnika || | palnika ! L L] |
| |
|Prze’rqczrﬁlc : T Czarny 1" 1 Do obwoddéw :
I PP ) 2 2 zasilacza |
| | Pomaranczowy |
I || 5 5 |
| & 6 6 |
IPrze’rqcanIC : : Zielony 4= 4 Do obwodéw :
: palnika™ | ol : Biaty 3 3 zasilacza [
| |
: | : 8 8 e |
| ! | 7 7 :
: > : Ujemny / plazmowy Ujemny / plazmowy |
= — e — EBee—— Pilotujacy_ _ |
Art # A-03797PL
B. Schemat potaczenia palnika mechanicznego
Palnik: nieostoniety palnik mechaniczny SL100
Przewody: przewody ze ztiagczem ATC o
i ztagczem kasety wiszacej Do pilota
Zasilacz: z wtykiem ATC '
Ztacze kasety :
Wiyk qwszqoej Yz Gniazdo
przewodow ATC
ATC
- ————1 Zasilacz|-———
_[Glowica ] | Przewody] = > '
| palnika : | palnika |_ :
' . L [
|Prze|’;qlr|:32n£|C n Czarny /// 1 1 } Do obwoddéw |
: O : Pomaranczowy / / / 2 2 zasilacza I
| L ———  Bialy 5 5 |
' N f 6 6 |
' I Nie !
| 1 Lsvwan zarny: 44 4 Do obwodow |
: | : zywany Biaty= 31 |3 zasilacza I
| . |
| | ielony 8 - 8 - |
I I I Z I v |
| L ielony 7 4 7 |
| > Przewdd ujemny/plazmo Ujemny / plazmowy |
: B Przewdd pilota - —_— |
_______ e - IT——— [ Piotuacy _ |
Art # A-03798PL
A-4
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ESAB CUTMASTER 120
Historia zmian

Data Rew. Opis
01/15/2015 AA Reczne zwalnianie
06/15/2015 AB Poprawiono gwiazdkowy cykl, aby pokaza¢ 120A @ 80%
Uaktualnione sztuka na oktadce, zaktualizowane DoC dodano cykl warto$ci, wymontowana Zespoty prze-
08/14/2015 AC ] )
wodow ekranowanych palnika maszynowego
11/14/2015 AD Poprawione DoC, usuniete drukowane w tekscie
10/31/2019 AE Zaktualizowane pliki artystyczne, zaktualizowana Deklaracja zgodnosci

A-8 ZALACZNIK 300X5398PL
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ESAB subsidiaries and representative offices

Europe

AUSTRIA

ESAB Ges.m.b.H
Vienna-Liesing

Tel: +43 1 888 25 11
Fax: +43 1 888 25 11 85

BELGIUM

S.A. ESAB N.V.
Heist-op-den-Berg
Tel: 432 70 233 075
Fax: +32 15 257 944

BULGARIA

ESAB Kft Representative Office
Sofia

Tel/Fax: +359 2 974 42 88

THE GZECH REPUBLIC
ESAB VAMBERK s.r.0.
Vamberk

Tel: +420 2 819 40 885
Fax: +420 2 819 40 120

DENMARK
Aktieselskabet ESAB
Herlev

Tel: +45 36 30 01 11
Fax: +45 36 30 40 03

FINLAND

ESAB Oy

Helsinki

Tel: +358 9 547 761
Fax: +358 9 547 77 71

FRANCE

ESAB France S.A.
Cergy Pontoise

Tel: +33 1 30 75 55 00
Fax: +33 1 30 7555 24

GERMANY

ESAB GmbH
Solingen

Tel: +49 212 298 0
Fax: +49 212 298 218

GREAT BRITAIN

ESAB Group (UK) Ltd
Waltham Cross

Tel: +44 1992 76 85 15
Fax: +44 1992 71 58 03
ESAB Automation Ltd
Andover

Tel: +44 1264 33 22 33
Fax: +44 1264 33 20 74

HUNGARY

ESAB Kit

Budapest

Tel: +36 1 20 44 182
Fax: +36 1 20 44 186

ITALY

ESAB Saldatura S.p.A.
Bareggio (Mi)

Tel: +39 02 97 96 8.1
Fax: +39 02 97 96 87 01

THE NETHERLANDS
ESAB Nederland B.V.
Amersfoort

Tel: +31 33 422 35 55
Fax: +31 33 422 35 44

ESAB
A

NORWAY

AS ESAB

Larvik

Tel: +47 3312 1000
Fax: +47 33 11 52 03

POLAND

ESAB Sp.zo.o.
Katowice

Tel: +48 32 351 11 00
Fax: +48 32 351 11 20

PORTUGAL

ESAB Lda

Lisbon

Tel: +351 8 310 960
Fax: +351 1 859 1277

ROMANIA

ESAB Romania Trading SRL
Bucharest

Tel: +40 316 900 600

Fax: +40 316 900 601

RUSSIA

LLC ESAB

Moscow

Tel: +7 (495) 663 20 08
Fax: +7 (495) 663 20 09

SLOVAKIA

ESAB Slovakia s.r.o.
Bratislava

Tel: +421 7 44 88 24 26
Fax: +421 7 44 88 87 41

SPAIN

ESAB Ibérica S.A.

Alcala de Henares (MADRID)
Tel: +34 91 878 3600

Fax: +34 91 802 3461

SWEDEN

ESAB Sverige AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 95 00
Fax: +46 31 50 92 22
ESAB international AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 90 00
Fax: +46 31 50 93 60

SWITZERLAND

ESAB AG

Dietikon

Tel: +41 1741 2525
Fax: +41 1 740 30 55

UKRAINE

ESAB Ukraine LLC

Kiev

Tel: +38 (044) 501 23 24
Fax: +38 (044) 575 21 88

www.esab.eu

North and South America

ARGENTINA

CONARCO

Buenos Aires

Tel: +54 11 4 753 4039
Fax: +54 11 4 753 6313

BRAZIL

ESAB S.A.
Contagem-MG

Tel: +55 31 2191 4333
Fax: +55 31 2191 4440

CANADA

ESAB Group Canada Inc.
Missisauga, Ontario

Tel: +1 905 670 02 20
Fax: +1 905 670 48 79

MEXICO

ESAB Mexico S.A.
Monterrey

Tel: +52 8 350 5959
Fax: +52 8 350 7554

USA

ESAB Welding & Cutting Products
Florence, SC

Tel: +1 843 669 44 11

Fax: +1 843 664 57 48

Asia/Pacific

AUSTRALIA

ESAB South Pacific
Archerfield BC QLD 4108
Tel: +61 1300 372 228
Fax: +61 7 3711 2328

CHINA

Shanghai ESAB A/P
Shanghai

Tel: +86 21 2326 3000
Fax: +86 21 6566 6622

INDIA

ESAB India Ltd
Calcutta

Tel: +91 33 478 4517
Fax: +91 33 468 18 80

INDONESIA

P.T. ESABindo Pratama
Jakarta

Tel: +62 21 460 0188
Fax: +62 21 461 2929

JAPAN

ESAB Japan

Tokyo

Tel: +81 45 670 7073
Fax: +81 45 670 7001

MALAYSIA

ESAB (Malaysia) Snd Bhd
usd

Tel: +603 8023 7835

Fax: +603 8023 0225

SINGAPORE

ESAB Asia/Pacific Pte Ltd
Singapore

Tel: +65 6861 43 22

Fax: +65 6861 31 95

SOUTH KOREA

ESAB SeAH Corporation
Kyungnam

Tel: +82 55 269 8170
Fax: +82 55 289 8864

UNITED ARAB EMIRATES
ESAB Middle East FZE
Dubai

Tel: +971 4 887 21 11
Fax: +971 4 887 22 63

Africa

EGYPT

ESAB Egypt
Dokki-Cairo

Tel: +20 2 390 96 69
Fax: +20 2 393 32 13

SOUTH AFRICA

ESAB Africa Welding & Cutting
Ltd

Durbanvill 7570 - Cape Town
Tel: +27 (0)21 975 8924

Distributors

For addresses and phone num-
bers to our distributors in other
countries, please visit our home
page

www.esab.eu
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