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DOCENIAMY TWOJA DZIALALNOSC GOSPODARCZA!

Gratulujemy zakupu nowego produktu firmy ESAB. JesteSmy dumni, ze jeste$ naszym
klientem i postaramy sie zapewnic ci najlepsze w przemysle ustugi i niezawodnosc. Ten
produkt jest objety obszerng gwarancjg i ogélnoswiatowsa siecig ustug. Aby skontaktowac
sie z swoim najblizszym dystrybutorem lub agencja ustugowa odwiedz naszg strone inter-
netowg www.esab.eu.

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 poswieci¢ czas na
przeczytanie catej instrukgji, szczegolnie zasady bezpieczenstwa. Pomoze to unikna¢
potencjalnych sytuacji niebezpiecznych, ktére moga zaistnie¢ podczas pracy tego
produktu.

ZNAJDUJESZ SIEW DOBRYM TOWARZYSTWIE!

Marka wyboru ogdlnoswiatowych wykonawcoéw i producentow.
ESAB jest globalng marka produktéw do recznego i automatycznego ciecia plazmowego.

Odrézniamy sie od naszych konkurentow tym, ze nasze produkty sg wiodace na rynku i
niezawodne, ktére wytrzymaty probe czasu. Szczycimy sie naszymi innowacjami technicz-
nymi, konkurencyjnymi cenami, znakomitymi dostawami, pierwszorzedng obstuga klienta
i pomoca techniczng wraz z doskonatoscia procesu sprzedazy i specjalistycznym marketin-
giem.

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



OSTRZEZENIE
Przed rozpoczeciem montazu, obstugi lub prac serwisowych nalezy przeczytac i

zrozumiec cafg instrukcje oraz procedury bezpieczenstwa pracodawcy. Podczas,
gdy informacje zawarte w tej Instrukcji reprezentuja najlepszg wiedze producenta,
producent nie bierze na siebie odpowiedzialnosci za jego stosowanie.

Zasilacz urzadzenia do ciecia plazmowego
Cutmaster” A80

SL100 1Torch™

Instrukcja obstugi Nr. 0-5429PL

Opublikowana przez:
ESAB Group Inc.
2800 Airport Rd.
Denton, TX 76208
(940) 566-2000

www.esab.eu
Prawo autorskie 2015 przez ESAB
Wszelkie prawa zastrzezone.

Powielanie tego opracowania w catosci lub w czesci bez pisemnego zezwolenia wydawcy
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 s przypadkowe
lub z innej przyczyny.

Do drukowania materiatéw zgodnie ze specyfikacja, patrz dokument 47X1948
Data pierwszego wydania: 30 sierpnia, 2015
Data Przeglad:

Zapisz nastepujace informacje dla celéw gwarancyjnych:

Gdzie zakupiono:

Data zakupu:

Numer seryjny zasilacza elektrycznego #:

Numer seryjny palnika #:




Nalezy sie upewni¢, ze operator otrzyma ponizsze informacje.

Mozna otrzymac dodatkowe kopie od dostawcy.

PRZESTROGA

Niniejsze INSTRUKCJE sa przeznaczone dla doswiadczonych operatoréw. W przypadku
niepeilnego obeznaniazzasadamidzialania oraz z praktykamibezpieczenstwa zwigzanymi
ze spawaniem lukowym oraz dotyczacymi sprzetu stuzacego do ciecia, wskazane jest
przeczytanie naszej broszury ,Srodki oraz praktyki bezpieczestwa podczas spawania
lukowego, ciecia oraz ztobienia’, formularz 52-529. Osobom niewykwalifikowanym NIE
zezwala sie na montaz, obstugiwanie ani dokonywanie konserwacji niniejszego sprzetu.
NIE przystepowac do montazu ani pracy ze sprzetem bez uprzedniego przeczytania oraz
catkowitego zrozumienia niniejszych instrukgcji. W przypadku braku petnego zrozumienia
niniejszych instrukcji, nalezy skontaktowac sie z dostawca w celu uzyskania dalszych
informacji. Przed przystapieniem do montazu lub pracy ze sprzetem nalezy zapoznac sie
ze Srodkami ostroznosci.

ODPOWIEDZIALNOSC UZYTKOWNIKA

Sprzet ten bedzie funkgjonowat zgodnie z opisem zawartym w niniejszej instrukgji obstugi oraz zgodnie z dotaczonymi etykie-
tami i/lub wkfadkami, jesli montaz, obstuga, konserwacja oraz naprawy przeprowadzane beda zgodnie z dostarczonymi instrukgja-
mi. Sprzet musi by¢ okresowo sprawdzany. Nie nalezy uzywac sprzetu dziatajacego wadliwie lub niewtasciwie konserwowanego.
(zesci uszkodzone, brakujace, zuzyte, odksztatcone lub zanieczyszczone musza by¢ niezwtocznie wymienione. Producent zaleca
wystosowanie telefonicznej lub pisemnej prosby o porade do autoryzowanego dystrybutora, od ktdrego zostat zakupiony sprzet, czy
naprawa lub wymiana czesci jest konieczna.

Nie nalezy modyfikowac sprzetu ani zadnej z jego czeéci sktadowych bez uprzedniego pisemnego zezwolenia producenta.
Uzytkownik ponosi wytaczng odpowiedzialnos¢ za jakiekolwiek usterki spowodowane niewfasciwym uzytkowaniem, wadliwg kon-
serwacja, uszkodzeniem, niewtasciwg naprawa lub modyfikacjami nieprzeprowadzonymi przez producenta lub przez osoby przez
niego wyznaczone.

NALEZY PRZECZYTAC ZE ZROZUMIENIEM NINIEJSZA INSTRUKCJE OBSLUGI PRZED PRZYSTAPIENIEM DO MONTAZU
LUB OBStUGI SPRZETU.
CHRON SIEBIE | INNYCH!
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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) obowigzujgca od 2 stycznia 2013 r.

Typ urzadzenia
SYSTEM CIECIA PLAZMOWEGO

Oznaczenie typu itd.
ESAB A80, z numeru seryjnego MX1518056052

Nazwa marki lub znak towarowy
ESAB

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

ESAB Group Inc.

2800 Airport Rd

Denton TX 76207

Telefon: +01 800 426 1888, FAKS +01 603 298 7402

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

EN 60974-1:2012 Sprzet do spawania tukowego - Cze$¢ 1: Spawalnicze Zrddta energii.
EN 60974-10:2007 Sprzet do spawania tukowego - Cze$¢ 10: Wymagania w zakresie kompatybilnosci elektro-
magnetycznej (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 w EOG oswiadcza, ze
urzadzenie, ktérego dotyczy niniejsza deklaracja, jest zgodne z wyzej wymienionymi wymaganiami bez-
pieczenstwa.

Data Podpis Potozenie
R
30 maja 2015. N Wiceprezes,
John Boisvert Global Cutting

Mechanized Cutting

C€ 2015
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CUTMASTER A80

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 muszg spetnia¢ wymagania dotyczace tego typu sprzetu do spawania i ciecia plazmowego. Oprécz
standardowych regulacji dotyczacych miejsca pracy nalezy przestrzegaé 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 uzywajaca sprzetu do spawania lub ciecia plazmowego musi by¢ obeznana z:
- jego obstuga,

umiejscowieniem wylgcznikéw 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 przeciggéw.

Srodki ochrony indywidualnej:

- nalezy zawsze nosi¢ 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.

Ogolne srodki ostroznosci:

- nalezy upewni¢ sie, ze przewdd powrotny jest bezpiecznie podiaczony.

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

- wpoblizu miejsca pracy musi znajdowac sie odpowiedni, wyraznie oznaczony sprzet przeciwpozarowy,

- nie smarowac ani nie przeprowadza¢ konserwacji sprzetu w trakcie jego pracy.

i‘-—i Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy przekazac do zaktadu utylizacji odpadow!

Zgodnie z dyrektywa europejskg 2002/96/WE w sprawie zuzytego sprzetu elektrycznego i
elektronicznego (WEEE) oraz jej zastosowaniem w $wietle prawa krajowego, wyeksploatowane
urzadzenia elektryczne i/lub elektroniczne nalezy przekazywac do zaktadu utylizacji odpadow.
Jako osoba odpowiedzialna za sprzet, masz obowigzek uzyskac¢ informacje o odpowiednich
punktach zbiérki odpadéw.

Dodatkowych informacji udzieli lokalny dealer firmy ESAB.

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

0-5429PL INFORMACJE OGOLNE 1-1



CUTMASTER A80

SPAWANIE ORAZ CIECIE PLAZMOWE MOZE SPOWODOWAC OBRAZENIA ZA-
WiZ4Z400R | ROWNO OPERATORA JAK | OSOB POSTRONNYCH. W TRAKCIE SPAWANIA LUB

CIECIA, PLAZMOWEGO NALEZY PRZEDSIEWZIAC WSZELKIE SRODKI OSTROZ-
NOSCI. NALEZY ZAPYTAC O PRAKTYKI BEZPIECZENSTWA PRACODAWCY, KTO-
RE POWINNY BYC OPARTE NA DANYCH DOTYCZACYCH RYZYKA PODANYCH
PRZEZ PRODUCENTA.

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM - grozi $miercia.
- Nalezyzamontowac oraz uziemic¢ jednostke do spawania lub ciecia plazmowego zgodnie zodpowiednimi
standardami.
- Nie dotykac 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 systemow
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 witasciwe 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 spowodowaé pozar. Z tego powodu nalezy sie upewni¢, ze w poblizu nie ma
zadnych tatwopalnych materiatow.
HALAS - nadmierny hatas moze uszkodzic¢ 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 uzywac¢ zrédta pradu do rozmrazania zamarznietych rur | innych ce-
I6w niz prace spawalnicze.

OSTRZEZENIE

Y 42-38: 10 c] ¥ | Urzadzenia Class A nie sa przeznaczone do uzytku w budynkach,
gdzie zasilanie elektryczne pochodzi z publicznego niskonapie-
ciowego uktadu zasilania. Ze wzgledu na przewodzone i emi-
towane zaklécenia, w takich lokalizacjach moga wystepowac¢
potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci elektro-
magnetycznej urzadzen Class A.

Y4338 l0c] ¥ | Ten produkt jest przeznaczony wylacznie do cigcia tukiem plazmowym.
Jakiekolwiek inne zastosowanie moze spowodowaé¢ obrazenia ciata i/lub
uszkodzenia urzadzenia.

Y238 l0cl ¥ | Nalezy przeczytac ze zrozumieniem niniejszg instrukcje
obstugi przedprzystapieniem do montazu lub obstugi A [H:D]]

sprzetu.

1-2 INFORMACJE OGOLNE 0-5429PL



ROZDZIAL 2 SYSTEM:
WPROWADZENIE

2.01 Jak korzystac z tej instrukgji

Podrecznik uzytkownika dotyczy wytacznie specyfikacji lub
numerow czesci wymienionych na stronie 1.

W celu zapewnienia bezpiecznego dziatania, nalezy przeczy-
tac calq instrukcje, w tym rozdziat poswiecony instrukcjom
bezpieczenstwa i ostrzezeniom.

W catej instrukcji moga pojawiac sie stowa NIEBEZPIE-
CZENSTWO, OSTRZEZENIE, PRZESTROGA, UWAGA. Nalezy
zwrdci¢ szczeg6lng uwage na informacje znajdujace sie
pod tymi nagtéwkami. Te specjalne adnotacje mozna fatwo
rozpoznac w nastepujacy sposoéb:

UWAGA!

Dziatanie, procedura lub informacje
podstawowe wymagajace 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 opera-

tora lub innych oséb w obszarze pracy.

OSTRZEZENIE

Przekazuje informacje na temat mozli-
wosci porazenia elektrycznego. Ostrze-
zenia zostang dofaczone do takiej

skrzynki.

NIEBEZPIECZENSTWO

Oznacza bezposrednie zagrozenie,
ktére moze spowodowac natychmia-
stowe, powazne obrazenia ciata lub
utrate zycia.

> B >

Dodatkowe kopie tej instrukcji mozna zakupi¢, kontaktujac
sie z ESAB pod adresem lub numerem telefonu w Twojej
okolicy wymienionym na tylnej okfadce instrukgji. Dotaczy¢
numer instrukcji uzytkownika oraz numery identyfikacyjne
sprzetu.

Elektroniczne kopie tej instrukcji mozna réwniez bezptatnie
pobra¢ w formacie PDF ze strony internetowej ESAB wska-
zanej ponizej.

http://www.esab.eu

0-5429PL

CUTMASTER A80

2.02 Identyfikacja sprzetu

Numer identyfikacyjny urzadzenia (specyfikacja lub nu-
mer czesci), model i numer seryjny zazwyczaj znajduja sie
na etykiecie danych na tylnym panelu. Sprzet nieposia-
dajacy etykiety danych, taki jak zespoty palnikéw i kabli
podlega identyfikacji wytacznie na podstawie specyfikacji
lub numeru czesci wydrukowanego na karcie dotaczo-
nej luzem lub na pojemniku transportowym. Wpisac te nu-
mery na dole strony, aby méc z nich skorzystac w przysztosci.

2,03 Odbior sprzetu

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

Dotaczy¢ wszystkie numery identyfikacyjne sprzetu zgodnie
z powyzszym opisem z petnym opisem wadliwych czesci.

Umiesci¢ sprzet w miejscu przeznaczonym do instalacji
przed rozpakowaniem urzadzenia. Zachowac ostroznos¢,
zeby nie dopusci¢ do uszkodzenia sprzetu podczas stoso-
wania pretéw, miotkéw itp. przy otwieraniu urzadzenia.
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2.04 Dane techniczne zasilacza

Dane techniczne zasilacza Cutmaster A80
Przewdd zasilajacy 208 /230 VAC (187 - 253 VAC), jednofazowe, 60 Hz
230 VAC (187 - 253 VAQ), 3-fazowe, 50/60 Hz
380 VAC (360 - 440 VAC), 3-fazowe, 50/60 Hz
400 VAC (360 - 440 VAC), 3-fazowe, 50/60 Hz
460 VAC (414 - 506 VAC), jednofazowe, 60 Hz
460 VAC (414 - 506 VAC), 3-fazowe, 60 Hz
600 VAC (540 - 630), 3-fazowe, 60 Hz

Przewdd zasilajacy Do zasilacza dotagczono przewéd zasilajacy
Prad wyjsciowy 30 - 100 amperéw, ptynna regulacja
Zdolnos¢ zasilacza do filtro- Czastki state do 5 mikronéw

wania gazu

Cykl pracy zasilacza Cutmaster A80 *

Temperatura otoczenia Dhtugos¢ cyklu pracy w temp. 40° C (104° F)
Zakres dziatania 0° - 50° C

Wszystkie urzadzenia IEC
Cykl pracy 60% 80% 100%
Prad 100 80 70
Napiecie DC 120 112 108

* 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 sposéb okreslony przez Miedzynarodowa Komisje Elektrotechnicz-
na (IEC). Te specyfikacje obejmuja obliczenie napiecia wyjsciowego na podstawie pradu znamionowego
zasilania. Aby utatwic¢ poréwnanie zasilaczy, wszyscy producenci stosuja to napiecie wyjsciowe w celu

okreslenia cyklu pracy.

2-2

Wymiary i waga zasilacza. Wymagania dotyczace przestrzeni wokét wentylacji

254 mm
10"

Art # A-08459PL
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28,6 kg /63 Ib ‘ (247)
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CUTMASTER A80
2.05 Specyfikacje dotyczace podiaczenia kabla zasilajacego

Wymagania dotyczace podiaczenia kabla zasilajagcego Cutmaster A80

Nau,)l.eae Czest, |[Moc wejsciowa Sugerowane rozmiary
wejsciowe
. . Elastyczny Elastyczny
Woltow Hz kVA | max I1ef'f Bezp(:Ae():znlk przewdd (Min, przewéd
! AWG) (Min, mm?)
208 60 20,6 929 76 100 4 Type W 25 Type W
1-fazowe 230 60 21,9 95 74 100 4Type W 25Type W
460 60 27,6 60 46 60 6 15
208 60 17,7 49 38 60 6 15
230 60 17,9 45 36 60 6 15
380 50 18,4 28 22 32 10 6
3-fazowe
400 50 18,7 27 22 32 10 6
460 60 23,1 29 22 30 10 6
600 60 22,8 22 17 25 12 4

Napiecie miedzyprzewodowe z sugerowang ochrong obwodu i rozmiarami przewodéw elektrycznych Na podstawie
przepiséw National Electric Code oraz Canadian Electrical Code

UWAGA!

Aby uzyskac informacje dotyczace obowigzujacych wymogéw dla instalacji elektrycznych, nalezy skon-
sultowac sie z lokalnymi i krajowymi normami elektrycznymi lub lokalnymi organami dysponujacymi
odpowiednimi uprawnieniami.

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

[Tmax przyjmuje sie przy TDC 100% minimalnego cyklu pracy.

[1eff przyjmuje sie przy TDC 100% znamionowego cyklu pracy.

0-5429PL WPROWADZENIE 2-3
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2.06 Cechy zasilacza

Art # A-08460PL

Panel sterowniczy

=. Gniazdo przewoddow

Kabel roboczy
i zacisk

Zespoat filtra \5%

powietrza \”& y [ias,

Port wlotu gazu

j ‘ .
Kabel zasilajacy / Art# A-08461PL

2.4 WPROWADZENIE
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ROZDZIAL 2 PALNIK:
WPROWADZENIE

2T.01 Zakres instrukgcji

Niniejszy podrecznik zawiera opisy, instrukcje obstugi
oraz procedury konserwacji dla modeléw 1-palnikowych
palnikéw plazmowych tnacych SL100/model reczny i
SL100/mechaniczny. Sprzet moze serwisowaé wylacznie
odpowiednio przeszkolony personel; przestrzega sie przed
podejmowaniem préb naprawy lub regulacji nieopisanych
w niniejszej instrukcji przez niewykwalifikowany personel -
grozi to utratg gwarancji.

Dokfadnie 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. Sktadaja sie z czesci mi-
nusowych i plusowych oddzielonych centralng izolacja.
Wewnatrz palnika, tuk pilotujacy uruchamia sie w szczelinie
pomiedzy elektrodag o tadunku ujemnym, a koncéwka o
fadunku dodatnim. Kiedy tuk pilotujacy najonizuje gaz
plazmowy, przegrzana kolumna gazu przeptywa przez maty
otwor w koncoéwce palnika, skupiony na metalu przezna-
czonym do ciecia.

Pojedynczy przewdd palnika doprowadza gaz z jednego
Zrédta, ktéry jest wykorzystywany jako plazmaijednoczesnie
jako gaz plazmowy i gaz pomocniczy. Przeptyw powietrza
jest podzielony wewnatrz gtowicy palnika. Korzystanie z
pojedynczego gazu umozliwia korzystanie z mniejszego
palnika i niedroga obstuge.

CUTMASTER A80

UWAGA!

Bardziej szczegdtowy opis dziatania palni-
ka plazmowego znajduje sie w rozdziale
2T.05 Wprowadzenie do plazmy.
Dodatkowe specyfikacje dotyczace
zastosowanego zasilacza znajduja sie na

stronach zafacznika.

2T.03 Specyfikacje

A. Konfiguracje palnika
1. Palnik automatyczny, modele

Standard automatyzacji latarka posiada pozycjono-
wanie lampy z szafy i $cisng¢ zespdt bloku cylindréw
i elektrozaworu.

0-5429PL

e 479 mm/ 18,875"
! 312 mm/12,285" ——
73 mm/ Fii ’
2,875 T —
— 35 mm/1,375"
pimy .
445mm/ 16 mm/ 126 mm/4,95" 30mm/1,175

1,75" 0,625" Art # A-07402PL_AC

2. Maszynowa palnika, modele

W zestawie standardowego palnika maszynowego
znajduje sie rura pozycjonujaca ze stojakiem i ze-
spotem karabinkow.

403 mm/ 15,875"
236 mm/9,285" —
[~ 236 mm /9,28

L
n [
35 mm/ 1,375" 30 mm/1,175"

126 mm / 4,95"

445 mm /
1,75"

16 mm/

0,625" Art # A-02998PL

3. Palnik reczny/manualny, modele

Gtowica palnika recznego znajduje sie pod katem
75° do rekojesci. Palniki reczne obejmuja zespot
rekojesci i spustu.

|«——— 257 mm (10,125") ——

Art # A-03322PL_AB
—] 7 |—29 mm (1,17

B. Dlugosci przewodow palnika

Dostepne s nastepujace palniki reczne:
« 6,1 m/ 20 stdp, ze ztaczami ATC
15,2 m/ 50 stép, ze ztgczami ATC

Automatycznyes / dostepne sg nastepujace palniki
maszynowe:

« 1,5m/ 5 stép, ze ztagczami ATC
3,05 m /10 stép, ze ztgczami ATC

« 7,6 m/ 25 stop, ze ztaczami ATC
15,2 m /50 stép, ze zkgczami ATC

Czesci palnika

Whkiad startera, elektroda, koncowka, miseczka osta-
niajaca

WPROWADZENIE 2T-1
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D. Czesci na miejscu (PIP)
Gtowica palnika posiada wbudowany przycisk
Warto$¢ znamionowa 12 VDC
E. Typ chlodzenia
Pofaczenie strumienia powietrza i gazu przeptywajace-
go przez palnik.
F. Dane znamionowe palnika
Parametry znamionowe palnika maszynowa i
automatyczna
Temperat‘ura 104° F 40° C
otoczenia
100% @ 100 Amps @ 400 scfh
Cykl pracy 80% @ 120 Amps @ 400 scfh
Maksymalny prad 120 Amps
Napiecie (me) 500V
Napiecie zajarzenia 7KV

tuku

Parametry znamionowe pa

Inika recznego

Temperatfxra 104° F 40° C
otoczenia
Cykl pracy 100% @ 100 Amps @ 400 scfth

Maksymalny prad 120 Am

ps (80% Cykl pracy)

Napiecie (VW)

500V

Napiecie zajarzenia

tuku

7kV

G. Rozmiary zasilania elektrycznego

Specyfikacje gazu do paln

ika recznego i

mechanicznego lub automatyczna

Gaz (plazmowy i pomocniczy)

Sprezone powietrze

Cisnienie robocze
Patrz Uwaga

60-95psi4.1-6,5
baréw

Cisnienie maksymalne wejsciowe

125 psi/ 8,6 barow

H. Zagrozenie zwigzane z kontaktem bezposrednim

Dla koncoéwki ciecia bezstykowego zalecana odlegtos¢
to 4,7 mm (3/16 cala).

2T.04 Opcje i akcesoria

Opcje i akcesoria opisano w rozdziale 6.

2T.05 Wprowadzenie do ciecia plazma

A. Przeplyw gazu plazmowego

Plazma jest gazem podgrzanym do bardzo wysokiej
temperatury, ktéry nastepnie poddawany jest jonizacji
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 oddzielenie
materiatu, stosuje sie ztobienie tukiem plazmowym w
celu usuniecia metaléw na kontrolowanej gtebokosci
i szerokosci.

W palniku do ciecia plazma, chtodny gaz dostaje sie do
strefy B, w ktorej tuk pomiedzy elektrodg a koncéwka
palnika nagrzewa i jonizuje gaz. Gtéwny tuk tnacy
nastepnie dziata na ciety element za pomoca kolumny
gazu plazmowego w strefie C.

Przeptyw gazu (ciecie i ztobienie)

300 - 500 scfh 142 -
235 Ipm

elektrygzn

A

OSTRZEZENIE

(02).

Tego palnika nie nalezy uzywac z tlenem

S

Zasilanie

@

UWAGA!

Wartos¢ cisnienia roboczego zalezy od
modelu palnika, natezenia roboczego i

dtugosci przewodow

palnika. Patrz tablice

z ustawieniami cisnienia gazu dla kazdego

modelu.

2T-2

WPROWADZENIE

|
 — A Obrabianego przedmiotu

A-08331PL

Typowy element gtowicy palnika
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Poprzez wypychanie gazu plazmowego i tuku elek-
trycznego przez maty otwor, palnik dostarcza wysoce
skoncentrowane ciepto na mata powierzchnie. Sztywny
zwezony tuk plazmowy pokazano w strefie C. Do ciecia
plazma stosuje sie prad staty (DC) o polaryzacji prostej,
jak pokazano na ilustracji.

Strefa A kanaty a wtérne gazow, chtodzenie palnika.
Ten gaz réwniez pomaga w wydmuchaniu stopionego
metalu z miejsca ciecia za pomoca gazu plazmowego
o wysokiej predkosci, umozliwiajac szybkie ciecie bez
powstawania zuzlu.

Dystrybucja gazu

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

Gaz plazmowy wptywa do palnika przez przewéd minu-
sowy, przeptywa przez wkitad startera, wokét elektrody
i wyptywa z otworu koncowki.

Gaz pomocniczy przeptywa wokdt zewnetrznej czesci
wktadu startera palnika i wyptywa pomiedzy koncéwka
a miseczka ostaniajaca wokét tuku plazmowego.

tuku pilotujacego

Po uruchomieniu palnika powstaje tuk pilotujacy po-
miedzy elektroda a koncéwka tnaca. tuk pilotujacy
tworzy Sciezke dla gtéwnego tuku.

Glowny tuk tnacy

Moc DC jest rowniez wykorzystywana do gtéwnego
tuku tnacego. Wyjscie minusowe jest podtgczone
do elektrody palnika za pomoca przewodu palnika.
Wyjscie plusowe jest podtaczone do cietego elementu
kablem roboczym i do palnika za pomoca przewodu
pilotujacego.

CUTMASTER A80

Czesci na miejscu (PIP)

Palnik obejmuje obwod PIP (,Parts - In - Place") Prawi-
dtowo zainstalowana miseczka ostaniajaca zamyka prze-
facznik. Palnik nie bedzie dziata¢, jesli ten przetgcznik
jest w pozycji otwartej.

Kaseta wiszaca

1

I

Do ATC Przefacznik PIP P Kielich ostony

- T

<

START CNC

-

Do ATC Przetacznik PIP

- T

Klelich osfony

Art # A-08168PL

Palnik automatyczny

= )

Do ATC Przetacznik PIP % Kielich ostony

- I

Czesci na miejscu - schemat dla palnika maszynowego

~— O
Przefacznik palnika }— Spust palnika
Do okablowania ¢——O
sterujjcego €«——0
Przetagcznik PIP }—Kielich ostony
<O
Czesci na miejscu - schemat dla palnika recznego

A-02997PL
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Te strone celowo pozostawiono pustg
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ROZDZIAL 3 SYSTEM:
INSTALACJA

3.01 Rozpakowywanie

1. Uzy¢listy wysytkowej do identyfikacjii sprawdzenia
kazdego elementu.

2. Sprawdzi¢ kazdy element pod katem potencjalnych
uszkodzen podczas transportu. Jesli widoczne jest
uszkodzenie, przed przystapieniem do instalacji
nalezy skontaktowac sie z dystrybutoremi/lub firmg
transportowa.

3. Wopisa¢ Model i numery seryjne, date zakupu oraz
nazwe sprzedawcy zasilacza i palnika do tabelki
informacyjnej na poczatku niniejszej instrukcji.

3.02 Opcje podnoszenia

Zasilacz w komplecie posiada w przednie i tylne panele dla
strony tylko podnoszenie. Urzadzenie nalezy podnosic
i transportowac przy zachowaniu zasad bezpieczenstwa.

f OSTRZEZENIE

Nie dotykac czesci znajdujacych sie pod
napieciem.

Odfaczyc¢ przewdd zasilajacy przed przesu-
nieciem urzadzenia.

UPADEK SPRZETU moze spowodowac
powazne obrazenia ciata i uszkodzenie
sprzetu.

« Tylko osoby o odpowiednigj sile fizycznej moga pod-
nosi¢ urzadzenie.

« Unies¢ urzadzenie, trzymajac uchwyt obiema rekami.
Nie stosowac paséw do podnoszenia.

« Do transportu urzadzenia nalezy uzy¢ opcjonalnie
wozka lub podobnego urzadzenia.

« Umiesci¢ urzadzenie na podstawie i zabezpieczy¢
na czas transportu za pomoca wézka widtowego lub
innego pojazdu.

3.03 Lokalizacja i montaz zrodta zasilania

UWAGA!

Zaleca sie umieszczenie jednostki na
stabilnej powierzchni za pomocg szyn
montazowych.

1. Najpierw wybierz odpowiednie miejsce montazu
zrédha zasilania. Wybra¢, umozliwiajac swobodny
ruch przewodu palnika, zapewniajagc zgodnos¢
wentylacji z czescig 2.04 oraz stabilne podtoze do
ustawienia jednostki.

0-5429PL
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2. Umies¢ jednostke w wybranym miejscu i za-
znacz miejsce styku czterech otworéw w szynie.

3. Zdja¢ jednostke i za pomoca zaznaczonych miejsc
przygotowac otwory do montazu.

4. Wté6z odpowiednie elementy. Jesli uzywane sg
narzedzia przymocowane do powierzchni montazo-
wej, nalezy pozostawi¢ sruby odpowiednio poluzo-
wane, by zapewnic szynie mozliwos¢ przesuwania
sie pod gfowica i podktadka.

5. Obnizjednostke zasilajgcg nad uchwyty montazowe
i przesuwaj w tyt lub w przéd, az do zablokowania
uchwytéw montazowych.

6. Przytwierdzi¢ urzadzenie do szyny.

3.04 Otwieranie pokrywy stycznika

Przewdd zasilajacy jest podtaczony do gtéwnego stycznika,
a stycznik znajduje sie w skrzynce zamykanej na zatrzask.
Pokrywa pozostaje w miejscu dzieki dwoém lub wigkszej
liczbie wypustek mocujacych. Aby zdja¢ pokrywe, zwolnic
przedni zatrzask i pochyli¢ pokrywe o ok. 2 cala. Nastepnie
scisngc obie strony pokrywy i unies¢ jg prosto w goére. Patrz
rozdziat dotyczacy podigczenia podstawowego zrédta zasi-
lania, gdzie znajdujg sie informacje dotyczace koniecznych
zmian w styczniku. Nalezy pamietac o ponownym natozeniu
pokrywy stycznika po zakonczeniu wymiany.

Art# A-11478

Pokrywa stycznika
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3.05 Polaczenia podstawowych zrodet
zasilania

PRZESTROGA

Przed wiaczeniem lub podtaczeniem
jednostki nalezy upewnic sie, ze zrédto
zasilania ma prawidtowe napiecie. Spraw-
dzi¢ przetacznik napiecia z tytu urzadzenia
pod katem prawidtowego ustawienia
przed podtaczeniem urzadzenia do zrédta
zasilania. Podstawowe zrédto zasilania,
bezpieczniki i wszystkie przewody przedtu-
Zajgce musza spetnia¢ wymogi lokalnych
norm elektrycznych oraz zalecane wymogi
w zakresie ochrony obwodéw i instalacji

VAN

elektrycznych, okreslone w rozdziale 2.

Wiekszos¢ urzadzen jest wysytana z fabryki z przewodem
zasilajacym 230/400 woltéw podtaczonym do stycznika
sieciowego w konfiguracji tréjfazowej. Ponizsze ilustracje
i wskazéwki dotycza zmiany tej konfiguracji na inne napie-
cie i/lub dziatanie tréjfazowe lub powrotu do poprzedniej
konfiguracji, jesli dokonano juz zmiany.

A. Demontaz pokrywy

1. Wyjac gorne i dolne Sruby, ktére zabezpieczaja
pokrywe gtéwnego zespotu. Nie poluzowywac niz-
szych $rub wewnatrz wycietych otworéw w dolnej
czesci pokrywy.

UWAGA!

Gorne $ruby i dolne sruby nie sg takie
same. Nie nalezy ich miesza¢. Gérne $ruby
gwint do plastikowych paneli przedniego
i tylnego. Nie wolno stosowac drobniejsze
nagwintowane dolne sruby do tego.

2. Ostroznie unie$¢ pokrywe w gére i w kierunku od
urzadzenia.

B. Instalacja pokrywy

1. Wsteczny poprzedniej procedury montazu pokrywy.

UWAGA!

Podczas montazu gérnej sruby, pré-
bowa¢ uzywac oryginalnych watkéw.
Najprostszym sposobem zrobienia tego
jest, obracajac srube w lewo, az poczujesz
gwinty sa w jednej linii, wéwczas zaczynaja
sie przekrecic srube zgodnie z kierunkiem
ruchu wskazéwek zegara, aby zacisna¢. Nie
dokrecac zbyt mocno.

C. Wybér zasilania

Ustawi¢ wejscie przetacznika wyboru napiecia na tylnej pty-
cie urzadzenia oparte na podstawowym napiecie wejsciowe,
do ktdérego jest ona podfgczona. Niskiego Napiecia zasilania
208/230 VAC i 460 VAC.

Art # A-08316

D. Krétki przewodnik do fazy wiazki

Ponizsze ilustracje i wskazéwki dotycza zmiany fazy zasilania.

4 Ztacza kabla zasilajacego )

Ustawienia jednej fazy (10) i zworki Trzy fazy (30)
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Art # A-08429PL
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Sklep miedzi zworki na ptycie podstawy
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L Uziemienie Uziemienie

Przewody zasilania jedno- i tréjfazowego

UWAGA!

W ustawieniu jednofazowym 230V stosuje
sie dwa mostki, a w ustawieniu tréjfazo-
wym nie stosuje sie zadnego mostka.

0-5429PL



E. Podiaczenie do jednofazowego zrodta zasilania

CUTMASTER A80

F. Podiaczenie do tréjfazowego zrodta zasilania

AN

OSTRZEZENIE

Odfaczy¢ moc wejsciowg od Zrédta zasila-
nia i kabla zasilajacego przed przystagpie-
niem do tej procedury.

AN

OSTRZEZENIE

Odtaczy¢ moc wejsciowg od zrédta zasila-
nia i kabla zasilajgcego przed przystapie-
niem do tej procedury.

Teinstrukcje dotycza zmiany przewodu zasilajgce i przewodu
na zasilaczu 208/230, 400, 460 VAC na zasilanie jednofazowe.

1.

Usun Zasilacz Pokrywa. Patrz,A.
pokrywy"

Zdejmowanie

Odfaczy¢ oryginalny kabel zasilajacy od gtéwnego
stycznika sieciowego i uziemienia obudowy.

Poluzowac¢ ostone otworu przelotowego na tylnym
panelu zasilania. Wyciagnij oryginat kabel zasilania
z zasilacza.

Jedli uzywany przewéd zasilajacy nie jest przewo-
dem fabrycznym, nalezy zastosowac trojzytowy
przewdd zasilajacy dla wymaganego napiecia i zdjgé
izolacje z poszczegdlnych zyt.

Przetozy¢ uzywany przewdd przez otwér dostepowy
w tylnym panelu zasilacza. Szczegoty dotyczace
specyfikacji przewodoéw zasilajacych znajduja sie
w rozdziale 2.

Te instrukcje dotycza zmiany przewodu zasilajgce i przewodu
na zasilaczu 208/230, 400, 460 VAC na zasilanie trojfazowe.

1.

Usun Zasilacz Pokrywa.
Patrz,A. Zdejmowanie pokrywy"

Odfaczy¢ oryginalny kabel zasilajacy od gtéwnego
stycznika sieciowego i uziemienia obudowy.

Poluzowac¢ ostone otworu przelotowego na tylnym
panelu zasilania. Wyciagnij oryginat kabel zasilania
z zasilacza.

Stosowanie kabla zasilajgcego dostarczonego przez
klienta dla wymaganego napiecia, usunac izolacje z
poszczegdlnych zyt.

Przetozy¢ uzywany przewdd przez otwor dostepowy
w tylnym panelu zasilacza. Szczegéty dotyczace
specyfikacji przewodoéw zasilajacych znajduja sie
w rozdziale 2.

VAN

PRZESTROGA

Podstawowe Zrédto zasilania i przewéd za-
silajgcy musza spetnia¢ wymogi lokalnych
norm elektrycznych oraz zalecane wymogi
w zakresie ochrony obwodoéw i instalacji

VAN

PRZESTROGA

Podstawowe Zrédto zasilania i przewdd za-
silajacy musza spetnia¢ wymogi lokalnych
norm elektrycznych oraz zalecane wymogi
w zakresie ochrony obwodoéw i instalacji
elektrycznych, (patrz tabela w rozdziale 2).

elektrycznych, (patrz tabela w rozdziale 2).

10.

0-5429PL

Podtaczy¢ przewody w nastepujacy sposéb:.

« Podtaczy¢ mostki szynowe na styczniku jak po-
kazano na wczesniejszej ilustracji i na etykiecie
zasilacza.

«  Zielony/zotty przewdd uziemienia

Przy zachowaniu niewielkiego luzu przewodéw
nalezy dokreci¢ ostone otworu przelotowego w celu
zabezpieczenia przewodu zasilajgcego.

Zainstaluj ponownie Zasilacz Pokrywa. Patrz,B.
Instalacja pokrywy"

Podtaczy¢ drugi koniec kazdego przewodu do
wtyczki dostarczonej przez klienta lub gtéwnego
wytacznika.

Podfaczy¢ przewdd zasilajacy (lub zamknaé gtéwny
przetacznik wytaczajacy) do zasilania.

3.06

Podtaczy¢ przewody w nastepujacy sposéb:.

«  Przewody dowejsciaL1,L2iL3. Kolejnos¢ podta-
czania tych przewodoéw nie ma znaczenia. Patrz
poprzednia ilustracja i etykieta w zasilaczu.

«  Zielony/zotty przewdd uziemienia

Przy zachowaniu niewielkiego luzu przewodéw
nalezy dokreci¢ ostone otworu przelotowego w celu
zabezpieczenia przewodu zasilajgcego.

Zainstaluj ponownie Zasilacz Pokrywa. Patrz,B.
Instalacja pokrywy"

Podtaczyc¢ drugi koniec kazdego przewodu do
wtyczki dostarczonej przez klienta lub gtéwnego
wytacznika.

. Podtaczy¢ przewdd zasilajacy (lub zamknaé gtéwny

przetacznik wytaczajacy) do zasilania.

Przylacza gazu

Podiaczenie doprowadzenie gazu do urzadzenia

Potaczenie dla sprezonego powietrza lub butli wysokoci-
$nieniowych jest takie samo. Odnies¢ sie do nastepujacych

INSTALACJA
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podrozdziatach jesli opcjonalny przewdd powietrza filtr ma
by¢ zainstalowana.

1. Podtaczy¢ przewdd powietrza do portu wlotowego.
llustracja pokazuje przykfadowe typowe ztacza.

UWAGA!

W celu uzyskania szczelnosci, natozy¢
uszczelnienie gwintu na ztacza gwintéw
zgodnie z instrukcjami producenta. Nie
stosowac tasmy teflonowej jako uszczel-
nienia gwintu, gdyz drobne czastki tasmy
moga sie odrywac i blokowa¢ waskie
kanaty powietrzne w palniku.

Zespot filtra

Port wlotowy

Zacisk przewodu

Przewéd __—
doprowadzania
gazu

Art # A-08320PL

1/4 NPT lub ISO-R
do ztaczki 1/4" (6mm)

Doptyw powietrza do portu wlotowego

Instalacje opcjonalnego jednostopniowego filtra
powietrza

Zaleca sie zastosowanie opcjonalnego filtraw celu lepszego
filtrowania sprezonym powietrzem, tak aby wilgo¢ i zanie-
czyszczenia nie przedostaty sie do palnika.

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

2. Potaczyc zespot filtra z wezem filtra.

3. Podtaczy¢ przewod powietrza do filtra. llustracja
pokazuje przyktadowe typowe ztacza.

3-4 INSTALACJA

UWAGA!

W celu uzyskania szczelnosci, natozy¢
uszczelnienie gwintu na ztacza gwintéw
zgodnie z instrukcjami producenta. Nie
stosowac tasmy teflonowej jako uszczel-
nienia gwintu, gdyz drobne czastki tasmy
moga sie odrywac i blokowac¢ waskie
kanaty powietrzne w palniku. Podtaczy¢ w
nastepujacy sposéb:

Zespot filtra

Port wlotowy

Art # A-08319PL

Zacisk przewodu

Przewod
doprowadzania
gazu

1/4 NPT do
ztaczki 1/4" (6Bmm)

Instalacja opcjonalnego filtra jednostopniowego

Stosowanie butli wysokocisnieniowych na sprezone
powietrze

Jesli do doprowadzenia powietrza stosuje sie wysokocisnie-
niowe butle ze sprezonym powietrzem:

1. Zapoznac sie ze specyfikacjami producenta do insta-
lacji i konserwacji Regulatory wysokiego cisnienia.

2. Sprawdzi¢ zawory cylindra, zeby upewnic sie, ze sa
czyste i wolne od oleju, smaru i innych materiatéw
obcych. Na krétko otworzy¢ zawér kazdego cylin-
dra w celu wydmuchania pytu, jaki moze sie w nim
znajdowacd.

3. Butla musi posiadac Regulator wysokiego ci$nienia
z mozliwoscia regulacji cisnienia wyjsciowego do
maks. 100 psi (6,9 bara) i przeptywdw przynajmniej
do 300 scfh (141,5 lpm).

4. Podtaczy¢ waz doprowadzenia do cylindra.

0-5429PL



UWAGA!

Cisnienie nalezy ustawi¢ na 100 psi (6,9
baréw) za pomoca Regulatora butli wyso-
kocisnieniowej.

Wewnetrzna srednica weza doprowadzaja-
cego musi wynosi przynajmniej 6 mm (1/4
cala).

W celu uzyskania szczelnosci, natozy¢
uszczelnienie gwintu na ztacza gwintow
zgodnie z instrukcjami producenta. Nie
stosowac tasmy teflonowej jako uszczel-
nienia gwintu, gdyz drobne czastki tasmy
mogda sie odrywac i blokowac waskie

kanaty powietrzne w palniku.

Instalacje opcjonalnego dwustopniowego filtra
powietrza

Opcjonalny filtr dwustopniowy stuzy réwniez przeznaczony
do Systemow powietrza sprezonego. Filtr usuwa wilgociza-
nieczyszczenia z doktadnoscig do przynajmniej 5 mikronéw.

Podtaczy¢ doprowadzenie powietrza w nastepujacy
sposob:

1. Potaczyc¢ uchwyt filtra dwustopniowego z tytu zasila-
cza zgodnie z instrukcjami dotagczonymi do zespotu
filtra.

UWAGA!

W celu uzyskania szczelnosci, natozy¢
uszczelnienie gwintu na ztgcza gwintéw
zgodnie z instrukcjami producenta. Nie
stosowac tasmy teflonowej jako uszczel-
nienia gwintu, gdyz drobne czastki tasmy
moga sie odrywac i blokowac waskie

kanaty powietrzne w palniku.

2. Podtaczy¢ waz odptywowy filtra dwustopniowego
do portu wlotowego Regulatora/zespotu filtra.

3. Uzy¢ ztaczek dostarczonych przez klienta do po-
taczenia przewodu powietrza do filtra. Potaczenie
1/4 NPT z szybkoztagczem 1/4 cala pokazano jako
przyktad.

0-5429PL
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Zespot
regulatora/filtra

Otwor wlotowy filtra
dwustopniowego (WEJ.)

Wejscie
regulatora .
Port wyjsciowy
(WYJ.)

Zespot filtra
dwustopniowego

L,
Zacisk przewodu _ J
N~

Przewdd
doprowadzania 0@
gazu
1/4 NPT do
ztaczki
1/4" (6mm)

Art # A-07945PL_AC

Instalacja opcjonalnego filtra dwustopniowego

Stosowanie butli wysokocisnieniowych na sprezone
powietrze

Jesli do doprowadzenia powietrza stosuje sie wysokocisnie-
niowe butle ze sprezonym powietrzem:

1. Zapoznac sie ze specyfikacjami producenta do insta-
lacji i konserwacji Regulatory wysokiego cisnienia.

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

3. Butla musi posiadac Regulator wysokiego ci$nienia
z mozliwoscia regulacji cisnienia wyjsciowego do
maks. 100 psi (6,9 bara) i przeptywdw przynajmniej
do 300 scfh (141,5 lpm).

4. Podtaczy¢ waz doprowadzenia do cylindra.

UWAGA!

Cisnienie nalezy ustawi¢ na 100 psi (6,9
baréw) za pomoca Regulatora butli wyso-
kocisnieniowe;j.

Wewnetrzna srednica weza doprowadzaja-
cego musi wynosi przynajmniej 6 mm (1/4
cala).

W celu uzyskania szczelnosci, natozy¢
uszczelnienie gwintu na zfacza gwintow
zgodnie z instrukcjami producenta. Nie
stosowac tasmy teflonowej jako uszczel-
nienia gwintu, gdyz drobne czastki tasmy
moga sie odrywac i blokowac waskie
kanaty powietrzne w palniku.
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Te strone celowo pozostawiono pusta
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ROZDZIAL 3 PALNIK:
INSTALACJA

3T.01 Potaczenie latarkis

W razie koniecznosci podtaczy¢ palnik do zasilania Do
tego Zrodta zasilania podfaczac tylko Model ESAB SL100SV
/ automatyczny, SL100 / mechaniczny lub SL60 / reczny.
Maksymalna dtugos¢ przewodéw palnika to 30,5 m (100
stop), facznie z przedtuzeniami.

OSTRZEZENIE
Odfaczyc¢ podstawowe zasilanie u zrédta
przed podtaczeniem palnika.

1. Zréwnac meskie ztacze ATC (na palniku) zgniazdem
zgwintem wewnetrznym. Wiozy¢ ztacze zgwintem
zewnetrznym do gniazda z gwintem wewnetrznym.
Ztacza nalezy zblizy¢ do siebie poprzez zastosowa-
nie niewielkiego cisnienia.

2. Zabezpieczy¢ pofaczenie, obracajac nakretke za-
bezpieczajacy zgodnie z ruchem wskazéwek zegara
do momentu zablokowania w odpowiednim poto-
zeniu. NIE stosowac nakretki zabezpieczajacej do
docisniecia potaczenia. Nie stosowac narzedzi do
zabezpieczenia potaczenia.

Art # A-07885

Podfaczenie palnika do zasilania

3. System jest gotowy do pracy.
Sprawdzi¢ jakos¢ powietrza

Aby zbadac jako$¢ powietrza:

1. U / @ Wiaczy¢ przetacznik ,2WLACZ/WYLACZ"
(ustawienie gorne).
2. Ustawic pokretto sterowania funkcjami w pozycji

SET.

0-5429PL
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3. Umiescic soczewke filtru spawania przed palnikiem
i WLACZYC przeptyw powietrza. Nie wiaczaé tuku!

Olej lub wilgo¢ w powietrzu bedzie widoczna na so-

czewce.

3T.02 Potaczenia CNC
1. Zlokalizuj port podtaczenia interfejsu z tytu jednost-
ki zasilania.

Port dla kabla opcjonalnego
interfejsu automatyzacji

Art # A-08464PL

2. Stykifacznika i tacznika klienta muszg sie zgadzad.

Plazma
Uruchamianie/Zatrzymywanie
Sygnat

Podzielone
_ napiecie tuku
"

Urzadzenie do ciecia
Mozna Przemiesci¢

Art # A-08323PL_AB
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3T.03 Plytka PCB interfejsu automatyki z czujnikiem omowym

Nowy interfejs automatyczny PCB z czujnikiem umozliwia dodatkowe napiecia i wybor biegunowosci sygnatu roz-
dzielonego. Ptyta ma réwniez czujnik omowy wspétpracujacy z iHC XT przez dysze odstonietg lub osobng ostone
z klipsem. Czujnik umozliwia tez detekcje kolizji podczas uzytkowania z iHC XT lub iCNC.

Sygnaty nafaczniku CNC (J1 na tej ptycie) to URUCHAMIANIE/ZATRZYMYWANIE na J1-3 (wspdlny) i J1-4 (+); Napiecie
tuku izolowanego i rozproszonego na J1-5 (-) i J1-6 (+); STYK PLYTKI ODLACZONY (styk kontaktowy) miedzy J1-10
aJ1-11; GOTOWOSC DO RUCHU (styk kontaktowy) miedzy J1-12 a J1-14.

Rozdzielacz napiecia;
6 pozycyjny przetacznik DIP, DIV1, umozliwia nastepujace napiecia:

DIV1-1 ON =16.7:1 dlaSC11; DIV1-2 ON =20:1 dla EASB; DIV1-3 ON =30:1;
DIV1-4 ON = 40:1 dla Inova; DIV1-5 ON = 50:1 dla IHT, SC3000 & 3100; Hypertherm®;
DIV1-6 ON = 80:1 for TD iHC

UWAGA!
Tylko jedna pozycja wtaczona w danym czasie.

Sygnat napieciowy tuku rozdzielajacego jest izolowany, zaréwno dodatni (J1-6) jak i ujemny (J1-5) moze by¢ uzie-
miony lub mobilny.

Wykrywanie rezystangji i kolizji przez odstonieta DYSZE:

Gdy dokonano potfaczenia z DYSZY terminalu PCB4 do DYSZY terminalu gtéwnej ptyty PCB1 przy kontakcie odsto-
nietej dyszy z materiatem w trakcie pomiaru wysokosci, nastepuje aktywacja ODLACZENIA STYKU PLYTKI na J1-11.
SW2 na 0 moze wytaczyc ten pomiar.

W trakcie ciecia odstonieta dysza podczas kontaktu z materiatem zamknie styk miedzy J1-10 a J1-11, co jest przez
iHC interpretowane jako kolizja. Funkcja ta moze zosta¢ wytgczona przez ustawienie SW3 na 0.

UWAGA!

JesliTIPT na PCB1 (gtdéwna ptyta) nie jest podiaczona do terminalu TIP na PCB4, zaréwno SW2, jak i SW3
musi by¢ w pozyc;ji,0" (off), gdyz w przeciwnym razie styki ptytki bedg caty czas aktywne.

3T-2

Wykrywanie rezystangji i kolizji ostone:

Kabel PRZEWOD PRZEJSCIOWYa plazmy do uzytku z iHC XT dla interfejsu automatycznego PCB z czujnikiem obej-
muje potaczenie z 13 stykami, ktére mozna podtaczy¢ za pomoca klipsa. Nalezy zauwazy¢, ze kabel PRZEWOD
PRZEJSCIOWYa rézni sie od kabla uzywanego z odrebng plyta rozdzielacza napiecia iHC. Gdy ostona ze stykiem
klipsu dotyka powierzchni materiatu podczas wykrywania wysokosci, zamyka przekaznik miedzy J1-10 a J1-11, co
powoduje przekazanie do iHC sygnatu KONTAKTU PLYTKI. Podczas ciecia iHC interpretuje taki kontakt jako kolizje
i cofa przecinarke.

Wskazniki:
Diody LED START, tUK GEOWNY i STYK pokazuja, kiedy przetgcznik START (przetacznik palnika) jest w pozycji ON,
kiedy wigczony jest tuk LUK GEOWNY oraz kiedy wtaczone s3 styki.

Napiecie:
Styki gotowosci do ruchu i odtaczenia ptyty maja napiecie znamionowe maksymalnie 30VAC lub prad DC maksy-
malnie 1T amp.

Rozruch SW wymaga przetaczenia lub styku o napieciu co najmniej 12VDC przy 3 ma.

-12v
URUCHAMIANIE (START) ; 3K
|—_O’ o—»13
S

Uziemienie (GND)

INSTALACJA 0-5429PL
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PODZIEL PRZELOZENIA USTAWIONEGO PRZEZ DIP SW DIV1

DIV1-1 WLACZONY = 16.7:1 dla SC11 DIV1-4 WLACZONY = 40:1 dla Inova
DIV1-2 WEACZONY = 20:1 dla ESAB  DIV1-5 WLACZONY = 50:1 dla IHT:

DIV1-3 WEACZONY = 30:1 SC3000 & 3100; Hypertherm®
DIV1-6 WLACZONY = 80:1 dla TD iHC
DIV1
Do -V OUT 1 =
na PCB1 -V0_1
. — ' [OBWODY [T J1
— ROZDZIELACZA[ ] |~ I3
NAPIECIA o >3
F - e (<13 -2
P10 J2| Loy Swi1 w1 —13 | URUCHAMIANIE/ZATRZYMYWANIE (com)
: 11 o1 — 14 | URUCHAMIANIE/ZATRZYMYWANIE
a 15 5 | PODZIELONE NAPIECIE LUKU (-)
s s R 6 PODZIELONE NAPIECIE LUKU (+)
\_/ PCB4 1
4 4 MOINA o PCB INTERFEJSU WSPOLNE
5 5 AUTOMATYZACJI el v 8
. a (z/ Omowy) soeno — @
. . 10 | KONTAKT Z BLACHA (COM)
. s | UrucHAMIANES ? % 11 | KONTAKT Z BLACHA (WYJ)
ZATRZYMYWANIE 12 | MOZNA PRZEMIESCIC
Koncowka ngtleJﬁll::(gW 13
Hi— et | oA\
/ - OMOWYCH 'I PRZEMIESCI PRZEMIESCIC
Do TIP1 Omowy
na pCB1 STYK’ LUK ELOWNY URU(;HAMIANIE
6%{ 6}4 @%l
MOZNA PRZEMIESCIC Art # A-09819PL_AC

3. Podtaczy¢ maszyne do zrodta zasilania.

3T.04 Konfigurowanie zautomatyzowanych lub latarka maszyny

UWAGA!

W razie przeksztatcenia palnika recznego na System maszynowy lub
zautomatyzowany nalezy zatozy¢ PRZEWOD PRZEJSCIOWY do zrédta
zasilania.

OSTRZEZENIE
Przed rozpoczeciem demontazu palnika lub przewodéw palnika odtgczy¢
podstawowe zasilanie u zrodta..

Palnik automatyczny i mechaniczny obejmuje tuleje pozycjonujaca ze stelazem i zespotem blokujacym zacisk.
1. Zainstalowac zesp6t palnika na stole do ciecia.

2. Aby uzyskac czyste pionowe ciecie, nalezy uzy¢ katownika w celu ustawienia palnika prostopadle do powierzchni
cietego elementu.
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Zespot bloku
dociskowego

Obrabianego
przedmiotu

A-02585PL

Zautomatyzowane maszyny i pochodnie poradnik

3. Odpowiednie czesci palnika (miseczka ostaniajaca,
koncéwka, wkiad starterai elektroda) nalezy dobra¢
do rodzaju operacji. Szczegoty znajduja sie w roz-
dziale 4T.08 ,Wybor czesci palnika".

3T-4 INSTALACJA 0-5429PL



ROZDZIAL 4 SYSTEM:
DZIALANIE

4.01 Elementy sterujace/funkcje na panelu

przednim

Patrz ilustracja w celu identyfikacji numeréw

1.

0-5429PL

Sterowanie pradem wyjsciowym

Ustawia wymagany prad wyjsciowy. Ustawienia wyjscia
do 60 amperéw mozna stosowac do ciecia stykowego (z
koncoéwka palnika majaca kontakt z cietym przedmio-
tem) lub do ciecia bezstykowego.

Sterowanie funkcjami

Pokretfa sterowania funkcjami, stuzg do wyboru réznych
trybéw dziatania.

*é SET Stosuje sie do oczyszczania urzadzenia, pal-
nika i przewodoéw powietrzem oraz regulacji ci$nienia
gazu.

=—="=,RUN" URUCHOM Stosowane do ogdlnych
operagji ciecia.

o o't o,,RAPID AUTO RESTART" (SZYBKI RESTART
AUTOMATYCZNY) Umozliwia szybsze ponowne
uruchomienie tuku pilotujacego w celu zapewnienia
ciagtosci ciecia.

:% a BLOKADA Stosowany do dtuzszych ciec¢
recznych, (Nie stosuje sie do automatyzacji). Po
uruchomieniu tuku tngcego, mozna zwolni¢ wiacznik
palnika. tuk tnacy pozostaje WLACZONY do czasu od-
suniecia palnika od cietego elementu, palnik zostaje
odsuniety od krawedzi cietego elementu, przetacznik
palnika zostaje ponownie aktywowany lub jesli uak-
tywnia sie blokady Systemy.

Przetacznik ,WLACZ/WYLACZ"

H / @ Przetacznik ,WELACZ/WYLACZ" steruje moca
zasilania zasilacza. Pozycja w gorze - wiaczone, pozycja
w dole - wytaczone.

Sterowanie ciSnieniem powietrza/gazu

¥ N

* Sterowanie ci$nieniem stosuje sie w trybie
ustawien (,SET") do regulacji ciSnienia powietrza/gazu.
Wyciagna¢ pokretto w celu przeprowadzenia regulacji
i wepchna¢ blokade.

“. Wskaznik PRADU ZMIENNEGO

Kontrolka swiecaca statym swiattem oznacza, ze zasila-
nie jest gotowe do pracy. Mrugajace swiatto wskazuje,
ze urzadzenie znajduje sie w trybie blokady ochronne;j.

DZIALANIE

CUTMASTER A80

WYLACZYC urzadzenie, WYLACZYC lub odtaczy¢ moc
zasilania, skorygowac usterke i ponownie uruchomic
urzadzenie. Szczegoty znajduja sie w rozdziale 5.

1 2

Art# A-07886

56738 910

. ﬂEWskainiktemperatury

Kontrolka jest normalnie wytgczona. Jesli temperatura
wewnetrzna przekroczy normalng granice, kontrolka
zaczyna Swieci¢ (WL.). Przed dalszg praca nalezy po-
czeka¢, az urzadzenie ostygnie.

[Sele)
ﬁ Przeziernika

Kontrolka zaczyna swieci¢, kiedy wystepuje minimalne
ci$nienie gazu wymagane do dziatania. Minimalne
cisnienie dla dziatania zasilania nie jest wystarczajace
dla dziatania palnika.

=== Wskaznik PRADU STALEGO

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

@ Wskaznik usterki btedu

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

4-1
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10. Wskaznik cisnienias

Art # A-08170

Kontrolka zacznie sie $wieci¢ wedtug
cisnienia ustawionego za pomocg pokretta sterowania
cisnieniem.

4,02 Przygotowania do pracy

Przy rozpoczeciu kazdej procedury ciecia:

a OSTRZEZENIE

tazu zrédta zasilania, czesci palnika lub
zespotu palnika i przewoddéw odtaczy¢

podstawowe zasilanie u zrédfa.

Przed rozpoczeciem montazu lub demon-
Latarka wybor komponentéw

Upewni¢ sie, ze palnik zostat prawidtowo ztozony i
zawiera odpowiednie czesci. Czesci palnika musza od-
powiadac typowi realizowanej operacji oraz natezeniu
wyjsciowemu zrédta zasilania (maksymalnie 120 A).
Informacje na temat wyboru czesci palnika znajdujg sie
w rozdziale 4T.07 i kolejnych.

Polaczenie latarki

Upewnic sie, ze palnik jest prawidtowo podtaczony. Do
tego zasilacza nalezy podtaczac¢ wytacznie Model ESAB
SL100 / z palnikiem recznym lub SL100 / z palnikiem
mechanicznym.

Patrz rozdziat 3T niniejszej instrukcji.

Sprawdzi¢ podstawowe zrédto zasilania

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

2. Podtaczy¢ przewdd zasilajacy (lub zamknaé gtéwny
przetacznik wytaczajacy) do zasilania uktadu.

Zrédto powietrza

Upewnic sie, ze zrodio spetnia wymagania (patrz roz-
dziat 2). Sprawdzi¢ pofaczenia i wiaczy¢ doprowadzenie
powietrza.

42 DZIALANIE

Podtaczyc przewéd roboczy

Przymocowac przewdd roboczy do cietego elementu
lub stotu do ciecia. Obszar musi by¢ wolny od oleju,
farby i rdzy. Podiaczy¢ wytacznie do gtdéwnej czesci
cietego elementu; nie podigczac¢ do czesci, ktéra ma
zostac¢ odcieta.

Art # A-04509

Wiaczanie zasilania

Wtaczy¢ przetacznik ,WLACZ/WYLACZ" na zasilaczu
(gstawienie gérne). ~ - Kontrolka AC wtacza sie

Wskaznik gazu wiacza sie, jesli cisnienie gazu jest
wystarczajace do dziatania zasilania i wiaczaja sie wen-
tylatory chtodzace.

UWAGA!

Minimalne cisnienie dla dziatania zasilania
nie jest wystarczajace dla dziatania palnika.
Wentylatory WLACZA sie w momencie
WLEACZENIA urzadzenia. Po 10 minutach
bezczynnosci urzadzenia wentylatory wy-
tacza sie. Wentylatory WLACZA sie ponow-
nie w chwili aktywacji przetacznika palnika
(sygnat startu) lub jesli urzadzenie zostanie
WYLACZONE a nastepnie ponownie WtA-
CZONE. W przypadku wystapienia zbyt
wysokich temperatur, wentylatory beda
pracowac podczas wystepowania takich
temperatur oraz przez okres dziesieciu (10)
minut po wyeliminowaniu tych warunkdw.

Ustawic cisnienie robocze

1. Umiesci¢ pokr?’ro sterowania funkcjami zasilacza w

pozycji SET. Gaz bedzie ptynac.

2. W przypadku ciecia stykowego, wartos¢ cisnienia
gazu nalezy ustawic¢ od 70 do 85 psi /4,8 - 5,9 bara
(dioda LED' na $rodku panelu sterowania). Szczeg6-
towe informacje dotyczace ustawien cisnienia znaj-
duja sie w tabeli dotyczacej ciecia bezstykowego.

0-5429PL
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2. Ustawic prad wyjsciowy na pozadang warto$¢
natezenia za pomoca pokretta sterowanie pradem
wyjsciowym.

Pre-rozpoczyna

Ps|
wax

Przy recznej lub mechanicznej pochodnie, bedzie tam
.5 drugiego pre-przeptyw gazu. Pre-flow nie ma zasto-
sowania do automatyzacji pochodnie.

Operacja ciecia

Kiedy palnik zostaje odstawiony od cietego przedmiotu
podczas ciecia za pomocg pokretta sterowania funkcja-
mi w pozycji RUN, wystepuje niewielkie op6znienie pod-
czas ponownego uruchamiania fuku pilotujacego. Jesli
Art# A-07946 pokretto znajduje sie w pozycji,RAPID AUTO RESTART"
(SZYBKIRESTART AUTOMATYCZNY), kiedy palnik zostaje
odsuniety od cietego elementu, tuk pilotujacy natych-
miast uruchamia sie ponownie, a tuk tnacy uruchamia
sie natychmiast, kiedy tuk pilotujacy wejdzie w kon-
takt z cietym elementem. (Uzy¢ pozycji ,RAPID AUTO
RESTART' (SZYBKI RESTART AUTOMATYCZNY) (szybki

Ciecie bezstykowe

Cutmaster A80 Ustawienia ci$nienia gazu

SL100 (palnik
SL100 (palnik | mechaniczny) SL
100 SV (palnik

Dlugosci
przewodow reczny)

automatyczny) restart automatyczny) podczas ciecia rozszerzonego

5 psi52 metalu lub rusztéw lub podczas ztobienia lub wykrawa-

Do 7,6 m (25 stop) bpS! ! 75 psi 5,2 baréw nia, kiedy wymagane jest ponowne uruchomienie bez
aréw

przerywania pracy.). Jesli pokretto znajduje sie w pozycji
BLOKADA (,blokada"), gtéwny tuk tnacy pozostanie na
miejscu po zwolnieniu przetgcznika palnika.

Kazde dodatkowe |Dodac 5 psi 0,4

7.6 m (25 stop) bara Dodac¢ 5 psi 0,4 bara

3. W przypadku ciecia stykowego (60 A i mniej), Typowe predkosci cigcia

wartos¢ cisnienia gazu nalezy ustawi¢ od 75 do
95 psi/ 5,2 - 6,5 bara (dioda LED na srodku panelu
sterowania). Szczegétowe informacje dotyczace
ustawien ci$nienia znajduja sie w tabeli dotyczacej
ciecia stykowego.

Predkos¢ ciecia moze sie rézni¢, w zaleznosci od na-
tezenia pradu wyjsciowego palnika, rodzaju cietego
materiatu i umiejetnosci operatora. Wiecej szczegétow
znajduje sie w rozdziale 4T.08

Ustawienie pradu wyjsciowego lub predkosci ciecia
mozna zmniejszy¢, aby umozliwi¢ wolniejsze ciecie
wzdtuz linii lub zastosowanie szablonu, nadal uzyskujac
ciecie o doskonatej jakosci.

CIECIE STYKOWE (60 amperow lub mniej)
Cutmaster A80 Ustawienia ci$nienia gazu

Dhugosci przewodow
Do 7,6 m (25 stép)

Kazde dodatkowe 7,6 m (25
stop)

SL100 (palnik reczny)
80 psi 5,5 barow

Wyptyw koncowy

Zwolnic¢ spust, zeby zatrzymac tuk tnacy. 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 dziata
na ciety element jesli koncéwka palnika znajduje sie w
odpowiedniej odlegtosci od cietego elementu.

Dodac 5 psi 0,4 bara

Wybra¢ poziom pradu wyjsciowego

1. Umiesci¢ pokretto sterowania funkcjami w jednej

h h i dziatania:
z trzech dostepnych pozycji dziatania Zamykanie Systemu

»RUN" URUCHOM c="=,

0-5429PL

»RAPID AUTO RESTART" (SZYBKI RESTART AUTO-

MATYCZNY)o oo o

lub ZATRZASK ‘:'% a Przeptyw gazu zatrzy-
muje sie.

DZIALANIE

r / @ Ustawic¢ przetacznik ,WL./WYL" W pozycji WY-

LACZONEJ (w dole). <>/Wszystkie wskazniki zasilania
wytgczone. Odiaczy¢ przewdd zasilajacy lub odtaczyc
zasilania. System nie jest zasilany.

43
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Te strone celowo pozostawiono pusta

44 DZIALANIE
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ROZDZIAL 4 PALNIK:
DZIALANIE

0-5429PL

4T.01 Praca maszynowa i automatyczna

palnika

Ciecie przecinarka maszynowa lub automatyczna

Palniki te aktywowane sg przez kontrole zdalng lub
zdalny interfejs, na przyktad CNC.

1. Aby rozpoczac ciecie przy krawedzi ptyty, umiesci¢
srodkowa czes¢ palnika wzdtuz krawedzi ptyty.

Predkos¢ posuwu

Odpowiednia predkos¢ posuwu jest wskazana przez
$lad tuku widoczny pod ptyta. tuk moze by¢ jednym
z nastepujacych:

1. tuk prosty

Prosty tuk jest ustawiony pionowo do powierzchni
cietego elementu. Na ogo6t zaleca sie stosowanie
tuku do najlepszego ciecia stali nierdzewnej lub
aluminium za pomoca plazmy powietrznej na stali
nierdzewnej.

2. tuk

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

3. tuknadazny

tuk nadazny jest skierowany w kierunku przeciwnym
posuwu palnika.

Odlegtos¢ od
elementu cietego

A-02586PL

J tuk nadazny

tuk

Automatyczna i maszynowa praca palnika

CUTMASTER A80

W celu uzyskania optymalnej gtadkosci powierzchni
predkos¢ posuwu nalezy wyregulowac tak,aby ciecie
byto wykonywane przez tyko jedna krawedz kolumny
tuku. Jesli predkos¢ posuwu jest zbyt niska, powstanie
nieréwne ciecie, gdyz tuk bedzie poruszac sie na boki
w poszukiwaniu metalu do transferu.

Predkos$¢ posuwu ma réwniez wptyw na kat ukosowa-
nia ciecia. Podczas wycinania okregu lub ciecia wokot
naroznika zwolnienie predkosci przesuwu pozwoli
uzyskac bardziej kwadratowe ciecie. Nalezy réwniez
zredukowad wyjscie zrédfa zasilania. Informacje na
temat wymaganych korekt dotyczacych zwalniania
podczas obrébki naroznikéw znajduja sie w instrukgji
obstugi modutu sterowania.

Ciecie przecinarka maszynowa lub automatyczna

Aby wyciag¢ otwdr za pomoca palnika, tuk nalezy urucho-
mic z palnikiem znajdujgcym sie mozliwie jak najwyzej
ponad ptyta, umozliwiajac tukowi przeciecie materiatu.
Odlegtos¢ pomiedzy koricdwka a cietym elementem za-
pobiega wdmuchiwaniu cietego materiatu z powrotem
do przedniej czesci palnika.

Podczas obstugi za pomocg wycinarki nalezy uwzgled-
ni¢ czas obrébki i czas przerwy. Posuw palnika nie
powinien zostac¢ wtaczony dopdki tuk nie przedostanie
sie do dolnej czesci ptyty. Po rozpoczeciu pracy nalezy
zmniejszy¢ odlegtos¢ do odlegtosci zalecanej 3-6 mm
(1/8 - 1/4 cala) w celu uzyskania optymalnej predkosci
i jakosci ciecia. Mozliwie jak najszybciej oczysci¢ mi-
seczke ostaniajaca i korncowke z odpryskéw i zgorzeliny.
Spryskanie lub zanurzenie miseczki ostaniajacej w pre-
paracie antyodpryskowym zminimalizuje przywieranie
osadow.

4T.02 Wybor czesci palnika
zautomatyzowanego

Sprawdzi¢ pochodnie do odpowiednich elementéw
zuzywalnych. Elementy dostarczone z palnikiem moga
nie by¢ odpowiednie dla wybranego przez operatora
poziomu natezenia lub trybu pracy. W zastosowaniach
mechanicznych uzywa¢ odbijacza nie wymagajacego
wstepnego mierzenia wysokosci czujnika rezystancji.
W zastosowaniach mechanicznych uzywac ostony i
klipsa wymagajacych wstepnego mierzenia wysokosci
czujnika rezystancji. Czesci palnika musza odpowiadac
typowi realizowanej operacji.

Czesci palnika:

Miseczka ostaniajaca, koncéwka tnaca, elektroda i wkfad
startera

UWAGA!
Dodatkowe informacje na temat czesci
palnika znajduja sie w rozdziale 4T.08 i
kolejnych.

Czesci palnika dla réznych operacji nalezy zmienia¢ w na-
stepujacy sposob:

OEPRATION 4T-1
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OSTRZEZENIE

Przed rozpoczeciem montazu lub demon-
tazu czesci palnika lub zespotu palnika i
przewodéw odtaczy¢ podstawowe zasila-
nie u zrodfa.

75\

UWAGA!

Miseczka osfaniajaca utrzymuje koncow-
ke i wktad startera we wtasciwej pozycji.
Ustawic palnik z miseczka ostaniajaca
palnika skierowana ku gorze, aby zapobiec
wypadnieciu tych elementéw po zdjeciu

miseczki.

1. Podczas podtaczenia, zdjac klips, nastepnie odkreci¢
i zdja¢ ostone gtowicy przecinarki. Wytrze¢ do czysta
lub wymieni¢ w przypadku uszkodzen.

2. Wyja¢ elektrode, wyciggajac ja prosto z gtowicy
palnika.

’ Gtowica palnika

(’ Art # A-04173PL_AB

M)

e

{

Elektroda

Wktad startowy

Koncowka

@
“, Zacisk omowy
_— (Jesli jest zainstalowany)

Korpus nasadki
ostony

,/ Deflektor

Czesci palnika zautomatyzowanego

Nasadka ostony <~

D

3. Zainstalowac nowa elektrode, wsuwajac ja prosto
do gtowicy palnika, az zaskoczy na swoje miegjsce.

4. W gtowicy palnika zainstalowa¢ wktad startera i
koncéwke wymagana do dziatania.

5. Recznie dokrecic¢ zespdt miseczki ostaniajacej, do-
poki nie znajdzie sie na gtowicy palnika. Jesli opor
przy montazu pierscienia zewnetrznego, sprawdzic¢
gwinty przed przystapieniem do dalszych dziatan.

6. W trakcie uzytkowania zatozy¢ klips do ostony.

4T-2 DZIALANIE

4T.03 Wybor czesci palnika maszynowego i
recznego

Rodzaj wykonywanej operacji okresla, ktére czesci zostana
uzyte.

Rodzaj operacji:
Ciecie stykowe, ciecie bezstykowe lub ztobienie
Czesci palnika:

Miseczka ostaniajaca, koncéwka tnaca, elektroda i
wktad startera

UWAGA!
Dodatkowe informacje na temat czesci
palnika znajdujg sie w rozdziale 4T.08 i
kolejnych.

Czesci palnika dla réznych operacji nalezy zmienia¢ w na-
stepujacy sposob:

OSTRZEZENIE

Przed rozpoczeciem montazu lub demon-
tazu czesci palnika lub zespotu palnika i
przewodéw odtaczy¢ podstawowe zasila-
nie u zrodfa.

75\

UWAGA!

Miseczka osfaniajaca utrzymuje korcow-
ke i wktad startera we wtasciwej pozycji.
Ustawic palnik z miseczkg ostaniajaca
palnika skierowanga ku gorze, aby zapobiec
wypadnieciu tych elementéw po zdjeciu

miseczki.

1. Odkrecic¢ i zdja¢ zespot miseczki ostaniajgcej z gto-
wicy palnika.

2. Wyjac¢ elektrode, wyciagajac ja prosto z gtowicy
palnika.

Wktad startowy

Koncowka @

Kielich ostony

Elektroda %

A-03510PL_AB

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

0-5429PL



3. Zainstalowac¢ nowa elektrode, wsuwajac jg prosto
do gtowicy palnika, az zaskoczy na swoje miejsce.

4. W gtowicy palnika zainstalowa¢ wktad startera i
koncéwke wymagana do dziatania.

5. Recznie dokreci¢ zesp6t miseczki ostaniajacej, do-
poki nie znajdzie sie na gtowicy palnika. Jesli opér
przy montazu pierscienia zewnetrznego, sprawdzic¢
gwinty przed przystapieniem do dalszych dziatan.

4T.04 Jakosc ciecia

UWAGA!

Jakos¢ ciecia w duzej mierze zalezy od
ustawien i parametréw takich jak odle-
gtos¢ palnika, zréwnanie z cietym ele-
mentem, predkosc ciecia, cisnienie gazu i
umiejetnosci operatora.

Wymogi dotyczace jakosci réznig sie w zaleznosci od
zastosowania. Na przykfad, gromadzenie sie azotku i kat
ukosowania moga by¢ gtéwnymi czynnikami, ktére nalezy
uwzglednic jesli cieta powierzchnia ma by¢ nastepnie spa-
wana. Kozuch zuzlowy - swoboda ciecia jest wazna, jesli
wymagana jest jakos¢ ciecia w celu unikniecia dodatkowego
czyszczenia. Na ponizszym rysunku przedstawione naste-
pujace cechy jakosci ciecia:
Szerokos¢ grubos¢ pity tarczowej

Powierzchnia ciecia
Kata stozkowego

Gory Odpryskami
Stopione

\ Zaokraglanie

naroznikow na
gornej krawedzi

Tworzenie

Powierzchnia cigcia ~ Art# A-00007PL

Przeciagnij przewody
Parametry jakosci ciecia

Powierzchnia ciecia

Wymagane lub okreslone warunki czota ciecia (gtadkie
lub szorstkie).

Gromadzenie sie azotku

Na cietej powierzchni moze odktadac sie osad azotku,
jesli strumien gazu plazmowego zawiera azot. Te nagro-
madzone osady moga powodowac trudnosci, jesli ciety
materiat ma nastepnie by¢ spawany.

Kata stozkowego

Kat pomiedzy powierzchnia a cieta krawedzia i ptaszczy-
zna prostopadta do powierzchni ptyty. Idealnie pionowe
ciecie pozwoli na uzyskanie zerowego kata ukosowania.

0-5429PL
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Gora - zaokraglenie krawedzi

Zaokraglanie naroznikéw na goérnej krawedzi ciecia ze
wzgledu na zuzywanie sie od pierwszego kontaktu z
tuku plazmowego do obrébki.

Gromadzenie sie kozucha zuzlowego na dole

Stopiony materiat, ktéry nie zostanie wydmuchany z
cietego obszaru i ponownie zastygnie na ptycie. Nad-
mierne tworzenie sie kozucha zuzlowego moze wyma-
gac¢ dodatkowego czyszczenia po cieciu.

Szerokos¢ grubosc¢ pily tarczowej

Szerokos¢ ciecia (lub szerokos¢ materiatu usuwanego
podczas ciecia).

Gorny rozprysk (kozuch zuzlowy)

Gorny rozprysk lub kozuch zuzlowy jest spowodowany
niska predkoscia posuwu, nadmierng wysokoscig ciecia
lub koricowka tnaca, ktdérej otwodr wydtuzyt sie.

4T.05 Ogodlne informacje dotyczace ciecia

AN

OSTRZEZENIE

Przed rozpoczeciem demontazu zrédta
zasilania, palnika lub przewodéw palnika
odfaczy¢ podstawowe zasilanie u zrédta.
Nalezy czesto sprawdzac ,Srodki bezpie-
czenstwa" opisane na poczatku tej instruk-
¢ji. Operator powinien nosi¢ odpowiednie
rekawice ochronne, odziez oraz sprzet
ochrony oczu i uszu. Nalezy zwrdci¢ uwa-
ge, aby zadna czes¢ ciata operatora nie
miata kontaktu z cietym elementem, kiedy
palnik jest aktywny.

PRZESTROGA

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

VAN

UWAGA!
Ostroznie obchodzi¢ sie z przewodami
palnika i chronic je przed uszkodzeniem.

Pilotowanie

Pilotowanie jest trudniejsze niz samo ciecie, poniewaz
tuk jest skierowany w kierunku od elektrody do kon-
cowki raczej niz do cietego elementu. Jesli to mozliwe
nalezy unika¢ zbyt diugiego czasu pracy tuku pilotuja-
cego, aby przedtuzyc¢ okres eksploatacji sprzetu.

Odlegtosc palnika od cietego elementu

Niewtasciwa odlegtosc (odlegtos¢ pomiedzy koncéwka
a cietym elementem) moze mie¢ niekorzystny wptyw na
okres eksploatacji koricdwki a takze na okres eksploata-
¢ji miseczki ostaniajacej. Odlegtos¢ ciecia bezstykowego
moze miec istotny wptyw na kat ukosowania. Zmniej-

OEPRATION 4T-3
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szenie odlegtosci cigcia na ogét umozliwi uzyskanie  4T.06 Obstuga palnika recznego
bardziej kwadratowego ciecia.

Ciecie bezstykowe palnikiem recznym
Rozpoczecie krawedzi

W przypadku rozpoczynania ciecia od krawedzi, na-
lezy ustawi¢ palnik prostopadle do cietego elementu
z przednia czescig koncowki blisko krawedzi cietego
elementu (jednak bez dotykania go) w punkcie, w kté-
rym planowane jest rozpoczecie ciecia. Rozpoczynajac
od krawedzi ptyty, nie nalezy zatrzymywac sie przy kra-
wedzi i starac sie ,dosiegnac¢" krawedzi metalu tukiem.
Uzyskac tuk ciecia mozliwie jak najszybciej.

Kierunek ciecia

In the Palniki, Lampke wirujaca plazma strumienia ga-
z6w opuszczajacych pochodnie do utrzymania gtadkiej
kolumny gazu. To efekt zawirowania w jedng strone a
kawatek jest bardziej kwadratowe niz inne. Patrzac w
kierunku jazdy, z prawej strony jest bardziej kwadratowe
niz w lewo.

Lewy boczn —
Kat ciecia o |«_Prawej strony
Kat ciecia
Art# A-00512PL
Cechy krawedzi ciecia

Do kwadratu - ostre ciecie wzdtuz srednicy wewnetrz-
nej kofa, nalezy przesunac palnik przeciwnie do ruchu
wskazoéwek zegara wokot okregu. Aby zachowad pro-
stokatne krawedzie ciecia wzdtuz $rednicy zewnetrznej,
palnik powinien trafia¢ w kierunku zgodnym z ruchem
wskazéwek zegara.

Kozuch zuzlowy

Kiedy na stali weglowej wystepuje kozuch zuzlowy,
nazywa sie go na ogét ,kozuchem zuzlowym przy
wysokie/niskie predkosci lub kozuchem zuzlowym
gornym". Kozuch zuzlowy na gérze ptyty jest na ogét
spowodowany zbyt duza odlegtosciag palnika od ptyty.
.Kozuch zuzlowy gérny" na ogét tatwo usunac i czesto
mozna go zetrze¢ rekawicg spawalnicza. ,Kozuch zuz-
lowy przy niskiej predkosci ciecia" na ogoét tworzy sie na
dolnej krawedzi ptyty. Moze sie wahac¢ od niewielkich
dossilnych zgrubien, jednak nie przywiera scisle do cietej
krawedzi i mozna go tatwo zdrapa¢. ,Kozuch zuzlowy
przy wysokiej predkosci ciecia" na ogét tworzy waskie
zgrubienie wzdtuz dolnej czesci cietej krawedzi i bardzo
trudno go usuna¢. Podczas ciecia trudnej stali, czasami
pomocne jest obnizenie predkosci ciecia w celu uzyska-
nia ,kozucha zuzlowego przy niskiej predkosci ciecia".
Czyscic przez skrobanie a nie szlifowanie.

DZIALANIE

UWAGA!

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

1. Palnik mozna wygodnie trzymac w jednej rece lub
ustabilizowac obiema rekami. Ustawi¢ dton w po-
zycji umozliwiajgcej nacisniecie spustu na rekojesci
palnika. W przypadku palnika recznego rekojes¢
mozna umiesci¢ blisko gtowicy palnika w celu za-
pewnienia maksymalnej kontroli lub blisko czesci
tylnej w celu zapewnienia maksymalnej ochrony
przed cieptem. Wybrac technike uchwytu, ktdra jest
najbardziej komfortowa i zapewnia dobra kontrole
i swobode ruchu.

UWAGA!

Koncéwka nie powinna mie¢ kontaktu z
cietym elementem, z wyjatkiem operacji
ciecia stykowego.

2. W zaleznosci od operacji ciecia, wykona¢ jedna z
nastepujacych czynnosci:

a. Wprzypadkurozpoczynania ciecia od krawedzi,
nalezy ustawic palnik prostopadle do cietego
elementu z przednia czescig koncéwki blisko
krawedzi cietego elementu (jednak bez doty-
kania go) w punkcie, w ktérym planowane jest
rozpoczecie ciecia.

b. W przypadku ciecia bezstykowego palnik
nalezy ustawi¢ w odlegtosci 3-9 mm (1/8 - 3/8
cala) od cietego elementu, jak pokazano na
ponizszym rysunku.

Palnik

N

Odlegtos¢ od
elementu cietego
1/8"-3/8" (3 - 9mm)

Y

Art# A-00024PL_AB
Odlegtosc od elementu cietego

Kielich ostony

3. Trzymac palnik z dala od ciata.

0-5429PL



4. Przesunac¢ spust w kierunku tylnej czesci rekojesci,
jednoczesnie go naciskajac. tuk pilotujacy urucho-
mi sie.

Zwolnienie spustu

A-02986PL

5. Zblizy¢ palnik do cietego elementu w zasiegu trans-
feru. W momencie podjecia dziatania przez gtéwny
tuk tuk pilotujacy WYLACZA sie.

UWAGA!
Wstepny przeptyw i koncowy wyptyw gazu
sg cechg zasilania a nie funkcja palnika.

7/ 4
=)
%OGSBSPL

6. Ciac jak zwykle. Po prostu zwolni¢ zesp6t spustu,
zeby przerwac ciecie.

7. Postepowac zgodnie z zalecanymi praktykami ciecia
opisanymi w instrukcji operatora zasilania.

UWAGA!

Jesli miseczka ostaniajaca jest prawidto-
wo zainstalowana, pomiedzy miseczka
ostaniajaca a rekojescia palnika tworzy sie
niewielka szczelina. Gaz uchodzi przez te
szczeline podczas normalnej pracy. Nie
wolno podejmowac prob zlikwidowania
szczeliny za pomoca miseczki ostaniaja-
cej. Przyciskanie miseczki ostaniajacej do
gtowicy palnika lub rekojesci palnika moze

CUTMASTER A80

ostaniajacej, aby utrzymac dobrag widocznos¢ tuku
tnacego. Podczas pracy, oprze¢ nézki prowadnicy
do ciecia bezstykowego o ciety element.

Kielich ostony
Prowadnica bezstykowa
= Koncéwka palnika
| obrabianego przedmiotu

Art # A-04034PL

Miseczka ostaniajaca z prosta krawedzig

Miseczke ostaniajacg do ciecia bezstykowego mozna
stosowac w przypadku prostej krawedzi nieprzewodzg-
cej w celu recznego wykonania prostych ciec.

OSTRZEZENIE
Prosta krawedz nie moze przewodzic¢
pradu.

Nieprzewodzaca
prosta prowadnica ciecia

7

A-03539PL

Stosowanie miseczki ostaniajacej z prosta krawedzig

Miseczka ostaniajaca dziata najlepiej podczas ciecia ma-
teriatu statego 4,7 mm (3/16 cala) o wzglednie gtadkiej
powierzchni.

Ciecie stykowe palnikiem recznym

Ciecie stykowe najlepiej sprawdza sie na metalu o gru-
bosci 6 mm (1/4 cala) lub mniejszej.

UWAGA!

W celu zapewnienia najlepszej wydajnosci
i optymalnego okresu eksploatacji, nalezy
zawsze stosowac czesci odpowiednio

dobrane do rodzaju operacji.

uszkodzi¢ elementy.

8. W celu utrzymania statej odlegtosci od cietego
elementu, zainstalowac prowadnice, nasuwajac
ja na miseczke ostaniajaca palnika. Zainstalowac
prowadnice znézkami po bokach korpusu miseczki

0-5429PL

1. Zainstalowac koncéwke do ciecia stykowego i usta-
wic¢ prad wyjsciowy.

2. Palnik mozna wygodnie trzymac w jednej rece lub
ustabilizowa¢ obiema rekami. Ustawi¢ dtorn w po-
zycji umozliwiajacej nacisniecie spustu na rekojesci
palnika. W przypadku palnika recznego rekojes¢
mozna umiesci¢ blisko gtowicy palnika w celu za-
pewnienia maksymalnej kontroli lub blisko czesci

OEPRATION 4T-5
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tylnej w celu zapewnienia maksymalnej ochrony
przed cieptem. Wybrac technike uchwytu, ktéra jest
najbardziej komfortowa i zapewnia dobra kontrole
i swobode ruchu.

3. Podczas ciecia palnik powinien mie¢ kontakt z cie-
tym elementem podczas cyklu ciecia.

4. Trzymac palnik z dala od ciata.

5. Przesunac spust w kierunku tylnej czesci rekojesci,
jednoczesnie go naciskajac. tuk pilotujacy urucho-
mi sie.

Zwolnienie spustu

A-02986PL

6. Zblizy¢ palnik do cietego elementu w zasiegu trans-
feru. W momencie podjecia dziatania przez gtéwny
tuk tuk pilotujacy WYLACZA sie.

UWAGA!

Jesli miseczka ostaniajaca jest prawidto-
wo zainstalowana, pomiedzy miseczka
ostaniajaca a rekojescia palnika tworzy sie
niewielka szczelina. Gaz uchodzi przez te
szczelinge podczas normalnej pracy. Nie
wolno podejmowac préb zlikwidowania
szczeliny za pomoca miseczki ostaniaja-
cej. Przyciskanie miseczki ostaniajacej do
gtowicy palnika lub rekojesci palnika moze
uszkodzi¢ elementy.

Wycinanie za pomoca palnika recznego

1. Palnik mozna wygodnie trzymac¢ w jednej rece
lub ustabilizowa¢ obiema rekami. Ustawi¢ dton
w pozycji umozliwiajacej nacisniecie spustu na
rekojesci palnika. W przypadku palnika recznego
rekojes¢ mozna umiesci¢ blisko gtowicy palnika w
celu zapewnienia maksymalnej kontroli lub blisko
czesci tylnej w celu zapewnienia maksymalnej
ochrony przed cieptem. Wybra¢ technike, ktora jest
najbardziej komfortowa i zapewnia dobrg kontrole
i swobode ruchu.

UWAGA!
Wstepny przeptyw i koncowy wyptyw gazu
sg cecha zasilania a nie funkcja palnika.

UWAGA!
Koncéwka nie powinna mie¢ kontaktu z
cietym elementem, z wyjatkiem operacji

ciecia stykowego.

4
%OSSSSPL

7. Ciac jak zwykle. Po prostu zwolni¢ zesp6t spustu,
zeby przerwac ciecie.

8. Postepowac zgodnie z zalecanymi praktykami ciecia
opisanymi w instrukcji operatora zasilania.

4T-6 DZIALANIE

2. Ustawic palnik delikatnie pod katem, aby skierowac
wydmuchiwane czastki w kierunku od koncowki
palnika (i operatora) raczej niz bezposrednio z po-
wrotem do palnika do czasu ukonczenia obrébki.

3. Nacinanie nalezy rozpocza¢ we fragmencie nie-
potrzebnego metalu poza linig ciecia, a nastepnie
kontynuowac ciecie wzdtuz linii. Trzymac¢ palnik
pionowo do cietego elementu po zakoniczeniu
obrébki.

4. Trzymac palnik z dala od ciata.

5. Przesunac spust w kierunku tylnej czesci rekojesci,
jednoczesnie go naciskajac. tuk pilotujacy urucho-
mi sie.

Zwolnienie spustu

A-02986PL

6. Zblizy¢ palnik do cietego elementu w zasiegu trans-
feru. W momencie podjecia dziatania przez gtéwny
tuk tuk pilotujacy WYLACZA sie.

0-5429PL



UWAGA!

Wstepny przeptyw i koncowy wyptyw gazu
sg cechg zasilania a nie funkcja palnika.
Jesli miseczka ostaniajaca jest prawidto-
wo zainstalowana, pomiedzy miseczka
ostaniajaca a rekojescia palnika tworzy sie
niewielka szczelina. Gaz uchodzi przez te
szczeline podczas normalnej pracy. Nie
wolno podejmowac préb zlikwidowania
szczeliny za pomoca miseczki ostaniaja-
cej. Przyciskanie miseczki ostaniajacej do
gtowicy palnika lub rekojesci palnika moze
uszkodzi¢ elementy.

7. Mozliwie jak najszybciej oczysci¢ miseczke ostaniaja-
ca i koncoéwke z odpryskéw i zgorzeliny. Spryskanie
miseczki ostaniajgcej preparatem antyodprysko-
wym zminimalizuje przywieranie osaddw.

Predkosc ciecia zalezy od materiatu, gruboscii umiejetnosci
operatora w zakresie doktadnego odwzorowania linii ciecia.
Nastepujace czynniki moga mie¢ wptyw na wydajnosc
Systemu:
Zuzycie czesci palnika
« Jakos¢ powietrza
«  Wahania napiecia sieciowego
Wysokos¢ odlegtosci palnika od cietego elementu

«  Prawidtowe podfaczenie przewodu roboczego

4T.07 Zlobienie

CUTMASTER A80

Parametry ztobienia

Wydajnos¢ ztobienia zalezy od parametréw takich jak
predkos¢ posuwu palnika, poziom pradu, kat pracy (kat
pomiedzy palnikiem a cietym elementem) i odlegtos¢
pomiedzy koricowka a cietym elementem.

2 PRZESTROGA

palnika lub miseczka ostaniajaca spowodu-
je nadmierne zuzywanie sie czesci.

Dotykanie powierzchni roboczej koncéwka
Predkos¢ posuwu palnika

UWAGA!
Dodatkowe informacje dotyczace zastoso-
wanego zasilacza znajdujg sie na stronach

OSTRZEZENIE

Operator powinien nosi¢ odpowiednie
rekawice ochronne, odziez oraz sprzet
ochrony oczu i uszu, a takze przestrzegac
wszelkich srodkéw ostroznosci wymienio-
nych na poczatku niniejszej instrukcji. Na-
lezy zwrdci¢ uwage, aby zadna cze$¢ ciata
operatora nie miata kontaktu z cietym
elementem, kiedy palnik jest aktywny.
Przed rozpoczeciem demontazu palnika,
przewodow lub Zrédta zasilania odfgczyc
podstawowe zasilanie u zrodta.

AN

PRZESTROGA

Iskry powstajace podczas ztobienia plazma
moga uszkodzi¢ powierzchnie powlekane,
malowane lub inne, takie jak szkto, plastik
lub metal.

Sprawdzi¢ czesci palnika. Czesci palnika
muszg odpowiadac typowi realizowanej
operacji. Szczegdty znajduja sie w rozdziale

VAN

4T.09,Wybor czesci palnika".

0-5429PL

zatacznika.

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

Ustawienie pradu

Ustawienia pradu zalezg od predkosci posuwu palnika,
trybu dziatania (palnik reczny lub maszynowy) orazilosci
usuwanego materiatu.

Kat pracy

Kat pomiedzy palnikiem a cietym elementem zalezy
od ustawienia pradu wyjsciowego i predkosci posuwu
palnika. Zalecany kat pracy to 35°. Przy kacie powy-
zej 45° stopiony metal nie zostanie wydmuchany 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 niektérych zastosowaniach, takich jak
usuwanie spawoéw lub praca z lekkim metalem, moze
to by¢ pozadane.

Gtowica palnika

- i— Wysokos¢ bezstykowa

Obrabianego przedmiotu

A-00941PL_AB
Kat Ztobienia i odlegtosc od cietego elementu

Odlegtos¢ od elementu cietego

Odlegtos¢ pomiedzy koricowka a cietym elementem
ma wptyw na jakosc i gtebokos¢ ztobienia. Odlegtos¢
od elementu cietego 3-6 mm (1/8 - 1/4 cala) umozliwia

OEPRATION 4T-7
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bezProblemowe, state usuwanie metalu. Mniejsze
odlegtosci podczas spawania bezstykowego moga
spowodowacd odciecie elementu zamiast ztobienia.
Odlegtosci powyzej 6 mm (1/4 cala) moga powodowacd
minimalne usuwanie metalu lub utrate gtéwnego tuku.

Gromadzenie sie zuzlu

4T-8

Zuzel powstaty w wyniku ztobienia w materiatach
takich jak karbon i stal nierdzewna, nikle i stopy stali
w wiekszosci przypadkow daje sie fatwo usungé. Zu-
zel nie zaktéca procesu ztobienia, jesli gromadszi sie z
boku $ciezki ztobienia. Jednak nagromadzenie sie zuzlu
moze powodowac niespdjne dziatanie i nieregularne
usuwanie metalu, jesli duza ilo$¢ materiatu zgromadzi
sie przed tfukiem. Gromadzenie sie osadéw przewaznie
wynika z nieprawidtowej predkosci posuwu, kata pracy
lub odlegtosci ciecia.

DZIALANIE

0-5429PL
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Te strone celowo pozostawiono pusta.

0-5429PL OEPRATION 4T-9
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4T.08 Rekomendowane predkosci ciecia dla palnikéw maszynowych i automatycznych z

odkryta dysza

Stal Miekka
40A
Powietrze, jako gaz plazmowy / Ostona Powietrzng

)

J)

9 ) =

Standardowe kielich oston UNER ST
Deflektor . T y Koncéwka | Wktad startowy o duzej Elektroda
Maksymalna zywotnosc kielicha ostony g
wydajnosci
9-8218 9-8213
9-8243 9-8237 9-8208 0-8277 9-8232
Szerokos¢
> . Cisnienie gazu - i Predkos¢ Wstepn’a’ Opdznienie Ul pl.ly
Grubos¢ materiatu . Napiecie tuku| robocza wysokosci . tarczowej
(Powietrza) . posuwu . Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkos¢
PSI (dtugosci
(GA) | (cal) Cal przewodu Woltéw (cal) (ipm) (cal) (sek,) (cal)
palnika)
20 0,036 101 0,14 160 0,18 0,0 0,05
16 0,060 103 0,14 140 0,18 0,0 0,05
14 0,075 105 0,14 120 0,18 0,1 0,06
12 0,105 70 (25) 108 0,14 80 0,18 0,2 0,06
10 0,135 110 0,14 60 0,18 0,3 0,06
75 (50"
3/16 0,188 11 0,14 55 0,18 04 0,06
1/4 0,250 17 0,14 40 0,18 0,5 0,07
3/8 0,375 119 0,14 25 0,18 1,2 0,07
1/2 0,500 120 0,14 15 0,2 2,0 0,07
4T-10 DZIALANIE 0-5429PL
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Szerokos¢
iy . Cisnienie gazu . B Predkos¢ Wstepn’a. Opéznienie grubosc p|ffy
Grubos¢ materiatu . Napiecie tuku| robocza wysokosci . tarczowej
(Powietrza) . posuwu - Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkosc
Bara (dtugosci
(mm) przewodu Woltow (mm) (mm/min) (mm) (sek,) (mm)
palnika)
1 101 3,6 3990 4,6 0,0 11
2 105 3,6 2920 4,6 0,1 14
3 109 3,6 1810 4,6 03 1,5
4 110 3,6 1470 4,6 0,3 1,6
4,8 (7,6m)
5 112 3,6 1345 4,6 0,4 1,6
6 5,2 (15,2m) 116 36 1100 4,6 0,5 1,7
8 118 3,6 815 4,6 1,0 1,7
10 119 3,6 595 4,6 1,5 1,8
12 120 3,6 435 5,1 2,0 1,8

0-5429PL

DRUK WYTLUSZCZONY oznacza maksymalne parametry przebicia.

OEPRATION
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Stal Nierdzewna
40A

Powietrze, jako gaz plazmowy / Ostona Powietrzng

)

)

Q) - -

Standardowe kielich oston WL HEIE
Deflektor . e y Koncéwka | Wkiad startowy o duzej Elektroda
Maksymalna zywotnosc kielicha ostony ot
wydajnosci
9-8218 9-8213
9-8243 0-8237 9-8208 0-8277 9-8232
Szerokos¢
> . Cisnienie gazu .. K Predkos¢ Wstepn’a. Opodznienie LI pl.iy
Grubos$¢ materiatu . Napiecie tuku robocza wysokosci .. tarczowej
(Powietrza) . posuwu . Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkosc
PSI (dtugosci
(GA) | (cal) Cal przewodu Woltow (cal) (ipm) (cal) (sek,) (cal)
palnika)
18 0,050 110 0,19 60 0,20 0,00 0,07
16 0,063 100 0,19 50 0,20 0,00 0,07
14 0,078 105 0,19 45 0,20 0,10 0,07
12 0,109 . 110 0,19 40 0,20 0,20 0,07
75 (25"
10 0,141 108 0,19 35 0,20 0,30 0,07
80 (50'
3/16 0,188 (50) 110 0,19 30 0,20 0,40 0,07
1/4 0,250 120 0,19 18 0,20 0,50 0,08
3/8 0,375 126 0,19 10 0,20 2,00 0,08
1/2 0,500 118 0,19 8 Aktywowanie od krawedzi 0,09
4T-12 DZIALANIE 0-5429PL
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Szerokos$¢
> . Cisnienie gazu . WEESLCS Predkos¢ Wstepn,a. Opéznienie UL p'.*y
Grubos¢ materiatu . Napiecietuku| robocza wysokosci . tarczowej
(Powietrza) . posuwu L Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkos¢
Bara (dtugosci
(mm) przewodu Woltow (mm) (mm/min) (mm) (sek,) (mm)
palnika)
1 112 4,8 1670 4,8 0,0 1,7
2 105 4,8 1140 51 0,1 1,8
3 109 4,8 980 5,1 0,2 1,8
4 109 4.8 845 51 03 1,8
52(7,6)

5 111 4,8 715 5,1 0,4 1,8
6 55(152) 118 4.8 525 5,1 05 2,0
8 123 4,8 350 51 1,5 2,0
10 125 4,8 245 5,1 2,0 2,0
12 120 4,8 215 Aktywowanie od krawedzi 2,2

DRUK WYTLUSZCZONY oznacza maksymalne parametry przebicia. DRUK WYTLUSZCZONY Z KURSYWA oznacza poczatek tylko

krawedziami.

0-5429PL OEPRATION 4T-13
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Aluminum

40A

Powietrze, jako gaz plazmowy / Ostona Powietrzng

Standardowe kielich ostony

Wkiad startowy

Deflektor . AT Koncowka | Wkiad startowy o duzej Elektroda
Maksymalna zywotnos¢ kielicha ostony o
wydajnosci
9-8218 9-8213
9-8243 9-8237 9-8208 0-8277 9-8232
Szerokos¢
. . Cisnienie gazu .. EOICHS Predkos¢ Wstepn’a. Opodznienie TTIEeES pl.’ry
Grubos¢ materiatu . Napiecie tuku| robocza wysokosci . tarczowej
(Powietrza) . posuwu . Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkosc
PSI (dtugosci
(GA) | (cal) Cal przewodu Woltéw (cal) (ipm) (cal) (sek,) (cal)
palnika)
20 0,040 95 0,16 300 0,16 0,0 0,06
16 0,063 97 0,16 170 0,16 0,0 0,06
12 0,097 113 0,16 100 0,16 0,2 0,07
1 0,125 70(25) 115 0,16 90 018 03 0,07
9 0,160 75 (50" 113 0,18 85 0,18 0,4 0,07
3/16 0,188 116 0,18 75 0,18 0,5 0,07
1/4 0,250 128 0,18 30 0,18 1,0 0,08
3/8 0,375 150 0,18 10 Aktywowanie od krawedzi 0,09
4T-14 DZIALANIE 0-5429PL
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Szerokos¢
> . Cisnienie gazu . Wysokosc Predkos¢ Wstepn}a. Opdznienie gribo-c pl'iy
Grubos$¢ materiatu . Napiecie tuku| robocza wysokosci . tarczowej
(Powietrza) . posuwu .. Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkosc
Bara (dtugosci
(mm) przewodu Woltéw (mm) (mm/min) (mm) (sek,) (mm)
palnika)
1,0 95 4,1 7620 41 0,0 1,5
2,0 104 4,1 3500 4,1 0,2 1,6
3,0 115 4,1 2350 4,6 0,3 1,7
4,0 4,8 (7,6m) 113 4,6 2170 4,6 04 1,7
5,0 5.2 (15,2m) 118 4,6 1740 4,6 0,5 1,8
6,0 125 4,6 1015 4,6 0,8 1,9
8,0 139 4,6 500 Aktywowanie od krawedzi 2,0
10,0 153 4,6 180 Aktywowanie od krawedzi 2,2
DRUK WYTLUSZCZONY oznacza maksymalne parametry przebicia. DRUK WYTLUSZCZONY Z KURSYWA oznacza poczatek tylko
krawedziami.

0-5429PL OEPRATION 4T-15




CUTMASTER A80
Stal Miekka

60A

Powietrze, jako gaz plazmowy / Ostona Powietrzna

Standardowe kielich oston Whiad startowy
Deflektor . -ich ostony Koncéwka | Wktad startowy o duzej Elektroda
Maksymalna zywotnos¢ kielicha ostony .
wydajnosci
9-8218 9-8213
9-8243 9.8237 9-8210 98277 9-8232
Szerokos¢
> . Cisnienie gazu - Wysokosc Predkos¢ Wstepn{a. Opdznienie grubosc pl.’ry
Grubos¢ materiatu . Napiecie tuku robocza wysokosci L. tarczowej
(Powietrza) . posuwu . Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkosc
PSI (dtugosci
(GA) | (cal) Cal przewodu Woltéw (cal) (ipm) (cal) (sek,) (cal)
palnika)
16 0,060 118 0,19 290 0,19 0,00 0,08
14 0,075 120 0,19 285 0,19 0,10 0,08
11 0,120 118 0,19 180 0,19 0,10 0,08
10 0,135 119 0,19 176 0,19 0,10 0,07
3/16 0,188 85 (25) 121 0,19 100 0,19 0,20 0,08
1/4 0,250 122 0,19 80 0,19 0,30 0,08
90 (50"
3/8 0,375 124 0,19 50 0,19 0,50 0,09
1/2 0,500 132 0,19 26 0,19 0,75 0,10
5/8 0,625 135 0,19 19 Aktywowanie od krawedzi 0,10
3/4 0,750 136 0,19 14 Aktywowanie od krawedzi 0,08
1 1,000 150 0,19 6 Aktywowanie od krawedzi 0,11
4T-16 DZIALANIE 0-5429PL




CUTMASTER A80

Szerokos$¢
. . Cisnienie gazu . Wysokosc Predkos¢ Wste;pn'a. Opdznienie gribo-c pl'iy
Grubos$¢ materiatu . Napiecie tuku robocza wysokosci . tarczowej
(Powietrza) . posuwu L Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkosc
Bara (dtugosci
(mm) przewodu Woltéw (mm) (mm/min) (mm) (sek,) (mm)
palnika)
1 115 4,8 7540 4,8 0 2,1
2 120 4,8 7015 4,0 0,10 1.9
3 118 4,8 4570 4,8 0,10 2,1
4 120 4,8 3650 4,8 0,20 1,9
5 121 4,8 2465 4,8 0,20 2,1
6 5,9 (7,6m) 122 4,8 2145 4,8 0,30 2,0
8 6,2 (15.2m) 123 4,8 1635 4,8 0,40 2,2
10 125 4,8 1180 4,8 0,60 24
12 130 4,8 795 4,8 0,75 2,4
15 134 4,8 530 Aktywowanie od krawedzi 2,4
20 138 4,8 325 Aktywowanie od krawedzi 2,2
25 149 4,8 165 Aktywowanie od krawedzi 2,7
DRUK WYTLUSZCZONY oznacza maksymalne parametry przebicia. DRUK WYTLUSZCZONY Z KURSYWA oznacza poczatek tylko
krawedziami.

0-5429PL OEPRATION 4T-17




CUTMASTER A80

Stal Nierdzewna
60A

Powietrze, jako gaz plazmowy / Ostona Powietrzna

Standardowe kielich oston 1 SE BT
Deflektor . -ich ostony Koncéwka | Wktad startowy o duzej Elektroda
Maksymalna zywotnos¢ kielicha ostony .
wydajnosci
9-8218 9-8213
9-8243 0-8237 9-8210 0-8277 9-8232
Szerokos¢
> . Cisnienie gazu - Wysokos¢ Predkos¢ Wstepnla. Opédznienie grubosc pI.J{y
Grubo$¢ materiatu . Napiecie tuku robocza wysokosci .. tarczowe;j
(Powietrza) . posuwu .. Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkos¢
PSI (dtugosci
(GA) | (cal) Cal przewodu Woltéw (cal) (ipm) (cal) (sek,) (cal)
palnika)
16 0,063 119 0,19 350 0,20 0,00 0,05
14 0,078 116 0,19 300 0,20 0,10 0,07
11 0,125 123 0,19 150 0,20 0,10 0,07
10 0,141 118 0,19 125 0,20 0,10 0,08
3/16 | 0,188 85(25) 122 0,19 90 0,20 0,20 0,08
1/4 0,250 90 (50") 123 0,19 65 0,20 0,30 0,09
3/8 0,375 130 0,19 30 0,20 0,50 0,09
1/2 0,500 132 0,19 21 0,20 0,90 0,08
5/8 0,625 132 0,19 14 Aktywowanie od krawedzi 0,11
3/4 0,750 135 0,19 10 Aktywowanie od krawedzi 0,10
4T-18 DZIALANIE 0-5429PL




CUTMASTER A80

Szerokos$¢
. . Cisnienie gazu . Wysokosc Predkos¢ Wste;pn'a. Opéznienie gribo-c pl'iy
Grubos$¢ materiatu . Napiecie tuku robocza wysokosci . tarczowej
(Powietrza) . posuwu L Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkosc
Bara (dtugosci
(mm) przewodu Woltéw (mm) (mm/min) (mm) (sek,) (mm)
palnika)
1 124 4,8 10890 5,1 0,00 0,8
2 116 4,8 7560 5,1 0,10 1.7
3 122 4,8 4365 51 0,10 1,7
4 119 4,8 2865 51 0,20 2,1
5 122 4,8 2195 51 0,20 2,1
5,9 (7,6m)
6 123 4,8 1790 51 0,30 2,2
8 6,2(15.2m) 127 4,8 1190 5,1 0,40 2,2
10 130 4,8 725 51 0,50 2,2
12 132 4,8 580 51 0,90 2,1
15 132 4,8 405 Aktywowanie od krawedzi 2,6
20 136 4,8 230 Aktywowanie od krawedzi 2,5
DRUK WYTLUSZCZONY oznacza maksymalne parametry przebicia. DRUK WYTLUSZCZONY Z KURSYWA oznacza poczatek tylko
krawedziami.

0-5429PL OEPRATION 4T-19



CUTMASTER A80

Aluminum
60A

Powietrze, jako gaz plazmowy / Ostona Powietrzna

o @) )

«J)

@)

Standardowe kielich ostony

Wkta

d startowy

Deflektor . e s Koncéwka | Wktad startowy o duzej Elektroda
Maksymalna zywotnos¢ kielicha ostony -
wydajnosci
9-8218 9-8213
9-8243 0-8237 9-8210 9-8277 9-8232
Szerokos¢
> . Cisnienie gazu - Wysokosc Predkos¢ Wstepnla. Opédznienie grubosc pl.’ry
Grubos¢ materiatu . Napiecie tuku robocza wysokosci L. tarczowe;j
(Powietrza) . posuwu .. Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkosc
PSI (dtugosci
(GA) | (cal) Cal przewodu Woltéw (cal) (ipm) (cal) (sek,) (cal)
palnika)
16 0,064 123 0,25 440 0,25 0,00 0,08
14 0,079 126 0,25 300 0,25 0,10 0,09
11 0,120 128 0,25 250 0,25 0,10 0,09
3/16 0,188 . 132 0,25 170 0,25 0,20 0,09
85 (25")
1/4 0,250 132 0,25 85 0,25 0,30 0,09
90 (50'
3/8 0,375 (50 141 0,25 45 0,25 0,50 0,10
1/2 0,500 148 0,25 30 0,25 0,80 0,09
5/8 0,625 145 0,19 18 Aktywowanie od krawedzi 0,08
3/4 0,750 147 0,19 12 Aktywowanie od krawedzi 0,10
4T-20 DZIALANIE 0-5429PL




CUTMASTER A80

Szerokos¢
L . Cisnienie gazu L TS Predkos¢ Wstepn’a. Opdznienie L pl.iy
Grubos¢ materiatu . Napiecie tuku robocza wysokosci . tarczowej
(Powietrza) . posuwu L Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkosc
Bara (dtugosci
(mm) przewodu Woltéw (mm) (mm/min) (mm) (sek,) (mm)
palnika)
1 118 6,4 17010 6,4 0,00 1,8
2 126 6,4 7680 6,4 0,10 2,3
3 128 6,4 6410 6,4 0,10 23
4 130 6,4 5230 6,4 0,20 2,3
5 132 6,4 4010 6,4 0,20 2,4
59 (7,6m)
6 132 6,4 2640 6,4 0,30 2,4
8 6,2 (15,2m) 137 6,4 1630 6,4 0,40 24
10 142 6,4 1085 6,4 0,60 24
12 146 6,4 845 6,4 0,70 2,3
15 146 4,8 540 Aktywowanie od krawedzi 2,1
20 148 4,8 260 Aktywowanie od krawedzi 2,5

DRUK WYTLUSZCZONY oznacza maksymalne parametry przebicia. DRUK WYTLUSZCZONY Z KURSYWA oznacza poczatek tylko
krawedziami.

0-5429PL OEPRATION 4T-21




CUTMASTER A80
Stal Miekka

80A

Powietrze, jako gaz plazmowy / Ostona Powietrzna

Standardowe kielich oston 1 SE BT
Deflektor . ich ostony Koncéwka | Wktad startowy o duzej Elektroda
Maksymalna zywotnos¢ kielicha ostony -
wydajnosci
9-8218 9-8213
9-8243 0-8237 9-8211 0-8277 9-8232
Szerokos¢
iy . Cisnienie gazu . LS Predkos¢ Wste;pnla. Opéznienie eIt pI.J{ y
Grubos$¢ materiatu . Napiecie tuku robocza wysokosci .. tarczowe;j
(Powietrza) . posuwu . Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkosc
PSI (dtugosci
(GA) | (cal) Cal przewodu Woltéw (cal) (ipm) (cal) (sek,) (cal)
palnika)
16 0,060 110 0,19 320 0,20 0,00 0,06
11 0,120 113 0,19 230 0,20 0,10 0,07
10 0,135 110 0,19 180 0,20 0,20 0,07
3/16 0,188 110 0,19 136 0,20 0,30 0,07
1/4 0,250 85 (25) 115 0,19 100 0,20 0,40 0,09
3/8 0,375 125 0,19 42 0,20 0,50 0,09
90 (50"
1/2 0,500 123 0,19 40 0,20 0,60 0,09
5/8 0,625 133 0,19 18 0,20 0,75 0,10
3/4 0,750 140 0,25 18 Aktywowanie od krawedzi 0,11
7/8 0,875 150 0,25 10 Aktywowanie od krawedzi 0,11
1 1,000 152 0,25 8 Aktywowanie od krawedzi 0,13
4T-22 DZIALANIE 0-5429PL




CUTMASTER A80

Szerokos$¢
. . Cisnienie gazu . Wysokosc Predkos¢ Wste;pn'a. Opdznienie gribo-c pl'iy
Grubos$¢ materiatu . Napiecie tuku robocza wysokosci . tarczowej
(Powietrza) . posuwu L Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkosc
Bara (dtugosci
(mm) przewodu Woltéw (mm) (mm/min) (mm) (sek,) (mm)
palnika)
1 109 4,8 8915 5,1 0,00 1,5
2 111 4,8 7415 5,1 0,10 1.7
3 113 4,8 5915 51 0,10 1.8
4 110 4,8 4095 51 0,30 1,7
5 111 4,8 3325 51 0,30 1.8
6 5,9 (7,6m) 114 4,8 2745 5,1 0,40 2,2
4,8 51 § ,
8 6,2 (15,.2m) 120 1775 0,50 2,3
10 125 4,8 1060 5,1 0,50 23
12 123 4,8 1025 51 0,60 2,3
15 130 4,8 610 5,1 0,75 2,5
20 143 6,4 395 Aktywowanie od krawedzi 2,7
25 152 6,4 210 Aktywowanie od krawedzi 3,2
DRUK WYTLUSZCZONY oznacza maksymalne parametry przebicia. DRUK WYTLUSZCZONY Z KURSYWA oznacza poczatek tylko
krawedziami.

0-5429PL OEPRATION 4T-23




CUTMASTER A80

Stal Nierdzewna
80A

Powietrze, jako gaz plazmowy / Ostona Powietrzna

o @) )

«J)

@)

Standardowe kielich oston Whiad startowy
Deflektor . e s y Koncéwka | Wktad startowy o duzej Elektroda
Maksymalna zywotnos¢ kielicha ostony ot
wydajnosci
9-8218 9-8213
9-8243 0-8237 9-8211 9-8277 9-8232
Szerokos¢
> . Cisnienie gazu o Wysokosc Predkos¢ Wstepn{a. Opdznienie grubosc pl.’ry
Grubos¢ materiatu . Napiecie tuku robocza wysokosci L. tarczowej
(Powietrza) . posuwu . Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkosc
PSI (dtugosci
(GA) | (cal) Cal przewodu Woltéw (cal) (ipm) (cal) (sek,) (cal)
palnika)
16 0,063 110 0,19 340 0,25 0,00 0,06
1 0,125 115 ,0,19 300 0,25 0,10 0,06
10 0,141 115 0,19 280 0,25 0,10 0,06
1 ,1 ,07
3/16 | 0,188 85 (25 115 0,19 140 0,25 0,20 0,0
1/4 0,250 118 0,19 100 0,25 0,30 0,08
90 (50"
3/8 0,375 119 0,19 45 0,25 0,40 0,08
1/2 0,500 124 0,19 26 0,25 0,80 0,10
5/8 0,625 133 0,19 16 Aktywowanie od krawedzi 0,10
3/4 0,750 136 0,19 10 Aktywowanie od krawedzi 0,11
4T-24 DZIALANIE 0-5429PL




CUTMASTER A80

Szerokos¢
. . Cisnienie gazu . Wysokosc Predkos¢ Wste;pn'a. Opéznienie gribo-c pl'iy
Grubos$¢ materiatu . Napiecie tuku robocza wysokosci . tarczowej
(Powietrza) . posuwu L Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkosc
Bara (dtugosci
(mm) przewodu Woltéw (mm) (mm/min) (mm) (sek,) (mm)
palnika)
1 108 4,8 9020 6,4 0,00 1,5
2 111 4,8 8380 6,4 0,00 1,5
3 114 4,8 7730 6,4 0,10 1,5
4 115 4,8 5865 6,4 0,20 1,6
5 115 4,8 3410 6,4 0,20 1,8
5,9 (7,6m)
6 117 4,8 2765 6,4 0,30 1,9
8 6.2 (15,2m) 119 4.8 1815 6,4 0,40 2,0
10 120 4,8 1070 6,4 0,60 2,1
12 123 4,8 765 6,4 0,80 2,3
15 131 4,8 475 Aktywowanie od krawedzi 2,5
20 137 4,8 205 Aktywowanie od krawedzi 3,0
DRUK WYTLUSZCZONY oznacza maksymalne parametry przebicia. DRUK WYTLUSZCZONY Z KURSYWA oznacza poczatek tylko
krawedziami.

0-5429PL OEPRATION 4T-25



CUTMASTER A80

Aluminum

80A

Powietrze, jako gaz plazmowy / Ostona Powietrzng

Standardowe kielich oston Whiad startowy
Deflektor . -ich ostony Koncéwka | Wkiad startowy o duzej Elektroda
Maksymalna zywotnos¢ kielicha ostony o
wydajnosci
9-8218 9-8213
9-8243 9-8237 9-8211 9-8277 9-8232
Szerokos¢
iy . Cisnienie gazu . B Predkos¢ Wstepn’a. Opdznienie CUIEIEHS p|.+y
Grubos¢ materiatu . Napiecie tuku robocza wysokosci . tarczowej
(Powietrza) . posuwu . Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkos¢
PSI (dtugosci
(GA) | (cal) Cal przewodu Woltéw (cal) (ipm) (cal) (sek,) (cal)
palnika)
16 0,064 116 0,25 350 0,25 0,00 0,10
1 0,120 120 0,25 280 0,25 0,10 0,10
3/16 0,188 124 0,25 180 0,25 0,20 0,10
0,250 0,09
1/4 85 (25) 130 0,25 110 0,25 0,30
3/8 0,375 136 0,25 55 0,25 0,40 0,11
90 (50
1/2 0,500 (50 139 0,25 38 0,25 0,60 0,11
5/8 0,625 136 0,19 26 0,25 0,75 0,10
3/4 0,750 150 0,19 14 Aktywowanie od krawedzi 0,12
7/8 0,875 153 0,19 10 Aktywowanie od krawedzi 0,11
4T-26 DZIALANIE 0-5429PL




CUTMASTER A80

Szerokos¢
> . Cisnienie gazu . B Predkos¢ Wstepn’a' Opéznienie GTIEeES pl.’ry
Grubos¢ materiatu . Napiecietuku| robocza wysokosci . tarczowej
(Powietrza) . posuwu . Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkosc
Bara (dtugosci
(mm) przewodu Woltéw (mm) (mm/min) (mm) (sek,) (mm)
palnika)
1 114 6,4 8890 6,4 0,00 2,4
2 117 6,4 8420 6,4 0,00 2,5
3 120 6,4 7170 6,4 0,10 2,5
4 122 6,4 5710 6,4 0,20 2,5
5 125 6,4 4315 6,4 0,20 2,5
59 (7,6m)

6 129 6,4 3190 6,4 0,30 2,4
8 6,2 (15,2m) 133 6,4 2070 6,4 0,40 25
10 136 6,4 1330 6,4 0,50 2,7
12 138 6,4 1060 6,4 0,50 2,9
15 137 4,8 745 6,4 0,75 2,5
20 151 4,8 325 Aktywowanie od krawedzi 3,0

DRUK WYTLUSZCZONY oznacza maksymalne parametry przebicia. DRUK WYTLUSZCZONY Z KURSYWA oznacza poczatek tylko

krawedziami.
0-5429PL OEPRATION 4T-27




CUTMASTER A80

Stal Miekka
100A

Powietrze, jako gaz plazmowy / Ostona Powietrzng

0 @) )

)

@)

Standardowe kielich oston WIS HEIie
Deflektor . ch osfony Koncowka | Wktad startowy o duzej Elektroda
Maksymalna zywotnos¢ kielicha ostony s
wydajnosci
9-8218 9-8213
9-8243 0-8237 9-8212 0-8277 9-8232
Szerokos$¢
> . Cisnienie gazu - Wysokosc Predkos¢ Wstepn{a. Opdznienie grubosc pI.J(y
Grubos¢ materiatu . Napiecie tuku robocza wysokosci L. tarczowej
(Powietrza) . posuwu . Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkosc
PSI (dtugosci
(GA) | (cal) Cal przewodu Woltéw (cal) (ipm) (cal) (sek,) (cal)
palnika)
1/4 0,250 110 0,18 85 0,20 0,10 0,09
3/8 0,375 112 0,18 75 0,20 0,20 0,09
115 0,18 45 0,20 0,10
172 0,500 75 (25) 0,40
5/8 0,625 118 0,18 30 0,20 0,60 0,11
75 (50"
3/4 0,750 120 0,18 20 0,20 1,20 0,12
1 1,000 123 0,18 15 Aktywowanie od krawedzi 0,12
1-1/4 1,250 128 0,18 8 Aktywowanie od krawedzi 0,13
4T-28 DZIALANIE 0-5429PL




CUTMASTER A80

Szerokos¢
. . Cisnienie gazu . Wysokosc Predkos¢ Wste;pn'a. Opdznienie gribo-c pl'iy
Grubos$¢ materiatu . Napiecie tuku robocza wysokosci . tarczowej
(Powietrza) . posuwu L Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkosc
Bara (dtugosci
(mm) przewodu Woltéw (mm) (mm/min) (mm) (sek,) (mm)
palnika)
6 110 4,6 2200 5,1 0,10 2,3
8 111 4,6 2030 5,1 0,10 2,3
10 112 4,6 1790 51 0,20 2,3
12 52 (7,6m) 114 46 1310 5,1 0,40 25
15 5.2 (15,2m) 117 4,6 870 51 0,60 2,7
20 120 4,6 490 5,0 1,20 3,0
25 123 4,6 390 Aktywowanie od krawedzi 3,0
30 127 4,6 250 Aktywowanie od krawedzi 3,2
DRUK WYTLUSZCZONY oznacza maksymalne parametry przebicia. DRUK WYTLUSZCZONY Z KURSYWA oznacza poczatek tylko
krawedziami.

0-5429PL OEPRATION 4T-29



CUTMASTER A80

Stal Nierdzewna

100A

Powietrze, jako gaz plazmowy / Ostona Powietrzna

o @) )

«J)

@)

Standardowe kielich oston 1 SE BT
Deflektor . ich ostony Koncéwka | Wktad startowy o duzej Elektroda
Maksymalna zywotnos¢ kielicha ostony -
wydajnosci
9-8218 9-8213
9-8243 9-8237 9-8212 9-8277 9-8232
Szerokos¢
> . Cisnienie gazu . L e Predkos¢ Wstepnla. Opodznienie FJIeItS pl.*y
Grubos¢ materiatu . Napiecie tuku robocza wysokosci L. tarczowe;j
(Powietrza) . posuwu .. Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkosc
PSI (dtugosci
(GA) | (cal) Cal przewodu Woltéw (cal) (ipm) (cal) (sek,) (cal)
palnika)
1/4 0,250 102 0,16 100 0,18 0,00 0,09
3/8 0,375 106 0,16 65 0,18 0,10 0,10
12 0,500 75 (25 109 0,16 45 0,18 0,30 0,10
5/8 0,625 75 (50" 123 0,19 20 0,23 2,00 0,11
3/4 0,750 128 0,19 15 Aktywowanie od krawedzi 0,12
1 1,000 135 0,19 10 Aktywowanie od krawedzi 0,13
47-30 DZIALANIE 0-5429PL




CUTMASTER A80

Szerokos¢
. . Cisnienie gazu .. 0L CHS Predkos¢ Wstepn’a. Opdznienie IZess pl.iy
Grubos$¢ materiatu . Napiecie tuku| robocza wysokosci . tarczowej
(Powietrza) . posuwu L Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkos¢
Bara (dtugosci
(mm) przewodu Woltéw (mm) (mm/min) (mm) (sek,) (mm)
palnika)
6 102 4,1 2630 4,6 0,00 2,3
8 104 4,1 2080 4,6 0,10 2,4
10 106 4,1 1575 4,6 0,20 2,4
5,2 (7,6m)
12 108 41 1255 4,6 0,30 2,4
15 52 (15.2m) 119 4,6 685 5,7 2,00 2,7
20 129 4,8 360 Aktywowanie od krawedzi 3,1
25 135 4,8 260 Aktywowanie od krawedzi 3,2
DRUK WYTLUSZCZONY oznacza maksymalne parametry przebicia. DRUK WYTLUSZCZONY Z KURSYWA oznacza poczatek tylko
krawedziami.

0-5429PL OEPRATION 4T-31



CUTMASTER A80

Aluminum
100A

Powietrze, jako gaz plazmowy / Ostona Powietrzna

o @) )

«J)

@)

Standardowe kielich oston 1 SE BT
Deflektor . ich ostony Koncéwka | Wktad startowy o duzej Elektroda
Maksymalna zywotnos¢ kielicha ostony .
wydajnosci
9-8218 9-8213
9-8243 9-8237 9-8212 9-8277 9-8232
Szerokos¢
. . Cisnienie gazu . UEELERS Predkos¢ Wste;pn,a' Opéznienie O plf(y
Grubos¢ materiatu . Napiecie tuku robocza wysokosci . tarczowej
(Powietrza) . posuwu . Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkos¢
PSI (dtugosci
(GA) | (cal) Cal przewodu Woltéw (cal) (ipm) (cal) (sek,) (cal)
palnika)
1/4 0,250 110 0,19 100 0,20 0,00 0,09
3/8 0,375 124 0,19 65 0,20 0,20 0,10
1/2 0,500 75 (25" 128 0,19 45 0,20 0,30 0,11
3/4 0,750 135 0,19 20 0,20 2,00 0,13
1 1,000 140 0,19 10 Aktywowanie od krawedzi 0,13
4T-32 DZIALANIE 0-5429PL




CUTMASTER A80

Szerokos¢
. . Cisnienie gazu . Wysokosc Predkos¢ Wste;pnla. Opéznienie gribosc plfry
Grubos¢ materiatu . Napiecie tuku robocza wysokosci . tarczowej
(Powietrza) . posuwu - Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkosc
Bara (dtugosci
(mm) przewodu Woltéw (mm) (mm/min) (mm) (sek,) (mm)
palnika)
6 109 4,8 2630 51 0,00 2,3
8 117 4,8 2080 51 0,10 2,5
10 5,2 (7,6m) 125 4,8 1575 51 0,20 2,7
12 127 4,8 1255 5,1 0,30 2,7
15 5,2 (15,2m) 131 438 960 5,1 0,50 28
20 136 4,8 470 6,0 2,00 3,3
25 140 4,8 270 Aktywowanie od krawedzi 3,4
DRUKWYTLUSZCZONY oznacza maksymalne parametry przebicia. DRUK WYTLUSZCZONY Z KURSYWA oznacza poczatek tylko
krawedziami.

0-5429PL OEPRATION 47-33



CUTMASTER A80

4T.09 Rekomendowane predkosci ciecia dla palnikéw maszynowych i automatycznych z
ostonieta dysza

Stal Miekka
40A
Powietrze, jako gaz plazmowy / Ostona Powietrzng

0 @) )

)

§ ) o

Nasadka Wktad startowy
oston Maksymalna zywotnos¢ kielicha ostony | Koncéwka | Wktad startowy o duzej Elektroda
y wydajnosci
9-8213
9-8245 9-8237 9-8208 0-8277 9-8232
Szerokos¢
> . Cisnienie gazu - Wysokosc Predkos¢ Wstepn,a. Opédznienie grubosc p'.*y
Grubo$¢ materiatu . Napiecie tuku| robocza wysokosci . tarczowe;j
(Powietrza) . posuwu L Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkosc
PSI (dtugosci
(GA) | (cal) Cal przewodu Woltéw (cal) (ipm) (cal) (sek,) (cal)
palnika)
20 0,036 107 0,16 130 0,16 0,0 0,06
16 0,060 113 0,16 120 0,16 0,0 0,06
14 0,075 108 0,16 90 0,16 0,1 0,06
12 0,105 75 (25 111 0,16 75 0,16 0,2 0,06
10 0,135 114 0,16 65 0,16 0,3 0,07
80 (50
3/16 0,188 115 0,16 65 0,16 0,4 0,07
1/4 0,250 118 0,16 45 0,16 0,5 0,07
3/8 0,375 123 0,16 23 0,16 1,2 0,08
1/2 0,500 128 0,16 18 0,16 2,0 0,08
4T-34 DZIALANIE 0-5429PL




CUTMASTER A80

Szerokos$¢
. . Cisnienie gazu .. B s Predkos¢ Wstepn’a' Opéznienie STTIECES pl.’ry
Grubos¢ materiatu . Napiecietuku| robocza wysokosci . tarczowej
(Powietrza) . posuwu . Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkosc
Bara (dtugosci
(mm) przewodu Woltow (mm) (mm/min) (mm) (sek,) (mm)
palnika)
1 108 41 3266 41 0,0 14
2 108 4,1 2239 4,1 0,0 1,5
3 112 41 1794 4,1 0,1 1,7
4 52 (7,6) 114 4,1 1651 41 0,2 1,7
5 115 41 1578 4,1 0,3 1,7
55(15,2)
6 117 4,1 1256 4,1 0,4 1,7
8 121 41 853 41 0,5 1,7
10 124 4,1 565 4,1 1,2 1,8
12 127 4,1 485 4,1 2,0 1,9

0-5429PL

DRUK WYTLUSZCZONY oznacza maksymalne parametry przebicia.

OEPRATION

4T-35




CUTMASTER A80

Stal Nierdzewna
40A

Powietrze, jako gaz plazmowy / Ostona Powietrzng

Nasadka Wktad startowy
oston Maksymalna zywotnos¢ kielicha ostony | Koncéwka | Wktad startowy o duzej Elektroda
Y wydajnosci
9-8213
9-8245 9-8237 9-8208 9-8277 9-8232
Szerokos¢
> . Cisnienie gazu - Wysokosc Predkos¢ Wst(—;pn,a. Opdznienie grubosc pl.iy
Grubos$¢ materiatu . Napiecie tuku robocza wysokosci .. tarczowej
(Powietrza) . posuwu L Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkos¢
PSI (dtugosci
(GA) | (cal) Cal przewodu Woltéw (cal) (ipm) (cal) (sek,) (cal)
palnika)
18 0,050 110 0,16 60 4,1 0,0 0,06
16 0,063 108 0,16 50 41 0,1 0,07
14 0,078 114 0,16 45 4,1 0,1 0,07
12 0,109 75 (25) 113 0,16 40 41 0,2 0,07
10 0,141 116 0,16 35 4,1 0,3 0,07
80 (50"
3/16 0,188 115 0,16 30 41 0,4 0,07
1/4 0,250 118 0,16 20 41 1,2 0,07
3/8 0,375 125 0,16 15 41 1,8 0,08
1/2 0,500 127 0,16 10 41 2,0 0,08
47-36 DZIALANIE 0-5429PL




CUTMASTER A80

Szerokos¢
. . Cisnienie gazu . lefpolans Predkos¢ Wstepnla. Opéznienie Sl p|ffy
Grubos¢ materiatu . Napiecie tuku| robocza wysokosci . tarczowej
(Powietrza) . posuwu - Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkosc
Bara (dtugosci
(mm) przewodu Woltéw (mm) (mm/min) (mm) (sek,) (mm)
palnika)
1 109 41 1670 41 0,0 1,7
2 114 41 1140 41 0,1 1,8
3 114 41 980 41 0,2 1,8
i 52(7,6) 116 41 845 4,1 03 18
5 115 41 725 4,1 0,4 1,8
55(15,2)
6 117 4,1 565 41 0,5 2,0
8 122 41 440 4,1 1,5 2,0
10 125 4,1 360 41 1,8 2,0
12 127 4,1 280 4,1 2,0 2,2

0-5429PL

DRUKWYTLUSZCZONY oznacza maksymalne parametry przebicia.

OEPRATION

4T-37




CUTMASTER A80

Aluminum

40A

Powietrze, jako gaz plazmowy / Ostona Powietrzng

o @) )

)

§ ) o

Nasadka

Wkiad startowy

oston Maksymalna zywotnos¢ kielicha ostony | Koncéwka | Wktad startowy o duzej Elektroda
Y wydajnosci
9-8213
9-8245 9-8237 9-8208 9-8277 9-8232
Szerokos¢
. . Cisnienie gazu .. B Predkos¢ Wstepnla' Opdznienie D p|ffy
Grubos¢ materiatu . Napiecietuku| robocza wysokosci . tarczowej
(Powietrza) . posuwu . Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkosc
PSI (dtugosci
(GA) | (cal) Cal przewodu Woltéw (cal) (ipm) (cal) (sek,) (cal)
palnika)
20 0,040 110 0,19 300 0,20 0,0 0,06
16 0,063 113 0,19 170 0,20 0,1 0,07
12 0,097 120 0,19 100 0,20 0,2 0,07
11 0,125 75 (25)) 125 0,19 90 0,20 03 0,07
9 0,160 80 (50') 126 0,19 85 0,20 0,4 0,07
3/16 0,188 128 0,19 70 0,20 0,5 0,07
1/4 0,250 137 0,19 30 0,20 1,0 0,08
3/8 0,375 145 0,19 10 0,20 2,0 0,09
4738 DZIALANIE 0-5429PL




CUTMASTER A80

Szerokos¢
L . Cisnienie gazu L o Predkos¢ Wstepn’a. Opdznienie LS plfry
Grubos¢ materiatu . Napiecie tuku| robocza wysokosci . tarczowej
(Powietrza) . posuwu L Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkosc
Bara (dtugosci
(mm) przewodu Woltéw (mm) (mm/min) (mm) (sek,) (mm)
palnika)
1,0 110 4.8 7660 51 0,0 1,6
2,0 116 4,8 3490 5,1 0,2 1,8
3,0 124 4,8 2350 51 0,3 1,8
4,0 5.2(7.6) 126 438 2170 5,1 04 1,8
5,0 5,5(15,2) 129 4,8 1630 51 0,6 1,8
6,0 135 4,8 990 51 1,0 1,9
8,0 141 4.8 500 51 1,6 2,0
10,0 146 4,8 180 5,1 2,1 2,3
DRUK WYTLUSZCZONY oznacza maksymalne parametry przebicia.
0-5429PL OEPRATION 4T-39




CUTMASTER A80
Stal Miekka

60A

Powietrze, jako gaz plazmowy / Ostona Powietrzng

Wkiad startowy

Nasadka . YT . ..
oston Maksymalna zywotnos¢ kielicha ostony | Koncéwka | Wktad startowy o duzej Elektroda
Y wydajnosci
9-8213
9-8238 9-8237 9-8210 0-8277 9-8232
Szerokos¢
. . Cisnienie gazu .. s e Predkos¢ Wst(-;-pn,a. Opodznienie e plfry
Grubos¢ materiatu . Napiecie tuku robocza wysokosci . tarczowej
(Powietrza) . posuwu L Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkosc
PSI (dtugosci
(GA) | (cal) Cal przewodu Woltéw (cal) (ipm) (cal) (sek,) (cal)
palnika)
16 0,060 128 0,19 250 0,20 0,00 0,09
14 0,075 129 0,19 237 0,20 0,10 0,09
11 0,120 126 0,19 200 0,20 0,10 0,08
10 0,135 128 0,19 142 0,20 0,10 0,09
3/16 0,188 85 (25) 132 0,19 115 0,20 0,20 0,09
1/4 0,250 134 0,19 80 0,20 0,30 0,08
90 (50"
3/8 0,375 132 0,19 34 0,20 0,70 0,10
1/2 0,500 144 0,19 23 0,20 0,75 0,10
5/8 0,625 150 0,19 14 Aktywowanie od krawedzi 0,10
3/4 0,750 145 0,19 14 Aktywowanie od krawedzi 0,10
1 1,000 160 0,19 4 Aktywowanie od krawedzi 0,12
4T-40 DZIALANIE 0-5429PL




CUTMASTER A80

Szeroko$¢
> . Cisnienie gazu . WHECL S Predkos¢ Wstepn{a' Opéznienie STiTIECES pl.’ry
Grubos¢ materiatu . Napiecie tuku| robocza wysokosci - tarczowej
(Powietrza) . posuwu . Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkosc
Bara (dtugosci
(mm) przewodu Woltéw (mm) (mm/min) (mm) (sek,) (mm)
palnika)
1 127 4,8 6804 51 0 2,2
2 129 4,8 5942 51 0,10 2,2
3 126 4,8 5080 51 0,10 0,1
4 130 4,8 3316 51 0,20 23
5 132 4,8 2794 51 0,20 2,2
5,9 (7,6m)

6 134 4,8 2230 51 0,30 2,1
8 6,2 (15,2m) 133 4.8 1425 5,1 0,40 23
10 134 4,8 822 51 0,60 2,5
12 141 4,8 646 51 0,75 2,5
15 148 4,8 419 Aktywowanie od krawedzi 2,6
20 147 4,8 318 Aktywowanie od krawedzi 2,7
25 159 4,8 118 Aktywowanie od krawedzi 3,0

DRUK WYTLUSZCZONY oznacza maksymalne parametry przebicia. DRUK WYTLUSZCZONY Z KURSYWA oznacza poczatek tylko

krawedziami.

0-5429PL OEPRATION 4T-41



CUTMASTER A80

Stal Nierdzewna
60A

Powietrze, jako gaz plazmowy / Ostona Powietrzng

Nasadka Wktad startowy
oston Maksymalng zywotnos¢ kielicha ostony | Koncéwka | Wktad startowy o duzej Elektroda
Y wydajnosci
9-8213
9-8238 9-8237 9-8210 0-8277 9-8232
Szerokos¢
> . Cisnienie gazu L Wysokosc Predkos¢ Wstepnla. Opéznienie grubosc plf{y
Grubos$¢ materiatu . Napiecie tuku robocza wysokosci L. tarczowej
(Powietrza) X posuwu .. Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkosc
PSI (dtugosci
(GA) | (cal) Cal przewodu Woltéw (cal) (ipm) (cal) (sek,) (cal)
palnika)
16 0,063 110 0,13 165 0,20 0,00 0,06
14 0,078 116 0,13 155 0,20 0,10 0,07
11 0,125 118 0,13 125 0,20 0,10 0,07
10 0,141 126 0,13 80 0,20 0,10 0,09
3/16 | 0,188 85 (25 125 0,13 75 0,20 0,20 0,09
1/4 0,250 90 (50" 127 0,13 60 0,20 0,30 0,08
3/8 0,375 134 0,13 28 0,20 0,50 0,08
1/2 0,500 136 0,19 17 0,25 0,75 0,09
5/8 0,625 131 0,13 14 Aktywowanie od krawedzi 0,08
3/4 0,750 142 0,19 10 Aktywowanie od krawedzi 0,11
4T-42 DZIALANIE 0-5429PL




CUTMASTER A80

Szerokos¢
> . Cisnienie gazu - i Predkos¢ Wste;pnla' Opéznienie gribosc pl.ty
Grubos$¢ materiatu . Napiecie tuku robocza wysokosci . tarczowej
(Powietrza) . posuwu . Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkos¢
Bara (dtugosci
(mm) przewodu Woltéw (mm) (mm/min) (mm) (sek,) (mm)
palnika)
1 101 33 4590 5,1 0,00 1.2
2 116 33 3925 51 0,10 1,7
3 118 3,3 3285 51 0,10 1.7
4 126 33 1985 51 0,20 2,2
5 5,9 (7,6m) 125 33 1850 5,1 0,20 2,1
6 127 33 1605 51 0,30 2,1
6,2 (15,2m)
8 131 3,3 1100 51 0,40 2,1
10 134 33 670 51 0,50 2,1
12 136 4,8 490 6,4 0,90 2,2
15 132 33 375 Aktywowanie od krawedzi 2,6
20 144 4,8 230 Aktywowanie od krawedzi 2,5
DRUK WYTLUSZCZONY oznacza maksymalne parametry przebicia. DRUK WYTLUSZCZONY Z KURSYWA oznacza poczatek tylko
krawedziami.

0-5429PL OEPRATION 4T-43




CUTMASTER A80

Aluminum

60A

Powietrze, jako gaz plazmowy / Ostona Powietrzng

Nasadka Wktad startowy
oston Maksymalng zywotnos¢ kielicha ostony | Koncéwka | Wktad startowy o duzej Elektroda
y wydajnosci
9-8213
9-8238 9-8237 9-8210 0-8277 9-8232
Szerokos¢
. . Cisnienie gazu . R e Predkos¢ Wste;pn,a. Opéznienie CIIEIEe p'f{y
Grubos$¢ materiatu . Napiecie tuku robocza wysokosci .. tarczowej
(Powietrza) . posuwu . Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkosc
PSI (dtugosci
(GA) | (cal) Cal przewodu Woltéw (cal) (ipm) (cal) (sek,) (cal)
palnika)
16 0,064 118 0,13 350 0,20 0,00 0,07
14 0,079 118 0,13 350 0,20 0,10 0,08
11 0,120 123 0,13 275 0,20 0,10 0,08
3/16 0,188 85 (25 125 0,13 140 0,20 0,20 0,08
1/4 0,250 132 0,13 80 0,20 0,30 0,08
90 (50"
3/8 0,375 135 0,13 45 0,20 0,50 0,08
1/2 0,500 140 0,13 26 0,20 0,80 0,08
5/8 0,625 148 0,19 18 Aktywowanie od krawedzi 0,10
3/4 0,750 155 0,19 12 Aktywowanie od krawedzi 0,11
4T-44 DZIALANIE 0-5429PL




CUTMASTER A80

Szerokos¢
> . Cisnienie gazu L Wysokosc Predkos¢ Wstepn’a. Opdznienie GBI pl.ly
Grubos$¢ materiatu . Napiecie tuku| robocza wysokosci . tarczowej
(Powietrza) ) posuwu . Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkosc
Bara (dtugosci
(mm) przewodu Woltéw (mm) (mm/min) (mm) (sek,) (mm)
palnika)
1 118 6,4 8890 6,4 0,00 2
2 118 6,4 8890 6,4 0,10 2,0
3 123 6,4 7070 6,4 0,10 2,1
4 124 6,4 5095 6,4 0,20 2,0
5 5,9 (7,6m) 126 64 3335 64 0,20 2,0
6 130 6,4 2370 6,4 0,30 2,0
6,2 (15,2m)
8 134 6,4 1570 6,4 0,40 2,0
10 136 6,4 1070 6,4 0,60 2,0
12 139 6,4 765 6,4 0,70 2,0
15 146 4,8 515 Aktywowanie od krawedzi 2,4
20 157 4,8 260 Aktywowanie od krawedzi 2,7
DRUK WYTLUSZCZONY oznacza maksymalne parametry przebicia. DRUK WYTLUSZCZONY Z KURSYWA oznacza poczatek tylko
krawedziami.

0-5429PL OEPRATION 4T-45




CUTMASTER A80
Stal Miekka

80A

Powietrze, jako gaz plazmowy / Ostona Powietrzna

Nasadka Wkfad startowy
oston Maksymalng zywotnos¢ kielicha ostony | Koncéwka | Wkifad startowy o duzej Elektroda
Y wydajnosci
9-8213
9-8239 9-8237 9-8211 9-8277 9-8232
Szerokos¢
iy . Cisnienie gazu .. i Predkos¢ Wstepn’a. Opdznienie GUIEEHe pl.ty
Grubos$¢ materiatu . Napiecie tuku | robocza wysokosci . tarczowej
(Powietrza) . posuwu . Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkos¢
PSI (dtugosci
(GA) | (cal) Cal przewodu Woltéw (cal) (ipm) (cal) (sek,) (cal)
palnika)
16 0,060 115 0,13 280 0,20 0,00 0,06
11 0,120 112 0,13 190 0,20 0,10 0,06
10 0,135 110 0,13 176 0,20 0,20 0,06
3/16 0,188 122 0,19 135 0,20 0,30 0,08
1/4 0,250 85 (25) 127 0,19 100 0,20 0,40 0,09
3/8 0,375 134 0,19 40 0,20 0,50 0,10
90 (50"
1/2 0,500 136 0,19 36 0,20 0,60 0,10
5/8 0,625 145 0,19 18 Aktywowanie od krawedzi 0,11
3/4 0,750 147 0,19 14 Aktywowanie od krawedzi 0,11
7/8 0,875 146 0,19 10 Aktywowanie od krawedzi 0,12
1,000 1,000 152 0,187 8 Aktywowanie od krawedzi 0,13
4T-46 DZIALANIE 0-5429PL




CUTMASTER A80

Szerokos¢
> . Cisnienie gazu . Wysokosc Predkos¢ Wstepn{a’ Opéznienie GRS pl.ly
Grubos¢ materiatu . Napiecie tuku | robocza wysokosci . tarczowej
(Powietrza) . posuwu . Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkos¢
Bara (dtugosci
(mm) przewodu Woltéw (mm) (mm/min) (mm) (sek,) (mm)
palnika)
1 116 33 7895 5.1 0,00 1,6
2 114 33 6395 5,1 0,10 1,6
3 112 33 4895 51 0,10 1,5
4 115 48 4025 5,1 0,30 1,7
5 123 4,8 3300 51 0,30 2,0
5,9 (7,6m)

6 126 4,8 2735 51 0,40 2,2
8 6,2 (15,2m) 131 438 1745 5,1 0,50 2,5
10 134 4,8 1000 51 0,50 2,6
12 136 4,8 935 51 0,60 2,6
15 143 4,8 580 5,1 0,80 2,8
20 147 4,8 325 Aktywowanie od krawedzi 2,9
25 151 4,8 210 Aktywowanie od krawedzi 3,2

DRUKWYTLUSZCZONY oznacza maksymalne parametry przebicia. DRUK WYTLUSZCZONY Z KURSYWA oznacza poczatek tylko

krawedziami.
0-5429PL OEPRATION 4T-47




CUTMASTER A80

Stal Nierdzewna

80A

Powietrze, jako gaz plazmowy / Ostona Powietrzng

Nasadka Wktad startowy
oston Maksymalna zywotnosc kielicha ostony [ Koncéwka | Wkiad startowy o duzej Elektroda
y wydajnosci
9-8213
9-8239 9-8237 9-8211 0-8277 9-8232
Szerokos¢
L . Cisnienie gazu . Wysokosc Predkos¢ Wste;pnla' Opdznienie grubos¢ plfry
Grubos$¢ materiatu . Napiecie tuku | robocza wysokosci . tarczowej
(Powietrza) . posuwu L Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkosc
PSI (dtugosci
(GA) | (cal) Cal przewodu Woltéw (cal) (ipm) (cal) (sek,) (cal)
palnika)
16 0,063 114 0,125 340 0,2 0,00 0,06
11 0,125 115 0,125 260 0,2 0,10 0,06
10 0,141 116 0,125 250 0,2 0,10 0,06
3/16 0,188 115 0,125 170 0,2 0,20 0,07
85 (25")
1/4 0,250 118 0,125 85 0,2 0,30 0,08
38 | 0375 90 (50) 127 0,19 45 0,25 0,40 0,09
1/2 0,500 136 0,19 16 0,25 0,75 0,11
5/8 0,625 143 0,19 10 Aktywowanie od krawedzi 0,12
3/4 0,750 146 0,19 8 Aktywowanie od krawedzi 0,11
4T-48 DZIALANIE 0-5429PL




CUTMASTER A80

Szerokos¢
> . Cisnienie gazu . LS Predkos¢ Wste;pn’a. Opdznienie grubosc p|ffy
Grubos¢ materiatu . Napiecie tuku | robocza wysokosci . tarczowej
(Powietrza) . posuwu - Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkosc
Bara (dtugosci
(mm) przewodu Woltéw (mm) (mm/min) (mm) (sek,) (mm)
palnika)
1 114 32 9410 51 0,00 1,5
2 114 3,2 8120 51 0,00 1,4
3 115 3,2 6830 51 0,10 1,4
4 116 3,2 5635 5,1 0,20 1,5
5 5,9 (7,6m) 115 3,2 4010 51 0,20 1.8
6 117 32 2640 51 0,30 2,0
6,2 (15,2m)

8 123 4,8 1630 6,4 0,40 2,1
10 128 4,8 1030 6,4 0,60 2,2
12 134 4,8 565 6,4 0,75 2,6
15 141 4,8 295 Aktywowanie od krawedzi 3,0
20 147 4,8 185 Aktywowanie od krawedzi 2,8

DRUK WYTLUSZCZONY oznacza maksymalne parametry przebicia. DRUK WYTLUSZCZONY Z KURSYWA oznacza poczatek tylko

krawedziami.

0-5429PL OEPRATION 4T-49



CUTMASTER A80

Aluminum

80A

Powietrze, jako gaz plazmowy / Ostona Powietrznag

Nasadka Wkiad startowy
oston Maksymalna zywotnos¢ kielicha ostony | Korncéwka [ Wktad startowy o duzej Elektroda
y wydajnosci
9-8213
9-8239 9-8237 9-8211 9-8277 9-8232
Szerokos¢
L . Cisnienie gazu o Wysokos¢ Predkos¢ Wstepn’a. Opdznienie grubosc¢ pl'ly
Grubos$¢ materiatu . Napiecie tuku [ robocza wysokosci . tarczowe;j
(Powietrza) . posuwu L Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkos¢
PSI (dtugosci
(GA) | (cal) Cal przewodu Woltéw (cal) (ipm) (cal) (sek,) (cal)
palnika)
16 0,064 115 0,13 320 0,2 0,00 0,09
11 0,120 120 0,13 240 0,2 0,10 0,08
3/16 0,188 122 0,13 165 0,2 0,20 0,08
14 | 0250 85(25) 124 0,13 100 02 0,30 0,10
3/8 0,375 90 (50" 140 0,19 60 0,2 0,40 0,09
1/2 0,500 142 0,19 36 0,2 0,60 0,11
5/8 0,625 148 0,19 26 0,2 0,75 0,11
3/4 0,750 155 0,19 16 Aktywowanie od krawedzi 0,12
4T-50 DZIALANIE 0-5429PL




CUTMASTER AR(

Szerokos¢
> . Cisnienie gazu o Wysokosc Predkos¢ Wstepn’a. Opéznienie griBo-c plf{y
Grubos¢ materiatu . Napiecie tuku [ robocza wysokosci . tarczowej
(Powietrza) ) posuwu . Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkos¢
Bara (dtugosci
(mm) przewodu Woltéw (mm) (mm/min) (mm) (sek,) (mm)
palnika)
1 113 3,3 9020 5,1 0,00 2,4
2 116 3,3 7595 5,1 0,00 2,2
3 120 33 6165 51 0,10 2,0
4 121 3,3 5045 51 0,20 2,1
5 5,9 (7,6m) 122 3,3 3955 5,1 0,20 2,2
6 124 3,3 2905 51 0,30 2,3
6,2 (15,2m)

8 132 4,8 2010 5,1 0,40 2,3
10 140 4,8 1430 51 0,50 2,3
12 142 4,8 1045 5,1 0,60 2,6
15 146 4,8 730 51 0,75 2,7
20 157 4,8 330 Aktywowanie od krawedzi 3,2

DRUK WYTLUSZCZONY oznacza maksymalne parametry przebicia. DRUK WYTLUSZCZONY Z KURSYWA oznacza poczatek tylko

krawedziami.
0-5429PL OEPRATION 4T-51




CUTMASTER A80
Stal Miekka

100A

Powietrze, jako gaz plazmowy / Ostona Powietrzng

Nasadka Wktad startowy
oston Maksymalng zywotnos¢ kielicha ostony | Koncéwka | Wktad startowy o duzej Elektroda
y wydajnosci
9-8213
9-8239 9-8237 9-8233 9-8277 9-8232
Szerokos¢
. . Cisnienie gazu .. L CHS Predkos¢ Wstepn,a. Opodznienie IS plfry
Grubos$¢ materiatu . Napiecie tuku robocza wysokosci . tarczowej
(Powietrza) . posuwu L Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkosc
PSI (dtugosci
(GA) | (cal) Cal przewodu Woltéw (cal) (ipm) (cal) (sek,) (cal)
palnika)
1/4 0,250 114 0,16 85 0,18 0,00 0,08
3/8 0,375 112 0,16 70 0,18 0,20 0,09
1/2 0,500 75 (25 115 0,16 40 0,18 0,30 0,10
5/8 0,625 123 0,16 30 0,18 0,40 0,10
75 (50
3/4 0,750 127 0,16 20 0,18 0,80 0,11
1 1,000 133 0,16 12 Aktywowanie od krawedzi 0,12
1-1/4 1,250 135 0,16 8 Aktywowanie od krawedzi 0,12
4T-52 DZIALANIE 0-5429PL




CUTMASTER A80

Szerokos¢
> . Cisnienie gazu . Wysokosc Predkos¢ Wste;pn'a. Opdznienie SIS pl.iy
Grubos$¢ materiatu . Napiecie tuku robocza wysokosci . tarczowej
(Powietrza) . posuwu L Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkosc
Bara (dtugosci
(mm) przewodu Woltéw (mm) (mm/min) (mm) (sek,) (mm)
palnika)
6 114 4,1 2210 4,6 0,00 2,0
8 113 4,1 1960 4,6 0,10 2,2
10 112 4,1 1665 4,6 0,20 2,3
12 114 4,1 1185 4,6 0,30 2,4
15 121 41 830 4,6 0,40 2,5
20 128 4,1 475 5,0 0,80 2,8
25 133 4,1 315 Aktywowanie od krawedzi 2,9
30 134 4,1 230 Aktywowanie od krawedzi 3,1
DRUK WYTLUSZCZONY oznacza maksymalne parametry przebicia. DRUK WYTLUSZCZONY Z KURSYWA oznacza poczatek tylko
krawedziami.
0-5429PL OEPRATION 4T-53




CUTMASTER A80

Stal Nierdzewna

T100A

Powietrze, jako gaz plazmowy / Ostona Powietrzng

Nasadka Wktad startowy
oston Maksymalna zywotnosc kielicha ostony | Koncéwka | Wktad startowy o duzej Elektroda
y wydajnosci
9-8213
9-8239 9-8237 9-8212 9-8277 9-8232
Szerokos$¢
> . Cisnienie gazu . WL CHE Predkos¢ Wstepn,a. Opodznienie SUISCES pl.*y
Grubos¢ materiatu . Napiecietuku| robocza wysokosci - tarczowej
(Powietrza) . posuwu .. Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkos¢
PSI (dtugosci
(GA) | (cal) Cal przewodu Woltow (cal) (ipm) (cal) (sek,) (cal)
palnika)
1/4 0,250 114 0,16 110 0,18 0,00 0,08
3/8 0,375 116 0,16 70 0,18 0,10 0,09
12 0,500 75 (25) 119 0,16 45 0,18 0,30 0,10
5/8 0,625 75 (50 130 0,19 20 0,23 2,00 0,11
3/4 0,750 135 0,19 15 0,23 2,80 0,11
1 1,000 140 0,19 10 Aktywowanie od krawedzi 0,11
4T-54 DZIALANIE 0-5429PL
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Szerokos¢
> . Cisnienie gazu . K Predkos¢ Wstepnla. Opdznienie GRS pl.iy
Grubos$¢ materiatu . Napiecie tuku| robocza wysokosci . tarczowej
(Powietrza) . posuwu . Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkosc
Bara (dtugosci
(mm) przewodu Woltéw (mm) (mm/min) (mm) (sek,) (mm)
palnika)
6 114 4,1 2900 4,6 0,00 2,0
8 115 4,1 2265 4,6 0,10 2,2
10 52 (7.6m) 116 41 1685 4,6 0,20 2,4
12 118 4,1 1285 4,6 0,30 2,4
15 >2 (15,.2m) 127 46 685 57 2,00 2,7
20 136 4,8 360 5,7 2,80 2,8
25 140 4,8 260 Aktywowanie od krawedzi 2,8
DRUK WYTLUSZCZONY oznacza maksymalne parametry przebicia. DRUK WYTLUSZCZONY Z KURSYWA oznacza poczatek tylko
krawedziami.

0-5429PL OEPRATION 4T-55
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Aluminum

100A

Powietrze, jako gaz plazmowy / Ostona Powietrzng

Nasadka Wkiad startowy
oston Maksymalng zywotnos¢ kielicha ostony | Koncéwka | Wkiad startowy o duzej Elektroda
y wydajnosci
9-8213
9-8239 9-8237 9-8212 0-8277 9-8232
Szerokos¢
. . Cisnienie gazu . Wysokosc Predkos¢ Wstepnla. Opodznienie gribo-c plfry
Grubos$¢ materiatu . Napiecie tuku robocza wysokosci . tarczowej
(Powietrza) . posuwu L Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkosc
PSI (dtugosci
(GA) | (cal) Cal przewodu Woltéw (cal) (ipm) (cal) (sek,) (cal)
palnika)
1/4 0,250 121 0,18 110 0,19 0,00 0,10
3/8 0,375 129 0,18 60 0,19 0,20 0,10
1/2 0,500 75 (25" 135 0,18 45 0,19 0,30 0,11
58 | 0625 75 (50) 133 0,18 32 0,19 0,60 0,11
3/4 0,750 138 0,18 25 0,19 2,00 0,11
1 1,000 143 0,18 15 Aktywowanie od krawedzi 0,14
4T-56 DZIALANIE 0-5429PL




CUTMASTER A80

Szerokos¢
> . Cisnienie gazu .. B Predkos¢ Wstepn’a' Opéznienie TS plfry
Grubos¢ materiatu . Napiecie tuku| robocza wysokosci . tarczowej
(Powietrza) . posuwu L Przebicia
palnika przebicia @ zalecana
predkos¢
Bara (dtugosci
(mm) przewodu Woltéw (mm) (mm/min) (mm) (sek,) (mm)
palnika)
6 120 4,6 2920 4,8 0,00 2,5
8 125 4,6 2135 4,8 0,10 2,5
10 5,2 (7,6m) 130 4,6 1470 4,8 0,20 2,6
12 134 4,6 1230 4,8 0,30 2,7
15 >2 (15,2m) 134 46 905 48 0,60 2,9
20 139 4,6 595 6,0 2,00 3,0
25 143 4,6 395 Aktywowanie od krawedzi 3,6

DRUKWYTLUSZCZONY oznacza maksymalne parametry przebicia. DRUK WYTLUSZCZONY Z KURSYWA oznacza poczatek tylko
DZIALANIE krawedziami,

0-5429PL OEPRATION 4T-57
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INFORMACJE PATENTOWE

Patenty dotyczace palnikow tnacych

Ponizsze czesci s objete patentami amerykanskimi i zagranicznymi w nastepujacy sposob:

Patent(y)

4T-58

Nr katalogowy Opis
9-8215 Elektroda
9-8232 Elektroda
9-8213 Wkitad
9-8205 Koncowka
9-8206 Koncowka
9-8207 Koncowka
9-8252 Koncowka
9-8208 Koncowka
9-8209 Koncowka
9-8210 Koncowka
9-8231 Koncowka
9-8211 Koncowka
9-8212 Koncowka
9-8253 Koncowka
9-8233 Koncowka
9-8225 Koncowka
9-8226 Koncowka
9-8227 Koncowka
9-8228 Koncowka
9-8241 Nasadka ostony
9-8243 Nasadka ostony
9-8235 Nasadka ostony
9-8236 Nasadka ostony
9-8237 Kielich ostony
9-8238 Nasadka ostony

Numer(y) patentu USA 6163008; 6987238

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

e)

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

DZIALANIE

0-5429PL



Nr katalogowy

Opis

CUTMASTER A80

Patent(y)

9-8239

9-8244

9-8245

Nasadka ostony
Nasadka ostony

Nasadka ostony

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
Numer(y) patentu USA 6914211; D496951

e)

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

Ponizsze czesci podlegaja rowniez licencji na podstawie amerykanskiego patentu nr 5,120,930i 5,132,512:

Nr katalogowy

Opis

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

0-5429PL

Nasadka ostony
Nasadka ostony
Kielich ostony

Nasadka ostony
Nasadka ostony
Nasadka ostony
Nasadka ostony

OEPRATION 4T-59
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Te strone celowo pozostawiono pusta.

4T-60 DZIALANIE 0-5429PL



CUTMASTER A80
ROZDZIAL 5 SYSTEM: SERWISOWANIE

5.01 Konserwacja ogodlna

OSTRZEZEN'E' W przypadku eksploataciji
Przed rozpoczeciem konserwacji | W niesprzviajacych
warunkach wymagana jest

odlaczy(: zasilanie. czestsza konserwacja.

Kazde uzycie

Kontrola wizualna N
koRcowki i elektrody @ L

. e
palnika N

Raz w tygodniu

@ s Kontrola wizualna
kabli i przewodow. ?@
,<\

Kontrola wizualna korpusu, Wymieni¢ zgodnie
koncoéwki, elektrody, wktadu z potrzebami
startowego i nasadki ostony palnika ﬁ

Co trzy miesigce

Wymienié wszystkie

uszkodzone czesci .
zasilacz z

zewnatrz

‘ Wyczyscic¢

Co sze$¢ miesiecy

Kontrola wizualna i
ostrozne czyszczenie
wnetrza

Art # A-07938PL_AB

0-5429PL USLUGI 5.1



CUTMASTER A80

5.02 Harmonogram konserwacji

5.03 Wspodlne usterki

UWAGA!

Moze wystapi¢ koniecznos¢ dostosowania
czestotliwosci wykonywania prac serwiso-
wych zgodnie ze srodowiskiem operacyj-

Problem - Objaw

Wspolna przyczyna

nym.

Kontrola dziatania - codzienna lub co sze$¢ godzin
ciecia:

1. Sprawdzi¢ czesci eksploatacyjne palnika, wymieni¢
w przypadku uszkodzenia lub zuzycia.

2. Sprawdzi¢ doprowadzenie gazu plazmowegoigazu
pomocniczego oraz ci$nienie/przeptyw.

3. Oczysci¢ przewdd doprowadzenia gazu, aby usunaé
nagromadzona wilgo¢.
Raz w tygodniu lub co 30 godzin ciecia

1. Sprawdzi¢ wentylator pod katem prawidtowej pracy
i odpowiedniego przeptywu powietrza.

2. Sprawdzi¢ palnik pod katem peknie¢ lub odstonie-
tych zyt, wymieni¢ w razie potrzeby.

3. Sprawdzi¢ przewdd zasilajacy pod katem uszkodzen
lub odstonietych zyt, wymienic w razie potrzeby.
Raz na szes¢ miesiecy lub co 720 godzin ciecia

1. Sprawdzi¢ wbudowany(-e) filtr(y) powietrza, wyczy-
$ci¢ lub wymienic¢ w razie potrzeby.

2. Sprawdzi¢ kable i weze pod katem nieszczelnosci
lub peknie¢, wymienic¢ w razie koniecznosci.

3. Sprawdzi¢ wszystkie styczniki pod katem wygiecia
i wzeréw, wymieni¢ w razie koniecznosci.

4. Odkurzanie i czyszczenie catej maszyny.

Niewystarczajaca
penetracja

1. Zbyt duza predkos¢ 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 cisnienie gazu

Gtéwny tuk gasnie

1. Zbyt niska predkos¢ ciecia.

2. Zbyt duza odlegtosc¢ palnika od
cietego elementu.

3. Prad ciecia jest zbyt wysoki.

4. Odfaczony 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

Nie wdmuchiwac powietrza do zrodta
zasilania podczas czyszczenia. W wyniku
wdmuchiwania powietrza do urzadzenia
metalowe czastki moga zaktécac prace
delikatnych elementéw elektrycznych i

2 PRZESTROGA

Krétki okres
eksploatacji czesci
palnika

1. Olej lub wilgoc¢ w zrodle powietrza,
2. Przekroczenie mozliwosci uktadu
(zbyt gruby materiat).

3. Zbyt dtugi czas pracy tuku
pilotujacego

4. Cisnienie gazu jest zbyt niskie..

5. Nieprawidtowo zmontowany
palnik.

6. Zastosowano nieoryginalne czesci
ESAB

Trudnosci z
uruchomieniem

1. Zuzyte czesci palnika.

2. Zastosowano nieoryginalne czesci
ESAB.

3. Nieprawidtowe cisnienie gazu.

powodowac uszkodzenia urzadzenia.

5-2

UStUGI
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5.04 Wskaznik btedu

Przy pierwszym uruchomieniu, dwie kontrolki zapala sie
na 2-3 sekundy, aby pokaza¢ wersje zastosowanego opro-

gramowania.

Aby okresli¢ pierwsza cyfre, nalezy policzy¢ wskazniki funkgcji
od lewej do prawej strony, od 1 do 5. Aby okresli¢ druga
cyfre, nalezy policzy¢ wskazniki cisnienia, odczytujac od
dotu do géry, od 0 do 7. W ponizszym przyktadzie wskaz-
niki temperatury i psi sa w pozycji wtgczone, wskazujace

na wersje 2.3.

1
\ Art# A-07988

@ Kiedy wskaznik usterki swieci sie lub mruga, bedzie
temu towarzyszy¢ jedna z kontrolek wskaznika cisnienia
w zaleznosci od rodzaju usterki. Ponizsza tabela objasnia
kazda z tych usterek.

Wskaznik Usterka

cisnienia

Max Nadcisnienie

90 Btad wewnetrzny

85 Skrécony palnik

80 Brak czesci eksploatacyjnych

75 Btad rozruchu

70 Czesci na migjscu

65 Przewdd zasilajacy

Min Pod cisnieniem
UWAGA!

Objasnienia usterek przedstawiono w
ponizszych tabelach.

0-5429PL
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5.05 Przewodnik po rozwigzywaniu podstawowych probleméw

OSTRZEZENIE
Wewnatrz tej jednostki wystepuje bardzo niebezpieczne napiecie i poziomy mocy. Nie wolno podejmo-
wac prob diagnozowania usterek ani ich naprawy, chyba ze uzytkownik jest przeszkolony w wykonywa-
niu pomiaréw elektroniki pod napieciem i technikach rozwigzywania problemoéw.

Problem - Objaw

Mozliwa przyczyna

Zalecane dziatanie

Przetacznik ,WLACZ/
WYLACZ" jest
taczony lecz
skaznik A/C nie
zapala sie

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

2. Podstawowe bezpieczniki/wytaczniki sa
przepalone lub wytaczone.

3. Przepalit sie wewnetrzny bezpiecznik
urzadzenia.

4. Uszkodzony elements w urzadzeniu.

1. Ustawi¢ przetgcznik podstawowej mocy w pozycji wigczone;j.
2. a) Wezwac wykwalifikowanga 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 przekazac
urzadzenie do centrum serwisowego w celu naprawy lub wymiany.
4. Przekaza¢ do centrum serwisowego w celu naprawy lub wymiany,

Miga wskazniki
usterka (,FAULT") 65
PSI.

1. INPUT VOLTAGE SELECTION SWITCH
(PRZELACZNIK WYBORU NAPIECIA
WEJSCIOWEGO) ustawiony dla
nieprawidtowego napiecia.

2. Problem z podstawowy napieciem
wejsciowym.

3. Uszkodzony elements w urzadzeniu.

1. Ustawi¢ PRZELACZNIK WYBORU NAPIECIA WEJSCIOWEGO na
podstawowa wartos¢ napiecia wejsciowego.

2. Wezwac wykwalifikowana osobe, zeby sprawdzita podstawowe
napiecie, zeby zapewni¢, ze spetnia wymagania dla urzadzenia,
patrz rozdziat 2.05,Specyfikacje dotyczace podtaczenia kabla
zasilajacego” na stronie <7> .

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

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

1. Przeptyw powietrza przez lub wokét
urzadzenia jest utrudniony.

2. Przekroczono dtugos¢ cyklu pracy
urzadzenia

3. Uszkodzone elementy w urzadzeniu

1. Patrz informacje dotyczace wolnej przestrzeni - rozdziat 2.04.
2. Postawic¢ urzadzenie do ochtodzenia.
3. Przekazac do centrum serwisowego w celu naprawy lub wymiany,

Dioda LED gazu
ytaczona - mrugaja
skazniki usterki
(FAULT) i minimalnego
ciSnienie (MIN)..

1. Doprowadzenie gazu nie jest
podtaczone do urzadzenia.

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

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

5. Uszkodzone elementy w urzadzeniu.

1. Podtaczy¢ doprowadzenie gazu do urzadzenia.

2. WLACZYC doprowadzenie gazu.

3. Ustawi¢ cisnienie wejsciowe do urzadzenia na 120 psi.

4. Ustawi¢ cisnienie powietrza za pomoca regulatora - patrz rozdziat
4.02.

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

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

1. Luzna miseczka ostaniajaca.

2. Palnik nie jest prawidtowo podtaczony
do zasilania.

3. Problem z palnikiem i obowodem PIP
przewodow.

4. Uszkodzone elementy w urzadzeniu.

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

2. Nalezy zapewni¢ bezpieczng instalacje palnika ATC na urzadzeniu,|
3. Wymienic 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
usterka (,FAULT") i 75
PSI.

1. Sygnat startowy jest aktywny kiedy
PRZELACZNIK, ,WE./WYL! jest w pozycji
WL

2. Problem z palnikiem i obwodem
wigczania przewodow

3. Uszkodzone elementy w urzadzeniu.

1. Start moze by¢ aktywny dla jednego z ponizszych:
« Zamkniety przetacznik palnika recznego
« Przetacznik na pilocie zamkniety
« Niska aktywnos¢ sygnatu ,START"
Zwolnic¢ zrodto sygnatu START
2. Wymienic palnik i przewody lub przekaza¢ do autoryzowanego
centrum serwisowego w celu naprawy lub wymiany.
3. Przekazac do centrum serwisowego w celu naprawy lub wymiany,

5-4
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Problem - Objaw

Mozliwa przyczyna

Zalecane dziatanie

Migaja wskazniki
usterka (,FAULT") i 80
PSI. Przeptyw gazu
w cyklu wiaczania i
wylgczania.

1. Miseczka ostaniajaca palnika
poluzowata sie.

2. Brak koncowki palnika, elektrody lub
wktadu startera.

3. Wkiad 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 ostaniajaca. Nie dokrecac zbyt mocno.
2. WYLACZYC zasilanie. Zdja¢ miseczke ostaniajaca. Zainstalowac
brakujace czesci.

3. WYLACZYC zasilanie. Zlikwidowa¢ ci$nienie w uktadzie. Zdja¢
miseczke osfaniajaca, koricowke i wktad startera. Sprawdzi¢ dolny
tacznik wktadu startera pod katem swobody ruchu. Wymienic, jesli
zlgcze nie porusza sie swobodnie.

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

Nic sie nie dzieje,

kiedy wtacznik palnika
lub wiacznik zdalny
jest wytaczony (lub
sygnat START CNC

jest aktywny), Brak
przeptywu gazu, dioda
LED DC jest wytaczona,

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

2. Kontroler CNC nie daje sygnatu ,Start"
3. Uszkodzone elementy w urzadzeniu.

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

2. Skontaktowac sie z producentem kontrolera.

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

Migaja wskazniki
usterka (,FAULT") i 85
PSI.

1. Gérny pierscien uszczelniajacy o
przekroju kotowym (O-ring) znajduje sie
W nieprawidtowej pozycji.

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

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

6. Usterka zasilacza (standardowa
predkos¢ mrugania)

1. Zdja¢ miseczke ostaniajaca z palnika; sprawdzi¢ pozycje gérnego
pierscienia uszczelniajacego o przekroju kotowym, w razie potrzeby.
2. WYLACZYC zasilanie. Zlikwidowa¢ ci$nienie w uktadzie. Zdja¢
miseczke ostaniajaca, koncéwke i wktad startera. Sprawdzi¢ dolny
tacznik wktadu startera pod katem swobody ruchu. Wymieni¢, jesli
zkacze nie porusza sie swobodnie.

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

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

5. Zwolni¢ przefacznik palnika i aktywowac ponownie.

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

Kontrolki usterki nie sa
wiaczone, brak tuku w
palniku.

1. Uszkodzone elementy w urzadzeniu.

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

Migaja wskazniki
usterka (,FAULT") i 85
PSI.

1. Btad wewnetrzny

1. Wytgczy¢ przetacznik ,WL./WYL!, a nastepnie ponownie WEACZYC.
Uesli to nie usunie usterki, nalezy przekazac urzadzenie do
autoryzowanego centrum serwisowego w celu naprawy.

It uk pilotujacy jest
wiaczony, jednak nie
powstaje tuk tnacy

1. Przewdd roboczy nie jest potaczony z
cietym elementem

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

1. Podtaczy¢ przewdd roboczy.

2. Wymieni¢ przewdd 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 pofaczenie 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 skorygowac do odpowiednich ustawien.

2. Sprawdzi¢ czesci eksploatacyjne palnika, wymieni¢ w razie
potrzeby.

3. Sprawdzi¢ potaczenie przewodu roboczego do cietego elementu.
4. Zmniejszy¢ predkos¢ ciecia.

5. Patrz punkt,Sprawdzanie jakosci powietrza" w punkcie 3 Palnik
6. Urzadzenie nalezy zwrdci¢ do autoryzowanego centrum
serwisowego w celu naprawy.

0-5429PL

USLUGI 5-5



CUTMASTER A80

5.06 Wymiana podstawowych czesci

zasilacza.

A\

OSTRZEZENIE
Przed rozpoczeciem demontazu palnika,
przewodoéw lub Zrédta zasilania odtgczyc

podstawowe zasilanie u zrodia.

Ten rozdziat opisuje procedury wymiany podstawowych
czesci. Bardziej szczegdtowe informacje na temat wymiany
czesci znajduja sie w podreczniku serwisowym zasilacza.

A. Demontaz pokrywy

5-6

1.

S
o "' Gniazda

Wyja¢ gérne i dolne sruby, ktére zabezpieczaja
pokrywe gtéwnego zespotu. Nie poluzowywac niz-
szych $rub wewnatrz wycietych otworéw w dolnej
czesci pokrywy.

Doine =~ \\“ d

sruby —

Art # A-08429PL

2. Ostroznie unies¢ pokrywe w gére i w kierunku od

urzadzenia.

Instalacja pokrywy

1.

Ponownie podtaczyc¢ uziemienie, jesli jest to koniecz-
ne.

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

Dokreci¢ nizsze sruby.

Ponownie natozy¢ i dokreci¢ gérne $ruby.

C. Wymiana zespotu elementu filtra

Zespot elementu filtrujgcego znajduje sie w panelu tylnym.
W celu zapewnienia najlepszej wydajnosci Systemu, element
filtrujgcy nalezy sprawdza¢ zgodnie z Harmonogramem
Konserwaciji (rozdziat 5.02) i nalezy go oczysci¢ lub wymienic.

1.

Odtaczy¢ zrodto zasilania, odtaczy¢ doprowadzenie
gazu i odpowietrzy¢ ukfad.

Zdja¢ pokrywe Systemu. Patrz ,Zdejmowanie po-
krywy" w tym rozdziale.

Umiesci¢ wewnetrzny przewdd powietrza i ztacze
zespotu filtra. Numer 1 na ponizszej ilustracji.

Przytrzyma¢ klucz lub podobne narzedzie na
pierscieniu mocujacym na zfgczu zespotu filtra, a
nastepnie pociagnac waz, zeby go zwolnic. (Numer
2 i 3 na ponizszej ilustracji.).

Art#A-07989

SO

6mm

5. Wyjac zlacze z zespotu elementu filtrujacego, wkta-

UStUGI

dajac 6 mm klucz imbusowy do wewnetrznego
ztacza i przekrecajac w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazéwek zegara (w lewo). Numery 4i 5 na
poprzedniej ilustracji.

0-5429PL



6. Odfgczyc linie przewodu zasilania od zespotu filtra.

CUTMASTER A80

Wymiana opcjonalnego elementu filtrujacego
jednostopniowego

7. Wyjaczespotelementu filtrujgcego przez tylni otwor.

UWAGA!

W przypadku wymiany lub czyszczenia tyl-
ko elementu filtrujgcego przy demontazu
nalezy korzystac z ponizszych ilustracji.

Te instrukcje maja zastosowanie do zasilaczy z zainstalowa-
nym opcjonalnym filtrem jednostopniowym.

Zasilacz wytgcza sie automatycznie, kiedy element filtrujacy
jest w petni nasycony. Element filtrujagcy mozna wyjaé z

Wktad

Art # A-07990PL

obudowy, osuszy¢iuzy¢ ponownie. Element pozostawi¢ do
wyschniecia na 24 godziny. Numer katalogowy elementu
znajduje sie w rozdziale 6 ,Lista czesci".

1. Odfaczy¢ zrodto zasilania.

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

Odtaczy¢ waz doprowadzenia gazu.

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

8. Zainstalowac nowy lub oczyszczony zestaw poprzez
odwrdécenie tych procedur.

WYLACZYC doprowadzenie powietrza i sprawdzi¢
pod katem nieszczelnosci przed natozeniem pokry-

Obudowa
Whktad
filtrujacy

wy.

0-5429PL

(Nr kat. 9-7741) S
Sprezyna —%

O-ring
(Nr kat. 9- 7743

by
i

Filtr z’rozony

Pokrywa

i 0

Ztaczka &

choinkowa g Art # A-02476PL

Wymiana opcjonalnego elementu filtrujagcego
Jjednostopniowego

Wyja¢ element filtrujacy z obudowy i odtozy¢ do
wysuszenia.

Wytrze¢ wewnetrzng cze$¢ obudowy do czysta, a
nastepnie wiozy¢ zamienny element filtrujacy strona
otwartg naprzdd.

Wymieni¢ pokrywe obudowy.

Ponownie podfaczy¢ doprowadzenie gazu.
UWAGA!
Jesli urzadzenie przecieka pomiedzy obu-
dowa a pokrywg, nalezy sprawdzi¢ pier-

$cien uszczelniajacy o przekroju kotowym
pod katem naciec lub innych uszkodzen.

USLUGI 5-7
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Wymiana opcjonalnego elementu filtrujacego

dwustopniowego

Dwustopniowy filtr powietrza posiada elementy filtrujace.
Kiedy elementy filtrujace zabrudza sie, zasilacz bedzie nadal
dziata¢, lecz jakos¢ ciecia moze by¢ niezadowalajaca. Numer
katalogowy elementu znajduje sie w rozdziale 6, Lista czesci".

. WYLACZYC podstawowe zrédto zasilania.
2. WYtACZYC doprowadzenie powietrza i odpo-

wietrzy¢ ukfad.

UWAGA!
Niewielki wyciek powietrza z dolnego
facznika to zjawisko normalne.

OSTRZEZENIE
Przed demontazem zespotu filtra nalezy
zawsze wytaczy¢ doprowadzenie powietrza

i odpowietrzy¢ uktad - w przeciwnym razie
moga wystapic obrazenia ciata.

5-8

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

Nalezy zwroci¢ uwage na miejsce i potozenie starych
elementow filtrujacych.

. Wysunac stare elementy filtrujace.

Wktady pierwszego
\ idrugiego stopnia
} (zgodnie z oznaczeniem)

Art # A-02942PL

Opcjonalny zamiennik filtra drugiego stopnia

6. Wsunac¢ zamienne elementy filtrujace do zespotu

filtra w potozeniu przedstawionym w kroku 4 po-
wyzej.

Recznie i rownomiernie dokreci¢ dwie sruby, a
nastepnie dokreci¢ kazdg srube z momentem
obrotowym 2,3 - 3,4 Nmch (20 - 30 cali na funt).

Nieprawidtowy moment obrotowy moze uszkodzic¢
uszczelke.

Powoli wprowadzi¢ cisnienie do zespotu, sprawdza-
jac go pod katem nieszczelnosci.

To koniec procedury wymiany czesci.

UStUGI 0-5429PL




ROZDZIAL 5 PALNIK:
SERWISOWANIE

5T.01 Konserwacja ogodlna

UWAGA!

Opisy usterek i wskaznikéw usterek
znajduja sie w poprzednim rozdziale 5
LSystem”.

Czyszczenie palnika

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 mie¢ wptyw na
uruchomienie tuku pilotujacego i 0gdlna jakos¢ ciecia
palnikiem.

a OSTRZEZENIE

Przed rozpoczeciem demontazu palnika,
przewodow lub Zrédta zasilania odfgczyc
podstawowe zasilanie u zrodta.

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

Wewnetrzng cze$¢ palnika nalezy oczysci¢ za pomoca
srodka czyszczacego do stykow elektrycznych za po-
moca wacika lub miekkiej mokrej szmatki. W trudnych
przypadkach, palnik mozna odtgczy¢ od przewodéw i
oczysci¢ go doktadniej, wlewajac srodek czyszczacy do
stykéw elektrycznych do palnika i przedmuchujac go
sprezonym powietrzem.

2 PRZESTROGA

Dokfadnie osuszy¢ palnik przed ponowna
Smarowanie pierscieni O-ring

instalacja.

Pierscien uszczelniajacy o przekroju kotowym na gtowi-

CUTMASTER A80

Rynna gérna z otworami
wentylacyjnymi musi
pozostac otwarta

Gorny o-ring we
wiasciwej rynnie

>

Gwinty maszyny
Dolny o-ring

Art # A-03725PL

Gfowica palnika O-ring

Ztacze gazu

Art #A-03791PL_AB

Pierscien uszczelniajacy

cy palnika w ztaczu z gwintem zewnetrznym ATC wy-
maga regularnego smarowania. Dzieki temu pierscienie
uszczelniajace o przekroju kotowym zachowaja gietkosc
i zapewnig whasciwe uszczelnienie. Pierscienie uszczel-
niajace o przekroju kotowym przesusza sie, stwardniejg
lub popekaja, jesli nie beda regularnie smarowane.
Moze to prowadzi¢ do Probleméw z wydajnoscia.

Zaleca sie stosowanie bardzo cienkiej warstwy smaru
do pierscieni uszczelniajgcych o przekroju kotowym (nr
katalogowy 8-4025) raz na tydzien.

UWAGA!

NIE stosowac innych smaréw lub srodkéw
smarnych, ktére moga nie by¢ przeznaczo-
ne do pracy w wysokich temperaturach
lub moga zawiera¢,,nieznane elementy"
mogace wchodzi¢ w reakcje z atmosfera.
W wyniku tej reakcji wewnatrz palnika
moga pozostac zanieczyszczenia. Kazdy
z tych warunkéw moze prowadzi¢ do nie-
stabilnej wydajnosci lub skrécenia okresu
eksploatacji czesci.

0-5429PL UStual
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5T.02 Kontrola lub wymiana czesci

eksploatacyjnych palnika.

OSTRZEZENIE
Przed rozpoczeciem demontazu palnika,

przewodow lub Zrédta zasilania odfgczyc
podstawowe zasilanie u zrodfa.

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

Zdjac czesci eksploatacyjne palnika w nastepujgcy sposob:

UWAGA!

Miseczka osfaniajaca utrzymuje korcow-
ke i wktad startera we wtasciwej pozyc;ji.
Ustawi¢ palnik z miseczka ostaniajaca
palnika skierowang ku gérze, aby zapobiec
wypadnieciu tych elementéw po zdjeciu
miseczki.

1. Odkrecic¢ i zdja¢ zespdt miseczke ostaniajaca z pal-
nika.

UWAGA!

Gromadzenie sie zuzlu, ktérego nie mozna
usuna¢ na miseczce ostaniajacej moze
mie¢ wptyw na dziatanie uktadu

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

0

Art # A-08067

Kielich osfonys

3. Na palnikach z korpusem i nasadka ochronng lub
deflektorem, nalezy zapewni¢, aby nasadka lub
deflektor byta dobrze dopasowana do korpusu
miseczky ostaniajaca. Podczas operacji ciecia sty-
kowego (tylko), pierscien uszczelniajacy o przekroju
kotowym pomiedzy korpusem miseczki ostaniajacej
i nasadka ochronna. Nie smarowac pierscienia
uszczelniajacego o przekroju kotowym (O-ring).

Zaslepka ostony
kontaktowej

Korpus
nasadki

Art # A-03878PL

4. Wyjac koncéwke. Sprawdzi¢ pod katem nadmier-
nego zuzycia (wskazuje na nie wydtuzony lub zbyt

UStUGI

duzy otwor). Wyczysci¢ lub wymienic¢ koncowke w
razie potrzeby.
Dobra koncéwka Zuzyta koncowka

A-03406PL

Przyktad zuzycia koricowki

5. Wyjac¢ wktad startera. Sprawdzi¢ pod katem nad-
miernego zuzycia, zatkanych otworéw wylotowych
gazu lub przebarwien. Sprawdzi¢ dolny tacznik pod
katem swobody ruchu. W razie potrzeby wymienic.

Sprezynowe mocowanie Sprezynowe mocowanie

u dotu przy petnym u dotu przy ponownym
scisnieciu ustawieniu / petnym roztozeniu

=

Art # A-08064PL_AC

6. Wyciagnac elektrode prosto z gtowicy palnika.
Sprawdzi¢ czoto elektrody pod katem nadmiernego
zuzycia. Patrz nastepujacy rysunek.

[ (= o ==

Nowy elektroda

(= 1| ==

Zuzyta elektroda
Art # A-03284PL

Zuzycie elektrody

7. Ponownie zainstalowa¢ nowg elektrode, wsuwajac
ja prosto do gtowicy palnika, az zaskoczy na swoje
miejsce.

8. Ponownie zainstalowa¢ wymagany wkfad startera i
koncéwke do gtowicy palnika.

9. Recznie dokreci¢ ostone az do petnego osadzenia
pierscienia zewnetrznego na gtowicy palnika. Je-
$li op6r przy montazu pierscienia zewnetrznego,
sprawdzi¢ gwinty przed przystapieniem do dalszych
dziatan.

To koniec procedury wymiany czesci.

0-5429PL



CUTMASTER A80
ROZDZIAL 6: LISTA CZESCI

6.01 WPROWADZENIE

A. Lista czesci

Lista czesci przedstawia zestawienie wszystkich elementéw wymiennych. Listy czesci sg zorganizowane w nastepujacy
sposob:

Rozdziat,6.03 Wymiana zasilacza."

Rozdziat,6.04 Czesci zamienne do elementéw zasilacza"

Rozdziat,6.05 Opcje i akcesoria"

Rozdziat,6.06 Czesci zamienne do palnika SL100SV (z elektromagnesem na tulei montazowej)"

Rozdziat,6.07 Czesci eksploatacyjne palnika (SL100)"

Rozdziat,6.08 Czesci zamienne do palnikéw recznych”

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

B. Zwroty

Jesli produkt musi zosta¢ zwrécony do serwisu, prosimy o kontakt z dystrybutorem. Materiaty zwracane bez uzyskania
odpowiedniego upowaznienia nie beda przyjmowane.

6.02 Informacje dotyczace sktadania zaméwien

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

6.03 Wymiana zasilacza.

Do zestawu zasilacza zamiennego dotaczono nastepujace artykuty: przewdd roboczy i zacisk, przewdd zasilajacy, Regulator
ci$nienia gazu/filtr i instrukcje obstugi.

llos¢ Opis Nr katalogowy
1 Cutmaster A80 Zasilacz
208/230 - 460VAC, Jedno- lub tréjfazowe, 60Hz,

z jednofazowym kablem zasilajacym 208/230 i wtyczka 0559313341

z jednofazowym przewodem zasilajacym 460VAC 0559313342
1 Cutmaster A80 Bez oznakowania CE Zasilanie

z 400VAC, 3-fazowe, z kablem zasilajgcym 0559313343
1 Cutmaster A80 CE zasilanie

z 400VAC, 3-fazowe, z kablem zasilajgcym 0559313344
1 Cutmaster A80 Zasilacz

600VAC, trojfazowy, 60Hz, z 600V tréjfazowym

kablem zasilajacym i wtyczka 0559313345

0-5429PL LISTA CZESCI 6-1



CUTMASTER A80

6.04 Czesci zamienne do elementéw zasilacza

lloéé Opis Nr katalogowy
1 Regulator 9-0115
1 Element wymienny zespotu filtra 9-0116
1 Kabel napiecia zasilania dla 208 / 230V 8-4384
1 Kabel napiecia zasilania dla 208 / 400 V 9-0216
6.05 Opcjeiakcesoria
lloéé Opis Nr katalogowy

1 Zestaw filtra jednostopniowego (obejmuje filtr i waz) 7-7507
1 Zamienny korpus filtra 9-7740
1 Zamienny waz filtra (nie pokazano) 9-7742
2 Zamienny element filtrujacy 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 Wozek wielofunkcyjny 7-8888
1 Zestaw potaczen z uktadami automatycznymi

aby uruchomi¢/zatrzymac¢, OK aby przejs¢ dalej i napiecie

podzielonego tuku 9-8309
1 Przewody uktadéw automatycznych do uruchomienia/zatrzymania

oraz OK, zeby ruszy¢ 9-9385
1 Przewdd taczacy z uktadami automatycznymi 7,6 m / 25 stép CNC 9-1008
1 Przewdd taczacy z uktadami automatycznymi 10,7 m / 35 stop CNC 9-1010
1 Przewdd taczacy z uktadami automatycznymi 15,2 m / 50 stop CNC 9-1011
1 Nylonowa ostona przeciwkurzowa 9-7071

6-2

Zestaw opcjonalnego filtra jednostopniowego

Obudowa

Whktad
filtrujacy
(Nr kat. 9-7741)

Sprezyna —%

O-ring
(Nr kat. 9-7743) Filtr ztozony
Pokrywa
)
Ztaczka S
choinkowa - Art # A-02476PL

LISTA CZESCI

Wkiady pierwszego
\ idrugiego stopnia
) (zgodnie z oznaczeniem)

Art # A-02942PL

Zestaw opcjonalnego filtra dwustopniowego

0-5429PL
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CUTMASTER A80

6.06 Czesci zamienne do palnika SL100SV (z elektromagnesem na tulei montazowej)

Pozycjanr llo$¢ Opis Nrkatalogowy
1 1 Zespdt gtowicy palnika bez przewodoéw (w tym artykuty nr 2,3 14) 9-8220
2 1 Duzy pierscien uszczelniajacy 8-3487
3 1 Maty pierscien uszczelniajacy 8-3486
4 1 Zestaw przefacznikow PIP 9-7036
5 1 Ttoczek PIP i zestaw sprezyny powrotnej 9-7045
6 Zautomatyzowane zespoty palnika z facznikami ATC

1 Zespot przewodoéw o dtugosci 25-stdp / 7,6 m ze ztagczem ATC 4-3058

1 Zespot przewodoéw o dtugosci 35-stép / 10,6 m ze ztgczem ATC 4-3059

1 Zespot przewododw o dtugosci 15,2 m / 50-stép ze ztgczem ATC 4-3060
7 1 Stelaz 9-9448
8 1 Rura montazowa 9-9445
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 Zespot przektadni (bez tulei pozycjonujacej) 7-2827
14 1 Uchwyt palnika 7-2896
15 1 Przekfadnia krotka 8-6074
16 1 Cyrkiel (uchwyt palnika) 9-4514
17 1 Niskoprofilowy uchwyt palnika (1 3/8) 9-4515
18 1 Tuleja skalibrowanego uchwytu palnika 9-4366
19 1 Kotek sprezynujacy 5/32 x 5/8 Zob. UWAGA 1
20 1 Wkret z tbem walcowym, z korncem wgtebionym 3/8-24 x 3/8 Zob. UWAGA 1
21 2 Wkret z tbem walcowym imbusowy 1/4-20 x 5/8 Zob. UWAGA 1
22 1 Wkret bez tba imbusowy, z korncem wgtebionym #10-24 x 3/8 Zob. UWAGA 1
23 1 Zespot elektromagnesu 9-9447
24 1 Pokrywa elektromagnetyczna 9-9446

UWAGA 1

Zakupi¢ czesci lokalnie.

6-4 LISTA CZESCI 0-5429PL
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CUTMASTER A80

6.07 Czesci eksploatacyjne palnika (SL100 SV)

Zacisk omowy
palnika recznego

20-40A
CIECIE
BEZSTYKOWE

50-60A
CIECIE
BEZSTYKOWE

Elektroda
Auto 9-8232
Reczne 9-8215

Wktad
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

U

9-8259

Korpus

Koncoéwka:

— (T
20A 9-8205

30A 9-8206
40A 9-8208

Koncowkai:

—({ o

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

Koncoéwkai:

— (LD

70A  9-8231

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

Korpus

Koncéwkai:

9-8237

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)

( )

Koncéwka E 9-8254 (60 - 120 Amps

LISTA CZESCI

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

0-5429PL
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6.08 Czesci zamienne do palnikow recznych

Pozycja # llo$¢ Opis Nr katalogowy
1 1 Zestaw do wymiany rekojesci palnika (w tym artykuty nr 2 3) 9-7030
2 1 Zestaw wymiany zespotu spustu 9-7034
3 1 Zestaw $rub 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 uszczelniajacy 8-3487
6 Maty pierécien uszczelniajacy 8-3486
7 Zespoty przewoddw ze ztgczami ATC (w tym zespoty przetacznikow)
1 SL100, 6,1 m / 20-stopowy zespét przewodow ze ztgczem ATC 4-7836
1 SL100, 15,2 m / 50-stopowy zesp6t przewoddw ze ztgczem ATC 4-7837
8 1 Zestaw przetacznikow 9-7031
10 1 Przewdd Przejsciowy kabla sterowniczego palnika
(w tym artykut nr 11) 7-3447
11 1 Ostona otworu przelotowego 9-8103

Art # A-07993_AB
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CUTMASTER A80
ZALACZNIK 1: KOLEJNOSC DZIALAN (SCHEMAT BLOKOWY)

) rzefacznik w ) :
Zamkna¢ potozeniu W, URUCHOM / Przetagcznik URUCHOM/SZYBKI
zewnetrzn AUTOMATYCZNY RESTART /
odt c?zniky WYNIK: * SZYBKI RESTART USTAW / BLOKADA do
acznik.. : AUTOMATYCZNY / URUCHAMIANIA §7‘
e — |
WYNIK: Wskaznik PRADU USTAWI/ ZATRZA_SK (dla wiekszosci zastosowan),
Brak zasilania ZMIENNEGO N wia. ustawi¢ przetacznik przeprowadzania szybkiego
systemu. e W pozycji ustawiania automatycznego restartu
Przeziernika Bw’rq. (do ztobienia, docinania lub
gdy cisnienie zasilania jest WYNIK: rozszerzonych czynnosci &
odpowiednie dla obrébkowych) i
parametréw zasilania P&zoeg;ryr;/\i/e%?azu lub do blokowania
: $ . ; ;
Obwdd zasilania gotowy. (p.rze’faczn!k palnika
moze zostac zwolniony
po przeniesieniu
gtéwnego tuku). &
' WYNIK: — =
Przeptyw gazu zatrzymuje sie.
DZIALANIE:
Podtaczy¢ kabel roboczy
do cietego elementu. DZIALANIE:
Ustaw natezenie wyjsciowe.
WYNIK: Palnik odsuniety od
System jest gotow.y do pracy. przedmiotu (nadal wiaczony).
WYNIK:
; Gtéwny tuk zatrzymuje sie.
] Nastepuje automatyczne ponowne
Zadbacpglég_rﬁ'glrLE'oczu i uruchomienie tuku pilotujacego.
wiaczy¢ palnik (START)

tuku
WYNIK: pilotujagcego
Wentylatory wiaczone.

Krotki przeptyw gazu,

a nastepnie zatrzymanie. DZIALANIE:
Ponowne uruchomienie Palnik odsuniety od
doptywu gazu. — przedmiotu w granicach
Wskaznik DC WL.

odlegtosci przenoszenia.
tuk pilotujacy ustanowiony.

1

DZIALANIE:

Zwolni¢ przetacznik palnika.

WYNIK:

Przeniesienie tuku gtéwnego.
tuk pilotujacy wytaczony.

WYNIK: DZIALANIE: DZIALANIE:
Gtéwny tuk zatrzymuje si | Odtaczy¢ kabel
¢ » , » zasilajacy
Przeptyw gazu zatrzymany po ‘ P.rze+aczn|k w lub otworzy¢
wyptywie resztkowym. potozeniu WYL. @ odtacznik zewnetrzny.

(Wentylatory beda pracowaty przez WYNIK: WYNIK:

10 minut od czasu wyfaczenia Wszystkie wskazniki wytaczone.
przetacznika [START] palnika) Wentylatory zasilacza

wytaczone.

Brak zasilania systemu.

Art #A-08793PL
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CUTMASTER A80

ZALACZNIK 2: INFORMACJE NA ETYKIECIE DANYCH

Typ zasilacza
(uwaga 1)

Symbol ciecia
plazmowego

Model :
Date of Mr:

S/N

lokalizacja, model i

tego typu zasilacza

Typ pradu wyjsciowego - Czynnik cyklu roboczego

O= =

e

\

napiecie)Voltage)

7

Uo =

Uz

I
Konwencjonalne napiecie obcigzenia

Napiecie znamionowe
bez obciazenia

Symbol zasilania

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

Uwagi:

Maksymalne natezenie
znamionowe
|

MEDS

Ut

T
1®]1max3® 1®| 1eff

30

——Maksymalne efektywne

\

natezenie pradu zasilania

A\

——Numer pliku i poziom
korekty schematu

|
Stopien ochrony

\

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 zasilajgcym wskazujaca wymogi w zakresie
napiecia zasilajgcego dla zasilacza w jego standardowej wers;ji.

3. Gorny rzad: wartosci cyklu roboczego.
Wartos¢ cyklu pracy wg IEC jest obliczana zgodnie z wytycznymi
Miedzynarodowej Komisji Elektrotechniczne;.

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 obciazeniowego.
4. Sekcje etykiety informacyjnej moga znalez¢ zastosowanie w oddzielnych obszarach zasilacza.

A-2

ZALACZNIK

elektrycznego producenta

Standardowe symbole
~ AC
——= DC
g FAZA

— Standard obowiazujacy dla

Nazwa i/lub logo producenta,

numer seryjny i kod produkgciji

_~ Zakres wyjsciowy (natezenie/

Dane cyklu roboczego (uwaga 3)

Art # A-12765PL_AB

0-5429PL



CUTMASTER A80
ZALACZNIK 3: SCHEMAT ULOZENIA STYKOW PALNIKA

A. Schemat utozenia stykéw palnika recznego

Ztacza ATC
Ujemny / Widok z przodu idok z przodu Ujemny /
plazmowy plazmowy

;rzeﬁq@ 8 - Otwarte
2;22::;&;“%%0 o BN

2- Pomarariczowy/ \X\%é o / 6 - Otwarte | © - Otwarte _E 5 PP
PIP . Czamy/\\\@\?%/)%\ 5 - Otwarte \ =

PIP

—_—

o)

@9

N

U

1-PIP

&

Pilotujacy

B. Schemat utozenia stykow palnika mechanicznego (maszynowego)

Ziweza ATC | | NIEOSLONIETY PALNIK MASZYNOWY/| |  Gniazdo ATC
Widok z przodu Widok z przodu
Ujemny / plazmowy

Ujemny / plazmowy

4- Czarny - ztacze 8 - Zielony - //_\
kasety wiszacej %\/%X\ kmaasseatyz’ralcza .
wiszacej iz
7 - Zielony / G ©
) N~

Biaty - ztacze % Q
] nieuzywane 7- Otwart
~(B)F

3-
kasety wiszacej
I
Ces - arte

\ =X

\§,‘_‘—2~’\
_— =

o

@

L

o

=

®
=

2 - Pomararnczowy/ /@ [ \ ] & ?/ 6 - Otwart 6 - Otwarte ? [ /
PIP SIS 4 | |
1 - Czarny / %&4\ 5- B.ia’ry/ 5 - Otwarte x/\ 1-PIP

PIP
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CUTMASTER A80
ZALACZNIK 4: SCHEMATY PRZYLACZENIOWE PALNIKA

A. Schemat potaczenia palnika recznego

Palnik: SL60 / SL100 Palnik reczny
Przewody: przewody palnika ze ztaczem ATC
Zasilacz: z wtykiem ATC Wiyk
przewodow Gniazdo
ATC ATC ——1{ zasilacz - —— —
_ctowica ] | Przewodyl | ] I racz '
| Loanika || | palnika ! L[] |
| |
|Prze+qczrﬁlc : , Czarny 1 1 Do obwoddéw :
I PIP ] o ) o 2 zasilacza |
I P Pomaranczowy |
| || 5 o |
: I : 6 6 [
IPrze’rqcanIC — Zielony 47 |4 Do obwodéw |
: palnika™ | o : Biaty 3 3 zasilacza I
| |
: | : 8 8 A |
| ! 7 7 :
: > : Ujemny / plazmowy Ujemny / plazmowy |
= s e e tTTTTT ] ———— Pilotujacy _ _ |
Art # A-03797PL
B. Schemat potaczenia palnika mechanicznego
Palnik: nieostoniety palnik mechaniczny SL100
Przewody: przewody ze ztagczem ATC +
i ztaczem kasety wiszacej Do pilota
Zasilacz: z wtykiem ATC '
Wiyk ; Gniazdo
przewoddéw ATC
ATC
- ——— 1 Zasilacz|-———,
_ _|Gtlowica | ] Przewody] = y
" Lpalnika || | palnika i |
| |
|Prze+qcan|C : T Czarny 1 } Do obwodéw :
: PIP Ot : Pomaranczowy 2 zasilacza I
| X f— Biaty 5{ |s |
| B ( 6 6 |
| i |
| | u'NvIvG:an zarny: 44 4 Do obwodéw |
: | : zywany Biaty = 3 1 3 zasilacza [
| . |
: | : L ielony 8 8 -1, |
| : | — Zielony 7 - 7 :
| > Przewdd ujemny/plazmow Ujemny / plazmowy |
: 1! Przewdd pilota - g I |
_______ e - r—————— [ {_-_—_—___FRilotyacy _ |

Art # A-03798PL
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CUTMASTER A80
ZALACZNIK 5: SCHEMAT UKLADU URZADZENIA, 208/460V
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CUTMASTER A80
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i
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CUTMASTER A80
ZALACZNIK 6: SCHEMAT UKLADU URZADZENIA, 400V/600V
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CUTMASTER A80
ZALACZNIK 7: NAPIECIE LtUKU

Jesli do regulacji grubosci ciecia potrzebne jest napiecie tuku, nalezy zastosowac kabel jednozytowy, nieekranowany 18
AWG (1,0 mm?2), o napieciu znamionowym 300V lub wiekszym. Wszelkie prace nalezy wykonywac¢ zgodnie z odno$nymi
miejscowymi i pafistwowymi przepisami.

1. Odfaczyc¢ od zrodta zasilania.

2. Wyjac sruby przytwierdzajace zrédto zasilania do ramy. Zdja¢ pokrywe.

3. Przeprowadzi¢ przewdd przez odcigzenie naprezenia kabla z tytu Zrédta zasilania.

Otwor na przewédd

Art # A-10286PL

4. Na gtéwnej ptycie uzywac izolowanych koncéwek terminalu typu 1/4 cala do podtaczenia Vout1 (biegun -) i WORK 1
(biegun +).

OSTRZEZENIE
Napiecie tuku moze przekroczy¢ 350VDC !!!!

Art # A-10287

A-10 ZALACZNIK 0-5429PL



CUTMASTER A80

Art # A-10288PL_AB

-V_out2 (-) Odwrdcenie polaryzacji  Work2 (+) Odwrdcenie polaryzacji

5. Dokreci¢ odciazenie naprezenia.

6. Wymienic pokrywe.

7. Connect the Kabel to negative and positive of Kontroler Wysokosci Palnika (THC) .

0-5429PL ZALACZNIK A-11



CUTMASTER A80

Te strone celowo pozostawiono pusta.

A-12 ZALACZNIK
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CUTMASTER A80

Te strone celowo pozostawiono pusta.
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Te strone celowo pozostawiono pusta.



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: +32 70 233 075
Fax: +32 15 257 944

BULGARIA

ESAB Kft Representative Office
Sofia

Tel/Fax: +359 2 974 42 88

THE CZECH REPUBLIC
ESAB VAMBERK s.r.o.
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 75 55 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 Kft

Budapest

Tel: +36 1 20 44 182
Fax: +36 120 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 10 00
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 25 25
Fax: +41 1740 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 45 17
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
usJ

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

©2015 Produkty ESAB do spawania i ciecia.
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