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THERMAL
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AN ESAB’ BRAND

DOCENIAMY TWOJA DZIALALNOSC GOSPODARCZA!

Gratulujemy zakupu nowego produktu firmy Pomiar Thermal Dynamics. Jestesmy dumni, ze jestes
naszym klientem i postaramy sie zapewnic ci najlepsze w przemysle ustugi i niezawodnos¢. Ten
produkt jest objety obszerng gwarancja i ogdlnoswiatowg siecig ustug. Aby skontaktowac sie z
swoim najblizszym dystrybutorem lub agencjag ustugowa zadzwon na numer 1-800- 426-1888 lub
odwiedz naszg strone internetowa www.esab.com.

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

ZNAJDUJESZ SIEW DOBRYM TOWARZYSTWIE!

Marka Wyboru Ogélnoswiatowych Wykonawcéw | Producentow.
Thermal Dynamics to globalna marka produktéw do recznego i zautomatyzowanego ciecia pla-
zmowego dla ESAB.

Odrdzniamy sie od naszych konkurentéw tym, ze nasze produkty sa wiodace na rynku i niezawodne,
ktore wytrzymaty probe czasu. Szczycimy sie naszymi innowacjami technicznymi, konkurencyjnymi
cenami, znakomitymi dostawami, pierwszorzedna obstuga klienta i pomoca techniczng wraz z
doskonatoscia procesu sprzedazy i specjalistycznym marketingiem.

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



f OSTRZEZENIE

Przeczytaj i zrozum catg instrukcje oraz praktyki bezpieczenstwa pracodawcy przed

instalacja, obstuga lub serwisowaniem sprzetu.
Podczas, gdy informacje zawarte w tej Instrukgji reprezentuja najlepsza wiedze

producenta, producent nie bierze na siebie odpowiedzialnosci za jego stosowanie.

Zasilacz urzadzenia do ciecia plazmowego
CUTMASTER® 30+

SL60™ 1Torch™

Numer instrukgji obstugi 0700 400 977PL

Opublikowana przez:

ESAB Group Incorporated

2800 Airport Rd.

Denton, Texas 76207
www.esab.com

© Copyright 2023 by

Thermal Dynamics, marka 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 cze$ci spowodowane jakimkolwiek btedem lub pominieciem tresci
zawartej w niniejszej instrukcji, bez wzgledu na to, czy wynika ono z niedbalstwa,
czy tez z przypadkowych i innych przyczyn.

Data pierwszego wydania: 30 Marzec, 2022
Data nowelizacji: 30 Nov, 2022

Informacje na temat gwarancji mozna znalez¢ na stronie internetowe;.
Zapisz nastepujace informacje dla celéw gwarancyjnych:

Gdzie zakupiono:

Data zakupu:

Numer seryjny zasilacza elektrycznego #:

Numer seryjny palnika #:




Nalezy upewnic sig, ze informacja ta dotrze do operatora.

Mozna otrzymac dodatkowe kopie od dostawcy.

PRZESTROGA

Niniejsze INSTRUKCJE sa przeznaczone dla doswiadczonych operatorow. W
przypadku niepelnego obeznania z zasadami dzialania oraz z praktykami bez-
pieczenistwa zwigzanymi ze spawaniem lukowym oraz dotyczacymi sprzetu
stuzacego do ciecia, wskazane jest przeczytanie naszej broszury ,Srodki oraz
praktyki bezpieczenstwa podczas tukowego spawania, ciecia oraz ziobienia”,
formularz 52-529. Osobom niewykwalifikowanym NIE zezwala sie na instalowa-
nie, obstugiwanie ani dokonywanie konserwacji niniejszego sprzetu. NIE wolno
rozpoczynac instalacji lub pracy ze sprzetem bez uprzedniego przeczytania oraz
catkowitego zrozumienia niniejszych instrukcji. W przypadku niecatkowitego
zrozumienia niniejszych instrukgcji, nalezy skontaktowac sie z dostawca w celu
uzyskania dalszych informacji. Przed rozpoczeciem instalacji lub pracy ze sprze-
tem nalezy zapoznac sie ze Srodkami ostroznosci.

ODPOWIEDZIALNOSC UZYTKOWNIKA

Urzadzenie jest zgodne z opisem zawartym w tym podreczniku i towarzyszacymi etykietami i/lub
wktadkami w trakcie instalacji, eksploatacji, konserwacji i napraw prowadzonych zgodnie z przed-
stawionymi instrukcjami. To urzadzenie musi by¢ sprawdzane okresowo. Nie uzywac urzadzenia
uszkodzonego lub poddanego niewtasciwej konserwacji. Czesci uszkodzone, zagubione, zuzyte,
zniszczone lub zanieczyszczone nalezy natychmiast wymienié. Jesli konieczna jest naprawa lub
wymiana, producent zaleca, aby telefonicznie lub pisemnie przekazac zgtoszenie ustugi do autory-
zowanego dystrybutora, od ktérego zakupiono produkt.

Urzadzenie ani zadna z jego czesci nie moze by¢ zmieniona bez uzyskania wczes$niej zgody produ-
centa. Uzytkownik tego urzadzenia ponosi wylaczna odpowiedzialnos¢ za kazde uszkodzenie, ktére
wynika z nieprawidtowego uzycia, btednej konserwacji, uszkodzenia, nieprawidtowej naprawy lub
zmiany przez kogos innego niz producent lub dziat obstugi wyznaczony przez producenta.

PRZED INSTALACJA | ROZRUCHEM URZADZENIA NALEZY ZAPOZNAC SIE Z NINIEJSZA
INSTRUKCJA.
CHRON SIEBIE | INNYCH!




THERMAL
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Deklaracja zgodnosci
Zgodnie z
Dyrektywa niskonapieciowa 2014/35/UE, ktora weszta w zycie dn. 20 kwietnia 2016.
Dyrektywa EMC 2014/30/UE, ktéra weszta w zycie dn. 20 kwietnia 2016.
Dyrektywa RoHS 2011/65/UE ktéra weszta w zycie dn. 2 Styczen 2013
The EKodyign Bezposredniive 2009/125/EC, kt6ra weszta w zycie dn. 1 Styczer 2021

Typ urzadzenia
MASZYNA DO CIECIA PLAZMOWEGO

Oznaczenie typu itd.

Cutmaster 30+ Od numeru seryjnego DC212YYWWXXXX (YY - Rok produkcji; WW - Wyprodukowano tydzien
kalendarza; XXXX - System numeréw sekwencyjnych wszystkich jednostek wyprodukowanych w danym tygodniu.)

Nazwa marki lub znak towarowy
Thermal Dynamics, i ESAB Marka

Producent lub jego upowazniony przedstawiciel majacy siedzibe na terenie EOG
Nazwa, adres, nr Telefonu:

ESAB AB.
Lindholmsallen 9, Box 8004, SE-402 77 Gothenburg, Sweden.
Phone: +46 31 50 90 00, www.esab.com

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

EN [EC 60974-1:2018/A1:2019 Arc Sprzet do spawania - Czes¢ 1: Zrédla pradu spawania

EN 60974-10:2014/AMD1:2015 Arc Sprzet do spawania - Czes¢ 10: Wymagania w zakresie kompatybilnosci elektromagne-
tycznej (EMC).

EU.reg.n0.2019/1784 EKodyign Wymags for Sprzet do spawania pursuant to Bezposredniive 2009/125/EC

Dodatkowe informacje: Ograniczone uzytkowanie, urzadzenie klasy A, przeznaczone do uzytku w pomieszczeniach innych
niz mieszkalne.

Podpisujac niniejszy dokument, producent lub jego autoryzowany przedstawiciel w EOG oswiadcza, ze
urzadzenie, ktorego dotyczy niniejsza deklaracja, jest zgodne z wyzej wymienionymi wymaganiami bezpie-
czenstwa.
Data Podpis Polozenie
30 Marzec, 2022

Peter Burchfield Dyrektor Ogdlneny

URZADZENIE Rozwiazanies
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N\ _ CUTMASTER 30+
ROZDZIAL 1: INFORMACJE OGOLNE

1.01 Uwagi, Przestrogi | Ostrzezenia

W podreczniku uwagi, przestrogi i ostrzezenia sa uzywane do podkreslenia waznych informacji. Te
kwestie sa klasyfikowane w nastepujacy sposéb:

UWAGA!
Dziatanie, procedura lub informacje podstawowe wymagajace dodatkowego
podkreslenia lub pomocne w skutecznej obstudze systemu.

OSTRZEZENIE
Nieprzestrzeganie tej procedury moze spowodowac obrazenia ciata u operatora
lub innych 0séb w obszarze pracy.

PRZESTROGA
Nieprzestrzeganie tej procedury moze spowodowac uszkodzenie sprzetu.

2, OSTRZEZENIE
?\ Przekazuje informacje na temat mozliwosci porazenia elektrycznego.

0700 400 977PL INFORMACJE OGOLNE yd 9




CUTMASTER 30+

L1

1. Cutting sparks can cause explosion
or fire.
1.1 Do not cut near flammables.

1.2 Have a fire extinguisher nearby and
ready to use.

1.3 Do not use a drum or other closed

container as a cutting table.

1.Iskrzenie przy cigciu moze
spowodowacé wybuch lub pozar.

1.1 Nie wolno cig¢ w poblizu
materiatéw fatwopalnych.

1.2 Nalezy trzymac w poblizu gotowa
do uzytku gasnice.

1.3 Nie uzywac beczki ani innego
zamknietego pojemnika jako stotu
do ciecia.

2. Plasma arc can injure and burn;
point the nozzle away from
yourself. Arc starts instantly when
triggered.

2.1 Turn off power before di

2. tuk plazmowy moze spowodowaé
obrazenia i oparzenia; kierowaé
dysze w strone przeciwng do
siebie. tuk pojawia si
natychmiast po nac

ciu spustu.

torch.

2.2 Do not grip the workpiece near the
cutting path.

2.3 Wear complete body protection.

palnika nalezy
wylaczyc zasilanie.

2.2 Nie chwyta¢ przedmiotu
obrabianego blisko $ciezki ciecia.

2.3 Nosi¢ kompletna odziez ochronna.

=

3. Hazardous voltage. Risk of electric
shock or burn.

3.1 Wear insulating gloves. Replace
gloves when wet or damaged.

3.2 Protect from shock by insulating
yourself from work and ground.

3.3 Disconnect power before servicing.
Do not touch live parts.

3.Niebezpieczne napigcie. Ryzyko
porazenia pradem elektrycznym
lub oparzenia.

3.1 Stosowac rekawice izolacyjne.
Rekawice nalezy wymienia¢, gdy sa
mokre lub uszkodzone.

3.2 Chroni¢ sie przed porazeniem
poprzez izolacje od pracy i podtoza.

3.3 Odfacz zasilanie przed serwisowaniem.
Nie dotykac czesci pod napieciem.

4. Plasma fumes can be hazardous.

4.1 Do not inhale fumes.
4.2 Use forced ventilation or local
exhaust to remove the fumes.

4.3 Do not operate in closed spaces.
Remove fumes with ventilation.

4. Opary plazmy moga by¢

niebezpieczne.

4.1 Nie wdychac oparow.

4.2 Do usuwania oparéw nalezy
stosowac wymuszona wentylacje
lub lokalna wentylacje wyciaggowa.

4.3 Nie wolno uzywac w zamknietych
pomieszczeniach. Usuwac opary
za pomoca wentylacji.

5. Arc rays can burn eyes and injure
ok

5.1 Wear correct and appropriate
protective equipment to protect
head, eyes, ears, hands, and body.
Button shirt collar. Protect ears from
noise. Use welding helmet with the
correct shade of filter.

5. Promieniowanie tuku moze
powodowaé poparzenia oczu i
obrazenia skoéry.

5.1 Stosowac odpowiednie $rodki
ochrony osobistej, aby chroni¢
glowe, oczy, uszy, rece i ciato.
Zapinac koszule na guziki. Chroni¢
uszy przed hatasem. Uzywac
przytbicy spawalniczej z filtrem o
odpowiednim odcieniu.

6. Become trained.

Only qualified personnel should
operate this equipment. Use torches
specified in the manual. Keep
non-qualified personnel and children
away.

6. Przejsc szkolenie.
Urzadzenie moze obstugiwac
wytacznie wykwalifikowany
personel. Uzywac palnikow
okreslonych w instrukgji.
Niewykwalifikowani pracownicy i
dzieci nie powinni zblizac sie do sprzetu.

7. Do not remove, destroy, or cover
this label
Replace
orworn.

s missing, damaged,

7. Nie wolno usuwag, niszczy¢ ani
zakrywac tej etykiety.T
Wymieni¢, jesli brakuje etykiety,
jest uszkodzona lub zuzyta.

Art # A-13294PL
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AN CUTMASTER 30+
ROZDZIAL 2: SYSTEMWPROWADZENIE

2.01 Jak Korzystac Z Tej Instrukgji

Niniejsza instrukcja obstugi dotyczy tylko produktéw wymienionych na stronie 01.

W celu zapewnienia bezpiecznego dziatania, nalezy przeczytac cata instrukcje, w tym rozdziat poswie-
cony instrukcjom bezpieczenstwa i ostrzezeniom.

Elektroniczne kopie niniejszej instrukcji mozna réwniez pobrac bezptatnie w formacie Acrobat PDF,
rejestrujac sie na stronie internetowej ESAB podanej ponize;j i klikajac na ,Wsparcie produktu”/,Do-
kumentacja ESAB": / ,Biblioteka pobierania’, a nastepnie przechodzac do ,Urzadzenia plazmowe” i
JInstrukcja obstugi”. Najpierw nalezy sie zalogowac.

http://www.esab.com

2.02 Identyfikacja Sprzetu

Numer identyfikacyjny urzadzenia (specyfikacja lub numer czesci), model i numer seryjny znajduja sie
na etykiecie danych przymocowanej do tylnego panelu. Sprzet nieposiadajacy etykiety danych, taki jak
zespoty palnikéw i kabli podlega identyfikacji wytacznie na podstawie specyfikacji lub numeru czesci
wydrukowanego na karcie dotaczonej luzem lub na pojemniku transportowym. Wpisac te numery na
dole strony, aby mdc z nich skorzysta¢ w przysztosci.

2.03 Odbior Sprzetu

ETL CE
Dotaczone elementy: Dotaczone elementy:
«  Zasilacz CutMaster 30+ «  Zasilacz CutMaster 30+
« Latarka SL60™ i przewody + Latarka SL60™ i przewody
«  Przewdd roboczy z zaciskiem roboczym +  Przewdd roboczy z zaciskiem roboczym
«  Zestaw czescizamiennych (2 elektrody, 2 «  Zestaw czesci zamiennych (2 elektrody, 2
koncéwki tnace, 1 nasadka koncowki, 1 koncéwki tnace, 1 nasadka koncowki, 1
koncéwka do ztobienia, 1 nasadka tarczy, koncéwka do ztobienia, 1 nasadka tarczy,
1 wktad startowy wktad, 1 korpus kubka 1 wkfad startowy wktad, 1 korpus kubka
tarczy, 1 deflektor ostony, 1 prowadnica tarczy, 1 deflektor ostony, 1 prowadnica
do ciecia i 1 kubek ostony) do ciecia i 1 kubek ostony)
«  Adapter50Ado20A «  Zkacze powietrza 1/4" NPT EU typ
«  Adapter20Ado15A + Instrukcja obstugi
« Instrukcja obstugi +  Przewodnik szybki start

«  Przewodnik szybki start
+  Zlacze powietrza 1/4” NPT Milton typ D

Przenies urzadzenie do miejsca instalacji przed un-boxing urzadzenia. Nalezy zachowac ostroznos¢,
aby unikna¢ uszkodzenia sprzetu podczas otwierania pudetka.

0700 400 977PL WPROWADZENIE 7~ 1




CUTMASTER 30+ /
2.04 Specyfikacje Zasilacza ETL

CM 30+ 120-240 VAC 1-Fazowy Zasilacz Dane Techniczne

Przewdd zasilajacy 120-240 VAC, jednofazowy, 50/60 Hz

Zasilacz zawiera 3 M jednofazowy kabel wejsciowy

1-fazowy kabel zasilajacy ETL 12AWG 3/C z wtyczka NEMA 6-50P

Prad wyjsciowy 10 - 30 amperéw, ptynna regulacja

Zdolnos¢ zasilacza do

: Czastki state do 5 mikronéw
filtrowania gazu

Cisnienie na wlotowe 90-125 PSI (6,2-8,6 bara / 620-862 kPa)

2.04.01 Dodatkowe Specyfikacje Zasilania

Cykl Pracy Zasilacza CM 30+ *

Temperatura otoczenia Wartosci Znar;;(l)(?;)s\’\éiS;:Ll}lapéif?o?éoo c (104°P)
Znamionowy
Cykl pracy* 40% 60% 100%
120 VAC Jednostki Prad 25 Amper**| 21 Amper 16 Amper
Napiecie DC 120 120 120
Cykl pracy* 40% 60% 100%
208-240 VAC Jednostki Prad 30 Amper | 25 Amper 20 Amper
Napiecie DC 120 120 120

* NOTE: Cykl pracy zostaje ograniczony jesli podstawowe napigcie wejsciowe (AC) jest
niskie lub napiecie wyjsciowe DC jest wyzsze niz przedstawione w tej tabeli
** NOTE: 25 A jest TYLKO dla obwodu 20 Al

NIE przekraczaj wartosci wyjsciowej 21 A w obwodzie 15 Al

12 N\ WPROWADZENIE 0700 400 977PL




AN CUTMASTER 30+
2.05 Specyfikacja okablowania wejsciowego ETL

1-fazowe Wejscie Przewod Wiring Wymogs

Wymagania Dotyczace Okablowania Wejsciowego Zasilacza 1-Fazowego Cutmaster 30+
Nawugcne Freq M ?c Sugerowane rozmiary
wejsciowe wejsciowa
o Fuse |Elastyczny przewoéd
Woltow Hz kVA I maks | | eff i) (Min. AWG)
120/ 15A 50/60 3,02 25,5 19,6 15 12 AWG
120/ 20A 50/60 37 30,3 19,1 20 12 AWG
208 50/60 4,3 21 13,2 50 12 AWG
1-fazowe
220 50/60 4,3 19,9 12,6 50 12 AWG
230 50/60 4,2 19 12 50 12 AWG
240 50/60 4,2 18,2 11,5 50 12 AWG
Napigcie sieciowe z sugerowang ochrong obwodéw i przekrojami przewodéw
Na podstawie kodeksu National Electric Code i Canadian Electric Code

UWAGA!

Aby uzyskac informacje dotyczace obowigzujacych wymogoéw dla instalacji elek-
trycznych, nalezy skonsultowac sie z lokalnymi i krajowymi normami elektrycznymi
lub lokalnymi organami dysponujacymi odpowiednimi uprawnieniami.

Przekrdj kabla zmienia sie na podstawie cyklu pracy sprzetu.

/INPUT POWER 0700400951

[ &2 -

120 VAC 120 VAC 208-240V

Art # H-0003

UWAGA!

Ze wzgledu na obwody, wiek i stan, dwa generatory o takich samych wartosciach
znamionowych mogga dawac rézne wyniki. Dostosuj odpowiednio odpowiednio
natezenie pradu.

CM 30+ Wydajnos¢ Ciecia Smbose
mm Cale
Pojemnos¢ Pierce'a 10 3/8
Standardowa wydajnos¢ ciecia krawedzi 12 1/2
Maksymalna zdolnos¢ ciecia wzdtuznego 16 5/8

0700 400 977PL WPROWADZENIE 7~ 13




CUTMASTER 30+

2.06

Dane Techniczne Zasilacza CE

CM 30+ 230 VAC 1-Fazowy Zasilacz Dane Techniczne

Przewdd zasilajacy

230 VAC, jednofazowy, 50 Hz

1-fazowy kabel zasilajacy CE

Zasilacz zawiera 3 M jednofazowy przewod wejsciowy

2,5 mm? z wtyczka Schuko

Prad wyjsciowy

10 - 30 amperéw, ptynna regulacja

Zdolnos¢ zasilacza do
filtrowania gazu

Czastki state do 5 mikronéw

Cisnienie na wlotowe

90-125 PSI (6,2-8,6 bara / 620-862 kPa)

2.06.01 Dodatkowe Specyfikacje Zasilania

Cykl pracy zasilacza CM 30+ *

Temperatura otoczenia

Wartosci znamionowe cyklu pracys @ 40° C (104° F)

Zakres dziatania 0°- 50° C

Znamionowy

230 VAC Jednostki

Cykl pracy* 40% 60% 100%
Prad 30 Amper | 25 Amper 20 Amper
Napigcie DC 120 120 120

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

2.07

1-fazowe Wejscie Przewod Wiring Wymaégs

Specyfikacja Okablowania Wejsciowego CE

Wymagania Dotyczace Okablowania Wejsciowego Zasilacza 1-Fazowego Cutmaster 30+

Napiecie Moc .
. . Freq . . Sugerowane rozmiary
wejsciowe wejsciowa
a Fuse |Elastyczny przewod
Woltéw Hz kVA I maks | | eff i) (Min. AWG)
1-fazowe 230 50 42 19 12 32 2,5mm?

Napiecie sieciowe z sugerowana ochrong obwoddw i przekrojami przewodoéw
Na podstawie kodeksu National Electric Code i Canadian Electric Code

UWAGA!

Aby uzyskac informacje dotyczace obowiazujacych wymogoéw dla instalacji elek-
trycznych, nalezy skonsultowac sie z lokalnymi i krajowymi normami elektrycznymi
lub lokalnymi organami dysponujacymi odpowiednimi uprawnieniami.

Przekréj kabla zmienia sie na podstawie cyklu pracy sprzetu.

MAX OUTPUT POWER / INPUT POWER
RECOMMENDED

14

AN

AX OUTPUT

07004

L 16

W amp
230 VAC

WPROWADZENIE
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2.08 Zalecenia generatora

W przypadku korzystania z generatoréw do zasilania systemu ciecia plazmowego CM 30+ naste-

pujace wartosci znamionowe s wartosciami minimalnymiinalezy ich uzywac wraz z wartosciami
wymienionymi powyzej.

Dane Techniczne Generatora CM 30+

Ocena Produkcji Generatora [Cm 30+ Prad Wyjsciowy Charal:ltlirl:(styka
3kw/ 120V 20 A w obwodzie 15 A Petny
5kw/ 120V 25 A w obwodzie 20 A Petny
5 kW / 230V 30A Petny

UWAGA: Jesli generator jest wyposazony w tryb bezczynnosci, bedzie musiat
by¢ w trybie ,Run’, aby dziata¢ przy 30 amperach.

UWAGA!

Ze wzgledu na obwody, wiek i stan, dwa generatory o takich samych wartosciach

znamionowych moga dawac rézne wyniki. Nalezy odpowiednio dostosowa¢ nate-
zenie pradu.

CM 30+ Wydajnosé Ciecia Gibose
mm Cale
Pojemnos¢ Pierce'a 10 3/8
Standardowa wydajnos¢ ciecia krawedzi 12 1/2
Maksymalna zdolnos¢ ciecia wzdtuznego 16 5/8
0700 400 977PL WPROWADZENIE 7~ 15
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2.09 Cechy Zasilacza

Uchwyt i owijka przewodu

Panel sterowania

16 N\ WPROWADZENIE 0700 400 977PL
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Masy | Wymiary

8"
203.29 mm /i

12.25"
311.21 mm f

24.251b /11 kg

Wymiary i waga zasilacza

Przeswity Do Pracy | Wentylacji

Art # H-0007
381 mm 150 mm

Wymagania dotyczace przestrzeni wokot wentylacji

0700 400 977PL WPROWADZENIE 7~ 17
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Ta strona jest celowo pusta
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CUTMASTER 30+

ROZDZIAL 2: PALNIK
——WPROWADZENIE _

2T.01  Zakres Instrukgji

Niniejsza instrukcja zawiera opisy, instrukcje
obstugi i procedury konserwacji palnika do ciecia
plazmowego 1Model uchwytu SL60™. Sprzet moze
serwisowac wytacznie odpowiednio przeszkolony
personel; przestrzega sie przed podejmowaniem
préb naprawy lub regulacji nieopisanych w niniej-
szej instrukgji przez niewykwalifikowany personel
- grozi to utrata gwarancji.

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

2T.02  Opis Ogolny

PRZESTROGA

Przewody palnika s3 elastyczne,
ale przewody wewnetrzne moga
by¢ uszkodzone. Nie przekraczac
2’ promienia zgiecia i unikac
powtarzajacych sie ciasnych zgie,
gdy to mozliwe.

A\

Dodatkowe specyfikacje dotyczace
zastosowanego zasilacza znajduja
sie na stronach zatgcznika.

n

Czesci palnika

Wkiad startera, elektroda, koricowka, misecz-
ka ostaniajaca

Czesci Na Miejscu (PIP)

Gtowica palnika posiada wbudowany
przycisk

15 VDC Obwod znamionowy
Typ Chlodzenia

Potaczenie strumienia powietrza i gazu
przeptywajacego przez palnik.

Dane Znamionowe Palnika

Parametry Znamionowe Palnika Recznego

Ambient 104°F
Temperatura 40°C
100% przy 60 amperach
Cykl pracy przy 400 scfh
Maksymalny 60 amperow
prad
Napiecie (Vw') 500V
Napigcie 500V
zajarzenia tuku

G.

Rozmiary Zasilania Elektrycznego

2t.03 Zgodnie Ze Specyfikacjas Instrukcja Specyfikacje Palnika Gazowego
A. Konfiguracje Palnika Gaz (plazmowy i Sprezone
pomocniczy) powietrze
1. Palnik reczny/manualny, modele
Cisnienie robocze 90 - 120 psi
Gtowica palnika recznego znajduje sie Patrz UWAGA 6,2 - 8,3 bar
pod katem 75° do rekojesci. Palniki recz- Ciénieni K I 125 psi / 8.6
ne obejmuja zespét rekojesci i spustu. isnienie maksymaine pst/e,
wejsciowe barow
—— 10125" 257 mm) —— | 5-835cPm
Praeplyw gazu (iecie | 300 "500 scf
142 -235Ipm
Art # A-03322_TR
B. Dostepne Sa Nastepujace Palniki Reczne:
.« 20ft/6,1m 7-5200
0700 400 977PL WPROWADZENIE 7 19
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OSTRZEZENIE
Tego palnika nie nalezy uzywac z tlenem (O>).
Latarka SL60QD nie mozna stosowac w systemie HF.

UWAGA!

Wartos¢ cisnienia roboczego zalezy od modelu palnika, nate-
zenia roboczego i dtugosci przewodéw palnika. Patrz tablice z
ustawieniami cisnienia gazu dla kazdego modelu.

H. Zagrozenie Zwigzane Z Kontaktem Bezposrednim

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

20 "\ WPROWADZENIE 0700 400 977PL
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ROZDZIAL 3: SYSTEM MONTAZ

3.01 Rozpakowywanie

1. Uzy¢ listy wysytkowej do identyfikacji i 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
dystrybutorem i/lub firma transportowa.

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

3.02 Opcje Podnoszenia

Zasilacz zawiera uchwyty tylko do podnoszenia rak. Urzadzenie nalezy podnosi¢itransportowac przy
zachowaniu zasad bezpieczenstwa.

2, OSTRZEZENIE

“‘R Nie dotykac czesci znajdujacych sie pod napieciem.

4 Odtaczy¢ przewdd zasilajacy przed przesunieciem urzadzenia.

@ UPADEK SPRZETU moze spowodowac powazne obrazenia ciata i uszkodze-

nie sprzetu. UCHWYTY nie sa do podnoszenia mechanicznego.

- Tylko osoby o odpowiedniej sile fizycznej moga podnosi¢ urzadzenie.
+ Podnies urzadzenie za uchwyty, uzywajac obu rak. Nie stosowac paséw do podnoszenia.

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

0700 400 977PL MONTAZ N
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3.03 Przytacza Gazu

Podtaczenie doprowadzenie gazu do urzadzenia
Pofaczenie dla sprezonego powietrza lub butli wysokocisnieniowych jest takie samo.

1. Podtacz linie powietrza do portu wlotu szybkiego pofaczenia. Na ponizszej ilustracji przed-
stawiono typowa linie gazowa z tacznikami szybkiego potaczenia jako przyktad.

UWAGA!

W celu zapewnienia szczelnosci natozy¢ szczeliwo na gwintach zlaczek zgodnie z
instrukcjami producenta. Nie uzywaj tasmy teflonowej do uszczelniania, poniewaz mate
czastki tasmy moga odciac i zablokowac przeloty powietrza do palnika.

Doptyw Powietrza Do Portu Wlotowego

» . MONTAZ 0700 400 977PL
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2. JESLIuzywasz butli wysokociénieniowych lub ci$nienie zasilania przekracza 125 psi, MUSISZ
uzyc regulatora w celu obnizenia cisnienia do 90-125 psi przed wprowadzeniem powietrza
do systemu.

OSTRZEZENIE
Brak regulacji cisnienia powietrza wlotowego ponizej 125 psi moze spowodowac
uszkodzenie urzadzenia.

3.04 Polaczenia Podstawowych Zrédet Zasilania

PRZESTROGA

A Przed podtaczeniem urzadzenia do zasilania wejsciowego nalezy sprawdzi¢ zrédto
zasilania pod katem prawidtowego napiecia. Podstawowe zrodto zasilania, bezpieczniki
i wszystkie przewody przedtuzajace musza spetnia¢ wymogi lokalnych norm elektrycz-
nych oraz zalecane wymogi w zakresie ochrony obwoddw i instalacji elektrycznych,
okreslone w rozdziale 2.

Przewody Zasilajace Dotaczone Do Zasilacza

Przewody zasilajace sa podtaczone do wszystkich systemoéw. W Ameryce Pétnocnej bedzie dostarczany
z wtyczka 50 A do uzytku w obwodzie 208-240 V/50 A. W Europie bedzie dostarczany z kablem 2,5
mm?2 i wtyczka Schuko do uzytku w obwodzie 230 V.

Réwniez do systemoéw ETL TYLKO, sg dwa adaptery. Jednym z nich jest kabel z wtyczka 120V/20A
NEMA 5-20P, ktéra mocuje sie do przewodu wejsciowego zasilania za pomoca wtyczki NEMA 6-50R.
Druga to wtyczka adaptera NEMA 5-20R na NEMA 5-15P, ktéra podtacza sie do drugiego adaptera.

PRZESTROGA

W przypadku korzystania z przewodu zasilacza 120 /20 A (TYLKO systemy ETL) nie
nalezy przekraczac¢ ustawienia pradu wyjsciowego na poziomie 25 A na zasilaczu, po-
niewaz moze to spowodowac zadziatanie wytacznika obwodu zasilania wejsciowego.

PRZESTROGA
Sprzet (TYLKO system CE) jest przeznaczony do uzytku wyfgcznie w pomieszczeniach
o obciazalnosci pradowej réwnej lub wiekszej niz 100 A na faze.

OSTRZEZENIE

Uzywajac zasilacza 15 A w potaczeniu z zasilaczem 20 A (TYLKO systemy ETL), nalezy
zachowac szczegdlng ostroznos¢, aby nie przekroczy¢ pradu wyjsciowego na pozio-
mie 21 A na zasilaczu. Niezastosowanie sie do tego moze spowodowac potkniecie

4 wyfacznika zasilania wejsciowego lub przegrzanie obwodu rozgatezienia.

&> b b

Ampery (wartosc¢ skuteczna)
Wejscie Napiecie Znaml(')ln(')wa na Wejsciu przy ZNamionowey | -/,
moc wyjsciowa wartosci na wyjsciu, 60 Hz,
jednofazowy

Obwaod 120V, 15 A (ETL) 21 A, 120V 25,5 3.1
120V, 20 A Obwod (ETL) 25A,120V 30,3 3,7
208-240V, 50 A Obwaod (ETL) 30A, 120V 18,2-21 4,2
230V (CE) 30A, 120V 19 4,2

0700 400 977PL MONTAZ >3




CUTMASTER 30+ /

ETL ONLY
/INPUT POWER 0700400951
@20 ‘ 50
Amp Amp
120 VAC 208-240V
Art #H-0003
3.05 Prace Prowadzic Potaczenia

Podtacz przewdd roboczy do zasilacza i czesci roboczej.
1. Podtacz ztacze przewodu roboczego typu Dinse do przedniego panelu zasilacza, jak pokazano
ponizej.
2. Wcisngc i przekreci¢ w prawo, az mocno.

3. Podtaczy¢ zacisk roboczy do obrabianego przedmiotu lub stét do ciecia. Obszar musi by¢
wolny od oleju, farby i rdzy. Pofacz tylko z gtéwna czescig przedmiotu obrabianego; nie
podtaczac¢ do czesci, ktdra ma zostac odcieta.

Patrz rozdziat 3T dla instalacji palnika.

5% N\ MONTAZ 0700 400 977PL
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ROZDZIAL 3: PALNIK MONTAZ

3T.01 Potaczenie Latarki

Podtacz palnik do zasilacza. Do tego zrédta zasilania nalezy podtacza¢ wytacznie latarki ESAB SL60 /
reczne lub SL100 / mechaniczne. do tego zrédta zasilania.

= OSTRZEZENIE
2 Odtgczy¢ podstawowe zasilanie u Zrodta przed podtgczeniem palnika.
ﬁ“ qczycp p poatg p

A

1. Zréwnac meskie zlgcze ATC (na palniku) z gniazdem z gwintem wewnetrznym. Wtozy¢
zkacze z gwintem zewnetrznym do gniazda z gwintem wewnetrznym. Ztacza nalezy zblizy¢
do siebie poprzez zastosowanie niewielkiego cisnienia.

2. Zabezpieczyc potaczenie, obracajac nakretke zabezpieczajgca zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara do momentu zablokowania w odpowiednim potozeniu. NIE stosowa¢ nakretki zabez-
pieczajacej do docisniecia pofaczenia. Nie stosowac narzedzi do zabezpieczenia potaczenia.

Podtgczenie Palnika Do Zasilania

0700 400 977PL MONTAZ / %
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Ta strona jest celowo pusta
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ROZDZIAL 4: SYSTEM DZIALANIE

4.01 Elementy Sterujace/Funkcje Na Panelu Przednim

Patrz ilustracja w celu identyfikacji numeréw (Cutmaster 70+ pokazane jako przykiad)

Art # H-0039

1. Pokretto Sterujace

Aby wybra¢ menu lub zmieni¢ wartosci:

& o

Aby wyregulowac prad tnacy:

Obré¢ zgodnie z ruchem wskazédwek zegara, aby zwiekszyc prad ciecia.
Obré¢ w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara, aby zmniejszy¢ prad ciecia.

Aby wybrac¢ opcje w wyswietlonym menu, nacisnij pokretto sterowania, aby przejs¢ do ekranu menu.
Po wejsciu do ekranu menu opcje s kolejno podswietlane przy kazdym obrocie.

(@ (&>
. < L Aby wybrac ikone na ekranie menu i wyjs$¢ z ekranu menu.
:‘Q Aby zmienic¢ zaznaczenie.

0700 400 977PL DZIALANIE yd 27
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2. Gniazdo Typu Prowadzi¢ Dinse Pracy

Dopasuj ztacze Dinse na pracy prowadzi¢ z pojemnika, nacisnij i przekre¢ w prawo, az mocno.
3. Palnik Szybkoztacze Gniazdo

Palnik prowadzi sg potaczone tutaj wyréwnywanie ztacza, naciskajac w i obracajac blokowania pier-
$cien w prawo do prawo-do zabezpieczenia. Potaczenie powinno by¢ tylko niezgorszy bez narzedzi
uzywanych.

Przewdd ujemny/

/—\ plazmowy PIP Przetacznik
e /\R\X\\} —

7 - Otwarte /////////, @ \\ \ 3 - Przefacznik .
| “ﬁ ® %&j @ “\‘\\1\\\ Spust Przetacznik
\\&ijfg m b@% 1
< Electrode

@F

)

= O Y S BN 1 N1

6- Otwarte W} 1\////// 2-PIP

5-Otwarte \x\\\\\\\ / -
Pilotuja;\cy/i/ Art# H-0016PL

5. EkranLCD

Na panelu przednim znajduje sie ekran LCD, na ktérym wyswietlany jest tryb ciecia, prad ciecia, napiecie
ciecia, cisnienie powietrza i informacje o btedach.

EKRAN POWITALNY

Ekran powitalny jest wyswietlany przez 3 sekundy, gdy urzadzenie wigcza sie.

THERMAL

DYNAMIGS

AN ESAB* BRAND

Po ekranie powitalnym nazwa modelu jest wyswietlana przez 3 sekundy.

Art # H-0017
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EKRAN GLOWNY

Prad

W Cisnienie powietrza
I na wyjsciu

—— Odpowietrzanie gazem

Napiecie ciecia Iukiemﬁm

Tryb ciecia

Tryb wyzwalania

EKRAN MENU

Aby wejs¢ do ekranu menu, nacisnij pokretto sterowania. Na ekranie menu uzytkownik moze dosto-
sowac tryb ciecia, tryb wyzwalania i czyszczenie gazem. Aby wyjs¢ z ekranu menu, obré¢ pokretto
sterowania do ekranu gtéwnego.

1) EKRAN WYBORU TRYBU CIECIA
Aby wejs¢ do wyboru trybu ciecia, nacisnij pokretto sterowania, tryb cigcia zostanie podswietlony.

Aby zmieni¢ wybdr, nacisnij pokretto, tryb ciecia zmienia sie miedzy trybem ciecia ptyty a trybem
ciecia siatki.

Aby potwierdzi¢ wybdr, obro¢ pokretto sterowania, aby wyjs¢ z menu wyboru trybu ciecia.

Art # H-0021 Art # H-0019
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2) EKRANWYBORU TRYBU WYZWALACZA

Aby przejs¢ do wyboru trybu spustu, nacisna¢ pokretto sterujace, aby przejs¢ do ekranu menu. Obroci¢
pokretto w prawo, aby przejs¢ do ekranu trybu spustu. Tryb spustu zostanie podswietlony. Aby zmieni¢
wybor, nacisnaé pokretto. Tryb spustu zmieni sie z trybu 2T (normalny) na 4T (blokada). Obréci¢ pokretto
sterujace, aby wyjsc z ekranu wyboru trybu spustu i potwierdzi¢ wybor.

Nalezy pamietag, ze tryb wyzwalania 4T jest dostepny tylko w trybie ciecia blachy. Po wybraniu
trybu ciecia siatki nie mozna wybra¢ trybu spustu 4T.

Art # H-0022 Art # H-0023

3) EKRANOCZYSZCZANIA GAZU

Aby przejs¢ do usuwania gazu, nacisnij pokretto sterujace, aby przejs¢ do ekranu menu. Obré¢ pokretto
zgodnie z ruchem wskazéwek zegara, aby przejs¢ do ekranu usuwania gazu.

Nacisnac pokretto sterujace, aby wigczyc¢ przedmuch gazem, ponownie nacisnac pokretto sterujace, aby
zatrzymac przedmuch gazem, a nastepnie obrdcic pokretto sterujace, aby wyjs¢ z ekranu przedmuchu
gazem.

120V

120V

Art # H-0024 Art # H-0025

Przedmuchiwanie gazem wylaczone Przedmuchiwanie gazem wijczone
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Ekran btedu

Istnieje kilka ekranéw ostrzezen o btedach, ktére wskazuja btedy. Gdy wystapi btad, zostanie wyswie-
tlony ekran komunikacji i odciecie wyjscia do czasu usuniecia btedu.

1) PRZEGRZANIE EKRANU KOMUNIKACJI

Urzadzenie tnace jest chronione przez czujnik temperatury. Ekran z powiadomieniem o przegrzaniu
jest wyswietlany, gdy maszyna jest przegrzana, co zwykle wystepuje w przypadku przekroczenia cyklu
roboczego urzadzenia.

Jesli pojawi sie ekran komunikacji z przegrzaniem, wyjscie maszyny powinno zosta¢ wytgczone. Pozo-
stawi¢ urzadzenie wigczone, aby elementy wewnetrzne ostygty. Gdy sprzet jest wystarczajgco chtodny,
ekran komunikacji przegrzania znika automatycznie.

Nalezy zwrdci¢ uwage, ze wytgcznik gtéwny musi pozostac w pozycji |, aby wentylator nadal dziatat i
umozliwiat wystarczajace schfodzenie urzadzenia.

Art # H-0027

2) EKRAN KOMUNIKACJI CISNIENIA POWIETRZA

Ekran z powiadomieniem o ci$nieniu powietrza jest wyswietlany, jesli ci$nienie powietrza na wylocie
jest poza zakresem.

Art # H-0026

0700 400 977PL DZIALANIE yd 31




CUTMASTER 30+ /
3) EKRAN KOMUNIKACYJNY MONTAZU PALNIKA LUB MONTAZU POKRYWY

Jesli palnik lub materiat eksploatacyjny palnika nie sg prawidtowo zainstalowane, wyswietlany jest
ekran z powiadomieniem o instalacji palnika lub nieprawidtowym ztozeniu pokrywy.

4) ELECTRODE OR TIP MONTAZ COMMUNICATION SCREEN

Ekran komunikatu instalacji elektrody lub koncéwki jest wyswietlany, gdy korcéwka i elektroda sg
nieprawidtowo zainstalowane prawidtowo lub sg powaznie zuzyte. Sprawdz lub wymien zuzyta dysze
tnacai elektrode.

Art # H-0029

5) EKRAN KOMUNIKACJI POD NAPIECIEM

Ekran komunikacji pod napieciem jest wyswietlany, gdy napiecie wejsciowe jest nizsze niz 85V, sprawdz
czy napiecie wejsciowe nie jest nizsze niz 100 V.

AN

Art # H-0030
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4.02 Przygotowania do Pracy

Przy rozpoczeciu kazdej procedury ciecia:

& , OSTRZEZENIE
? Przed rozpoczeciem montazu lub demontazu zrédta zasilania, czesci palnika lub zespotu
palnika i przewoddéw odtaczy¢ podstawowe zasilanie u zrédfa.

Latarka Wyb6r Komponentéw

Upewnic sig, ze palnik zostat prawidtowo ztozony i zawiera odpowiednie czesci. Czesci palnika
musza odpowiada¢ typowi realizowanej operacji oraz pragdowi wyjsciowemu Zrédta zasilania
(Maksymalnie 30 A przy 230 V lub 25 A przy 120 V). Kolejno$¢ czesci palnika mozna znalez¢ w
sekcji 4T.01.

Potaczenie Latarki

Upewnic¢ sig, ze palnik jest prawidtowo podtaczony. Do tego zrédta zasilania nalezy podtaczac
wytacznie modele Thermal Dynamics SL60 z palnikiem recznym lub SL100 z palnikiem mecha-
nicznym. Patrz rozdziat 3T.01 tego podrecznika.

Sprawdzi¢ Podstawowe Zrédto Zasilania

1. Sprawdzi¢ prawidtowe zasilanie napiecie wejsciowe. Nalezy upewnic¢ sie, ze zrédto zasilania
spetnia wymogi mocy dla jednostki zgodnie ze specyfikacjami w rozdziale 2.

2. Podtaczy¢ przewdd zasilajacy (lub zamkna¢ gtéwny przetacznik wytaczajacy) do zasilania
ukfadu.

Zrédlo Powietrza

Upewnic¢ sig, ze zrodto spetnia wymagania (patrz rozdziat 2). Sprawdzi¢ potfaczenia i wiaczy¢
doprowadzenie powietrza.

Podtaczy¢ Przewod Roboczy
Przymocowa¢ przewdd roboczy do cietego elementu lub stotu do ciecia. Obszar zacisku kabla

roboczego musi by¢ wolny od oleju, farby i rdzy. Podtaczy¢ wytacznie do gtdwnej czesci cietego
elementu; nie podtacza¢ do czesci, ktéra ma zostac¢ odcieta.

Art# A-04509

Wiaczanie Zasilania

Ustaw gtéwny przetacznik zasilania w pozycji,|I” (w prawo). Wtacza sie wyswietlacz LCD. Zarzad
Gtéwny przeprowadza kilka testéw w celu ustalenia, ze system jest gotowy do pracy.

Jesli nie wykryto zadnych probleméw, ustawienie pradu wyjsciowego bedzie wyswietlane w
zakresie od 15 do 50 lub 70 amperdw.

Wentylator chtodzacy wigczy sie na jedna sekunde, gdy urzadzenie zostanie wigczone i uruchomi
sie automatycznie, gdy urzadzenie bedzie dziata¢ normalnie.
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Ustawione Cisnienie Robocze

Cisnienie gazu nie moze by¢ ustawione na zasilaczu i musi by¢ ustawione u zrédta, w zakresie
90-125PSI/6,2 - 8,6 bar/ 620 - 862 Kpa.
NIGDY NIE NALEZY PRZEKRACZAC 125 PSI/ 8,62 bar / 862 kPa.

Operacja Ciecia

Po ustaleniu tuku tnacego nalezy go kontynuowag, az spust zostanie uwolniony (ex. 2T), palnik
zostanie przesuniety zbyt daleko od obrabianego przedmiotu lub przekroczono cykl pracy, co
powoduje przejscie systemu w tryb ponad temperatury. W pierwszych dwéch przypadkach
uwolnij spust palnika, upewnij sie, ze koricdwka palnika znajduje sie blisko obrabianego przed-
miotu, aktywuj spust i ponownie ustal tuk tnacy. W przypadku awarii nadmiernej temperatury
zwolnij spust, pozwdl, aby urzadzenie byto uruchamiane, aby ostygto. Gdy usterka sie wyczysci,
mozesz ponownie rozpoczac ciecie.

Typowe Predkosci Ciecia

Predkosci skrawania réznia sie w zaleznosci od przepustu wyjsciowego palnika, cisnienia gazu,
rodzaju ciecia materiatu i umiejetnosci operatora.

Ustawienie pradu wyjsciowego lub predkosci ciecia mozna zmniejszy¢, aby umozliwi¢ wolniej-
sze ciecie wzdtuz linii lub zastosowanie szablonu, nadal uzyskujac ciecie o doskonatej jakosci.
Wraz ze wzrostem grubosci cietego metalu predkos¢ ciecia bedzie musiata zostac spowolniona.
Przeciwienstwo jest prawda. W miare zmniejszania sie grubosci cietego metalu dopuszczalna
predkos¢ ciecia moze wzrosnac.

Wyplyw Koricowy

Zwolni¢ spust, zeby zatrzymac tuk tnacy. Gaz nadal przeptywa przez okoto 30 sekund. Podczas
post - przeptywu, jesdli uzytkownik szybko naciska i zwalnia spust, gaz zostanie wytaczony.
Jesli uzytkownik nadal bedzie trzymac spust i nie zwalnia¢ go, rozpocznie sie tuk pilota. tuk
gtdéwny zostanie przesunieny do przedmiotu obrabianego, jesli koricéwka palnika znajduje sie
w odlegtosci transferu.

Zamykanie Systemu

Ustawi¢ gtéwny przetacznik w potozeniu, 0" czyli z lewej strony, patrzac na urzadzenie od tytu.
Po krétkim czasie wyswietlacz LCD i wentylator wylacza sie. Odtaczy¢ przewdd zasilajacy lub
odfaczyc zasilania. System nie jest zasilany.

UWAGA!
Aby zmaksymalizowa¢ zywotnos¢ wewnetrznej elektroniki, pozwdl, aby zasilacz dziatat

(bez ciecia) przez kilka minut przed wytaczeniem. Pozwoli im to szybciej sie ochtodzi¢.
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RO :

Latarka Wyb6r Komponentéw

4T.01

Rodzaj wykonywanej operacji okresla, ktore czesci
zostang uzyte.

Rodzaj operacji:

Ciecie stykowe, ciecie bezstykowe lub
ztobienie

Czesci palnika:

Ostona ostony, koricowka tnaca, elektro-
da i wktad startowy

UWAGA!
Dodatkowe informacje na temat cze-
$ci palnika znajduja sie w rozdziale

i

4T.07 i kolejnych.

Czesci palnika dla réznych operacji nalezy zmie-
nia¢ w nastepujacy sposob:

2, OSTRZEZENIE
_L&\ Przed rozpoczeciem montazu
4 lub demontazu czesci palnika lub

zespotu palnika i przewodéw odta-
czy¢ podstawowe zasilanie u zrédta.

UWAGA!

Ostona przytrzymuje koncéwke i
kasete startowg na miejscu. Ustawic
palnik z miseczka ostaniajaca palnika
skierowana ku gorze, aby zapobiec
wypadnieciu tych elementéw po
zdjeciu miseczki.

i

1. Odkreci¢izdjac zespdt miseczki ostania-
jacej z gtowicy palnika.

2. Wyjac elektrode, wyciggajac ja prosto z
gtowicy palnika.

0700 400 977PL

Duzy pierécien uszczelniajacy
Maly pierscien uszczelniajacy

Glowica palnika 5

Elektroda %

Wkfad startowy%
Koficowka @

Kielich ostony

A-03510_PL

Czesci Palnika

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

4. Zainstalowa¢ nabdj startowy i zadang
koncéwke do operacji w gtowicy palni-
ka.

5. Recznie dokreci¢ zespot miseczki
ostaniajacej, az zostanie osadzony na
gtowicy palnika, uwazajac, aby nie
przekreci¢ miseczki ostaniajacej pod-
czas nakrecania na palnik. Gdy dojdzie
do konca gwintéw, nie ma potrzeby
dalszego dokrecania, poniewaz O-ringi
zapewniaja uszczelnienie i prawidtowy
przeptyw gazu do przodu palnika..
Jesli opér przy montazu pierscienia
zewnetrznego, sprawdzi¢ gwinty przed
przystapieniem do dalszych dziatan.

4T.02  Obstuga palnika recznego

Ciecie Bezstykowe Palnikiem Recznym

UWAGA!

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

i

rodzaju operacji.
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1.

Palnik mozna wygodnie trzymac¢ w
jednej rece lub ustabilizowa¢ obiema
rekami. Ustawi¢ dtont w pozycji umozli-
wiajacej nacisniecie spustu na rekojesci
palnika. W przypadku palnika recznego
rekojes¢ mozna umiescic blisko gtowicy
palnika w celu zapewnienia maksymal-
nej kontroli lub blisko czesci tylnej w
celuzapewnienia maksymalnej ochrony
przed cieptem. Wybra¢ technike uchwy-
tu, ktdra jest najbardziej komfortowa
i zapewnia dobra kontrole i swobode
ruchu.

UWAGA!

Koncéwka nigdy nie powinna stykac
sie z przedmiotem obrabianym, z
wyjatkiem operacji ciecia z zatozong
ostong przed przecigganiem. Patrz
tabela materiatéw eksploatacyjnych
na pudetku z zestawem czesci.

Kielich ostony

W zaleznosci od operacji ciecia, wykonac
jedna z nastepujacych czynnosci:

a. W przypadku rozpoczynania od
krawedzi trzymaj palnik prostopa-
dle do przedmiotu obrabianego
z przednig czescig koncéwki na
krawedzi przedmiotu obrabianego
w punkcie, w ktérym ciecie ma sie
rozpoczac .

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

Palnik

N

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

.2

[

A-00024_PL

Odlegtosc Od Elementu Cietego
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Trzymac¢ palnik z dala od ciata.

Przesunac spust w kierunku tylnej czesci
rekojesci, jednoczednie go naciskajac.
tuk pilotujacy uruchomi sie.

Zwolnienie spustu
A-02986PL

Zblizy¢ palnik do cietego elementu w
zasiegu transferu. W momencie podjecia
dziatania przez gtéwny tuk tuk pilotujacy
WYLACZA sie.

UWAGA!

Wstepny przeptyw i koicowy wy-
ptyw gazu s3 cechg zasilania a nie
funkcja palnika.

K
%03383PL

Cig¢ jak zwykle. Po prostu zwolni¢
zespot spustu, zeby przerwac ciecie.

Postepowac zgodnie z zalecanymi

praktykami ciecia opisanymi w instrukgji
operatora zasilania.
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UWAGA!

Jesli miseczka ostaniajaca jest pra-
widtowo zainstalowana, pomiedzy
miseczkg ostaniajaca a rekojescia
palnika tworzy sie niewielka szcze-
lina. Gaz uchodzi przez te szczeline
podczas normalnej pracy. Nie
wolno podejmowac préb zlikwido-
wania szczeliny za pomoca miseczki
ostaniajacej. Przyciskanie miseczki
ostaniajacej do gtowicy palnika lub
rekojesci palnika moze uszkodzic¢
elementy.

i

8. W celu utrzymania statej odlegtosci
od cietego elementu, zainstalowac¢
prowadnice, nasuwajac jg na miseczke
ostaniajaca palnika. Zainstalowac pro-
wadnice z n6zkami po bokach korpusu
miseczki ostaniajgcej, aby utrzymac
dobrg widoczno$¢ tuku tnacego. Pod-
czas pracy, oprze¢ n6zki prowadnicy do
ciecia bezstykowego o ciety element.

Kielich ostony
Prowadnica bezstykowa
=] Koncéwka palnika

‘ Obrabianego przedmiotu

Art # A-04034PL

Miseczka ostaniajaca z prosta krawedzia

Miseczke ostaniajaca do ciecia bezstykowego
mozna stosowac w przypadku prostej krawedzi
nieprzewodzacej w celu recznego wykonania
prostych ciec.

i} o OSTRZEZENIE

3\ Prosta krawedz musi by¢ nieprze-
4 wodzaca.

Nieprzewodzaca
prosta prowadnica
ciecia

A-03539PL

Stosowanie Miseczki Ostaniajacej Z Prostg Krawedzig

0700 400 977PL

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

Ciecie Stykowe Palnikiem Recznym

Ciecie stykowe najlepiej sprawdza sie na me-
talu o grubosci 6 mm (1/4 cala) lub mniejszej.

UWAGA!

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

1. Zainstalowac koncowke do ciecia styko-
wego i ustawic prad wyjsciowy.

2. Palnik mozna wygodnie trzymaé w
jednej rece lub ustabilizowa¢ obiema
rekami. Ustawi¢ dton w pozycji umozli-
wiajacej nacisniecie spustu na rekojesci
palnika. W przypadku palnika recznego
rekojes¢ mozna umiescic blisko gtowicy
palnika w celu zapewnienia maksymal-
nej kontroli lub blisko czesci tylnej w
celu zapewnienia maksymalnej ochrony
przed cieptem. Wybrac technike uchwy-
tu, ktdra jest najbardziej komfortowa
i zapewnia dobra kontrole i swobode
ruchu.

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

4. Trzymac palnik z dala od ciata.
5. Przesuna¢spust w kierunku tylnej czesci

rekojesci, jednoczesnie go naciskajac.
Luk pilotujacy uruchomi sie.

Zwolnienie spustu

A-02986PL
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6.

Zblizy¢ palnik do cietego elementu w
zasiegu transferu. W momencie podjecia
dziatania przez gtéwny tuk tuk pilotujacy
WYLACZA sie.

UWAGA!

Wstepny przeptyw i korncowy wy-
ptyw gazu sa cecha zasilania a nie
funkcja palnika.

Art # A-03383PL

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

Postepowa¢ zgodnie z zalecanymi
praktykami ciecia opisanymi w instrukgji
operatora zasilania.

Palnik mozna wygodnie trzymac w
jednej rece lub ustabilizowa¢ obiema
rekami. Ustawic¢ dton w pozycji umozli-
wiajacej nacisniecie spustu na rekojesci
palnika. W przypadku palnika recznego
rekojes¢ mozna umiescic¢ blisko gtowicy
palnika w celu zapewnienia maksymal-
nej kontroli lub blisko czesci tylnej w
celu zapewnienia maksymalnej ochrony
przed cieptem. Wybrac technike, ktéra
jest najbardziej komfortowa i zapewnia
dobra kontrole i swobode ruchu.

UWAGA!

Koncéwka nie powinna miec kontak-
tu z cietym elementem, z wyjatkiem
operadji ciecia stykowego.

UWAGA!

Jesli miseczka ostaniajgca jest pra-
widtowo zainstalowana, pomiedzy
miseczka ostaniajaca a rekojescia
palnika tworzy sie niewielka szcze-
lina. Gaz uchodzi przez te szczeline
podczas normalnej pracy. Nie
wolno podejmowac préb zlikwido-
wania szczeliny za pomoca miseczki
ostaniajacej. Przyciskanie miseczki
ostaniajacej do gtowicy palnika lub
rekojesci palnika moze uszkodzi¢
elementy.

Wycinanie Za Pomoca Palnika Recznego

1.

Trzymac palnik z dala od ciata.
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Ustawi¢ palnik delikatnie pod katem,
aby skierowa¢ wydmuchiwane czastki
w kierunku od koncoéowki palnika (i
operatora) raczej niz bezposrednio z po-
wrotem do palnika do czasu ukorczenia
obrébki.

Nacinanie nalezy rozpocza¢ we frag-
mencie niepotrzebnego metalu poza
linig ciecia, a nastepnie kontynuowa¢
ciecie wzdtuz linii. Trzymac palnik piono-
wo do cietego elementu po zakonczeniu
obrébki.

Przesunac spust w kierunku tylnej czesci
rekojesci, jednoczednie go naciskajac.
tuk pilotujacy uruchomi sie.

Zwolnienie spustu

A-02986PL

Zblizy¢ palnik do cietego elementu w
zasiegu transferu.W momencie podjecia
dziatania przez gtéwny tuk tuk pilotujacy
WYLACZA sie.
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UWAGA!

Wstepny przeptyw i koricowy
wyplyw gazu sa cecha zasilania a nie
funkcja palnika.

i

7. Mozliwie jak najszybciej oczysci¢ mi-
seczke ostaniajaca i koncéwke z odpry-
skow i zgorzeliny. Spryskanie miseczki
ostaniajacej preparatem antyodpry-
skowym zminimalizuje przywieranie
osadow.

Predkos¢ ciecia zalezy od materiatu, grubosci i
umiejetnosci operatora w zakresie doktadnego
odwzorowania linii ciecia. Nastepujace czynniki
moga mie¢ wptyw na wydajnosé systemu:

«  Zuzycie czesci palnika
«  Jakos¢ powietrza
«  Wahania napiecia sieciowego

+ Wysokos¢ odlegtosci palnika od cietego
elementu

«  Prawidtowe podtaczenie przewodu robo-
czego

Penetracja Toczenia

Technika, ktéra moze dziata¢ na cieriszych materia-
fach, jest przebijanie toczne. Penetracja toczenia
rozpoczyna ciecie gtowicag palnika umieszczong
pod katem do powierzchni roboczej. Odpryski/
zuzle sg zdmuchiwane z obszaru roboczego pod-
czas ciecia palnikiem. Gtowica palnika obraca sie
w kierunku pionowym, gdy ciecie ro$nie gtebiej i
przebija przedmiot obrabiany.

—

Art# A-13353

<

0700 400 977PL

4T.03 Zlobienie

OSTRZEZENIE
Operator powinien nosi¢ odpowied-

nie rekawice ochronne, odziez oraz
e sprzet ochrony oczu i uszu, a takze
4 przestrzegac wszelkich srodkéw

ostroznosci wymienionych na po-

czatku niniejszej instrukcji. Upewnij
sie, ze zadna czes¢ korpusu opera-
tora nie ma kontaktu z obrabianym
elementem po aktywacji palnika.
Przed rozpoczeciem demontazu pal-
nika, przewodéw lub zrédta zasilania
odfaczy¢ podstawowe zasilanie u
Zrodta.

J‘é

PRZESTROGA

Iskry powstajace podczas ztobienia
plazma moga uszkodzi¢ powierzch-
nie powlekane, malowane lub inne,
takie jak szkfo, plastik lub metal.
Sprawdzi¢ czedci palnika. Czesci
palnika muszg odpowiadac typowi
realizowanej operacji. Wiecej infor-
macji na temat Sekcja 4T.07, Latarka
wyboér komponentéw.

A\

Parametry Ztobienia

Wydajnos¢ ztobienia zalezy od parametréw
takich jak predko$¢ posuwu palnika, poziom
pradu, kat pracy (kat pomiedzy palnikiem a
cietym elementem) i odlegto$¢ pomiedzy
koncowka a cietym elementem.

A\

PRZESTROGA

Dotykanie powierzchni roboczej
koncoéwka palnika lub miseczka
ostaniajaca spowoduje nadmierne
zuzywanie sie czesci.
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Predkos¢ Posuwu Palnika

UWAGA!
9 Dodatkowe informacje mozna znalez¢ na stronach dodat-
ku zwigzane z uzywanym zasilaczem.

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

Ustawienie Pradu

Ustawienia pradu zalezg od predkosci posuwu palnika, trybu dziatania (palnik reczny lub maszy-
nowy) oraz ilosci 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 powyzej 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 przejsc.
W niektoérych zastosowaniach, takich jak usuwanie spawéw lub praca z lekkim metalem, moze
to by¢ pozadane.

Gtlowica palnika

35°

e ¢7 Wysoko$¢ bezstykowa
P

obrabianego przedmiotu

A-00941_PL

Kat Ztobienia | Odlegtos¢ Od Cietego Elementu

Odlegtos¢ Od Elementu Cietego

Odlegtos¢ pomiedzy koricdwka a cietym elementem ma wptyw na jakos¢ i gtebokos¢ ztobienia.
Odlegtos¢ od elementu cietego 3-6 mm (1/8 - 1/4 cala) umozliwia bezproblemowe, state usuwa-
nie metalu. Mniejsze odlegtosci podczas spawania bezstykowego moga spowodowac odciecie
elementu zamiast ztobienia. Odlegtosci powyzej 6 mm (1/4 cala) moga powodowac minimalne
usuwanie metalu lub utrate gtéwnego tuku.

Gromadzenie Sie Zuzlu

Zuzel powstaty w wyniku ztobienia w materiatach takich jak karbon i stal nierdzewna, nikle i
stopy stali w wiekszosci przypadkéw daje sie tatwo usunaé. Zuzel nie zaktdca procesu ztobienia,
jesli gromadzi sie z boku $ciezki ztobienia. Jednak nagromadzenie sie zuzlu moze powodowac
niespdéjne dziatanie i nieregularne usuwanie metalu, jesli duza ilos¢ materiatu zgromadezi sie przed
tukiem. Gromadzenie sie osadéw przewaznie wynika z nieprawidtowej predkosci posuwu, kata
pracy lub odlegtosci cigcia.
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ROZDZIAL 5: SYSTEM USLUGI

5.01 Konserwacja Ogdlna

Utrzymywac czesciej,
jesli uzywany jest w
ostrych warunkach

OSTRZEZENIE

Przed rozpoczeciem konserwacji odiaczyc zasilanie.

%jfﬁ

Kazde uzycie

Kontrola wizualna korncowki
i elektrody palnika

Raz w tygodniu

kabli i przewodéw.
Wymienic¢ zgodnie
z potrzebami

Sprawdzi¢ wzrokowo korpus latarki,
materiaty eksploatacyjne i szybkoztaczke. ﬁ

‘ Kontrola wizualna

3 Miesigce
Wymieni¢ wszystkie 7 L
uszkodzone czeéci 0) Wyczyscic zasilacz z
zewnatrz
5.02 Harmonogram Konserwacji

UWAGA!
Moze wystapic koniecznos¢ dostosowania czestotliwosci wykonywania prac
serwisowych zgodnie ze srodowiskiem operacyjnym.

Kontrola Dziatania - Codzienna Lub Co Szes¢ Godzin Cigcia:
1. Sprawdzi¢ czesci eksploatacyjne palnika, wymieni¢ w przypadku uszkodzenia lub zuzycia.
2. Sprawdzi¢ doprowadzenie gazu plazmowego i gazu pomocniczego oraz ci$nienie/przeptyw.
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 odstonietych zyt, wymieni¢ w razie potrzeby.

3. Sprawdzi¢ przewdd zasilajacy pod katem uszkodzen lub odstonietych zyt, wymienic¢ w razie
potrzeby.
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Raz Na Szes¢ Miesiecy Lub Co 720 Godzin Ciecia

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

PRZESTROGA

A Nie wdmuchiwac¢ powietrza do Zrédta zasilania podczas czyszczenia. W wyniku wdmu-
chiwania powietrza do urzadzenia metalowe czastki moga zaktdcac prace delikatnych
elementéw elektrycznych i powodowac uszkodzenia urzadzenia.

5.03 Wspolne Usterki

Problem - Objaw Wspélna Przyczyna

Niewystarczajaca | 1.Zbyt duza predkosc ciecia.
penetracja 2. Palnik jest zbyt mocno przechylony.
3. Metal zbyt gesty
4. Zuzyte czesci palnika.
5. Prad ciecia jest zbyt niski.
6. Zastosowano nieoryginalne czesci Pomiar Thermal Dynamics.
7. Nieprawidtowe cisnienie gazu. Line nacisnacure 90-125 psi (6,2-
8,6 bary / 620-862 kPa).

Gltéwny tuk gasnie| 1. Zbyt niska predkos¢ ciecia.

2. Zbyt duza odlegtos¢ palnika od cietego elementu.

3. Prad ciecia jest zbyt wysoki.

4. Odtaczony przewod roboczy

5. Zuzyte czesci palnika.

6. Zastosowano nieoryginalne czesci Pomiar Thermal Dynamics.
7. Spadek napiecia linii z powodu zbyt dtugiego napiecia
przedtuzacza lub przewodu zasilajgcego.

Nadmierne 1. Zbyt niska predkos¢ ciecia.

tworzenie 2. Zbyt duza odlegtos¢ palnika od cietego elementu.
sie kozucha 3. Zuzyte czesci palnika.

zuzlowego 4. Niewtasciwy prad ciecia.

5. Zastosowano nieoryginalne czesci Pomiar Thermal Dynamics.
6. Nieprawidtowe cisnienie gazu.

Krotki okres 1. Olej lub wilgo¢ w zrédle powietrza.
eksploatacji czesci| 2. Przekroczenie mozliwosci uktadu (zbyt gruby materiat).
palnika 3. Nadmierny czas tuku pilota.

4. Zbyt niskie cisnienie gazu.
5. Nieprawidtowo zmontowany palnik.
6. Zastosowano nieoryginalne czesci Pomiar Thermal Dynamics.

Trudnosci z 1. Zuzyte czesci palnika.
uruchomieniem | 2.Zastosowano nieoryginalne czesci Pomiar Thermal Dynamics.
3. Nieprawidtowe cisnienie gazu.
4. Za niskie napiecie sieciowe.
5. Nieprawidtowe czesci do biezacego wyboru.
6. Ograniczenie weza.
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5.04 Przewodnik Po Rozwiazywaniu Podstawowych Probleméw
4 , OSTRZEZENIE
ﬁ‘&\ Wewnatrz tej jednostki wystepuje barydzo niebezpieczne napiecie i poziomy mocy. Nie
4 wolno podejmowac préb diagnozowania usterek ani ich naprawy, chyba ze uzytkownik

jest przeszkolony w wykonywaniu pomiaréw elektroniki pod napieciem i technikach
rozwigzywania problemow.

Problem - Objaw

Mozliwa Przyczyna

Zalecane Dziatanie

Gtéwny
przetacznik jest
wiaczony, ale
ekran LCD nie

1. Odtaczenie podstawowej
mocy znajduje sie w pozycji
SOFFR (WYLACZONY).

2. Podstawowe bezpieczniki/

1. Ustawic przefgcznik podstawowej mocy w
pozycji wigczonej.

2. a) Wezwac wykwalifikowang osobe, zeby

powiadomieniem
0 przegrzaniu

lub wokot urzadzenia jest
utrudniony.

2. Przekroczono cykl pracy
urzadzenia.

3. Uszkodzone komponenty w
jednostce.

wiacza sie. wytaczniki sa przepalone lub  |sprawdzita podstawowe bezpieczniki/
wytaczone. wyftaczniki.
b) Podtacz urzadzenie do znanego dobrego
gtéwnego gniazdka zasilania.
3. Wadliwe podzespoty w 3. Przekaza¢ do centrum serwisowego w celu
urzadzeniu. naprawy lub wymiany.
Ekran z 1. Przeptyw powietrza przez  |1. Patrz informacje dotyczace wolnej przestrzeni

- see Sekcja 2.04 "Dane techniczne zasilacza
CE" na stronie 16.
2. Postawic¢ urzadzenie do ochtodzenia

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

montazu pokrywy
(PIP)

3. Problem z palnikiem i
obwodem PIP przewodéw.

4. Uszkodzone komponenty w
jednostce.

Ekran z 1. Doprowadzenie gazu nie 1. Podigczy¢ doprowadzenie gazu do
powiadomieniem [jest podtaczone do urzadzenia.|urzadzenia.
o ci$nieniu 2. Doprowadzenie gazu nie 2. WEACZYC doprowadzenie gazu.
powietrza jest wiaczone.
3. Cisnienie doprowadzanego |3. Ustawi¢ cisnienie wejsciowe do urzadzenia
gazu jest zbyt niskie. na 120 psi. Ustaw dlugos¢ przewoddw, aby
dopasowac rzeczywista dtugos¢, ktéra jest
uzywana.
4. Uszkodzone komponenty w |4. Przekaza¢ do centrum serwisowego w celu
jednostce. naprawy lub wymiany.
Ekran z 1. Luzna miseczka ostaniajaca. |1. Recznie dokreci¢ miseczke ostaniajaca, tak
powiadomieniem aby zostata doktadnie dopasowana.
o instalacji 2. Palnik nie jest prawidtowo  |2. Nalezy zapewni¢ bezpieczng instalacje
palnika lub podfaczony do zasilania. palnika ATC na urzadzeniu.

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

4. Przekazac do centrum serwisowego w celu
naprawy lub wymiany.
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5.05 Wymiana Podstawowych Czesci Zasilacza.

Wymiana Opcjonalnego Elementu Filtrujacego Jednostopniowego
Te instrukcje majg zastosowanie do zasilaczy z zainstalowanym opcjonalnym filtrem jednostopniowym.

Zasilacz wytacza sie automatycznie, kiedy element filtrujacy jest w petni nasycony. Element filtrujacy
mozna wyja¢ zobudowy, osuszy¢ i uzy¢ ponownie. Element pozostawi¢ do wyschnigcia na 24 godziny.
Numer katalogowy elementu znajduje sie w rozdziale 6 Lista czesci.

1. Odfaczy¢ zrédto zasilania.

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

3. Odtaczy¢ waz doprowadzenia gazu.

4. Obroci¢ pokrywe obudowy filtra w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara i zdjac
ja. Element filtrujacy znajduje sie w obudowie.

Wkiad filtra
(nrkat.9-7741) = |

Sprezyna

O-ring
(nr kat. 9- 77

Pokrywa

Ztaczka

choinkowa Art # A-02476PL

Wymiana Opclonalnego Flementu Filtrujgcego Jednostopniowego

5. Wyjac element filtrujacy z obudowy i odtozy¢ do wysuszenia.

6. Wytrze¢ wewnetrzna czes¢ obudowy do czysta, a nastepnie wiozy¢ zamienny element
filtrujacy strong otwarta naprzéd.

7. Wymieni¢ pokrywe obudowy.

8. Ponownie podtaczy¢ doprowadzenie gazu. Sprawdzi¢ na obecnos¢ nieszczelnosci.

UWAGA!
Jesli urzadzenie przecieka pomiedzy obudowa a pokrywa, nalezy sprawdzi¢ pierscien
uszczelniajacy o przekroju kotowym pod katem nacie¢ lub innych uszkodzen.

To koniec procedury wymiany czesci.
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ROZDZIAL 5: PALNIK Zaleca sie stosowanie bardzo cienkiej war-

stwy smaru do pierscieni uszczelniajacych o
JBMMNIE— przekroju kotowym (nr katalogowy 8-4025)

raz na tydzien.

5T.01 Konserwacja Ogdlna

UWAGA!
Opisy usterek i wskaznikéw usterek
znajduja sie w poprzednim rozdzia-

Rynna gérna z
le 5 "System”.

otworami wentylacyjnymi
musi pozostac otwarta

Czyszczenie Palnika
Goérny o-ring we
Nawet jesli zostang podjete srodki ostrozno- wiasciwej rynnie
$ci, tak aby korzysta¢ wytacznie 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 ogolng
jakos¢ ciecia palnikiem.

Gwinty maszyny

Dolny o-ring Art#A-03725PL

Gfowica pailnika O-ring

N, OSTRZEZENIE
“‘u\ Odtaczy¢ zasilanie pierwotne do
4 systemu przed demontazem prze-

wododw palnika lub palnika.

NIE dotykac¢ wewnetrznych czesci
palnika, kiedy swiatto wskaznika AC
na zasilaczu jest wtaczone.

Wewnetrzng czes¢ palnika nalezy oczyscic¢
za pomoca srodka czyszczacego do sty-
kow elektrycznych za pomoca wacika lub
miekkiej mokrej szmatki. W trudnych przy-
padkach, palnik mozna odtaczy¢ od prze-
wodow i oczysci¢ go doktadniej, wlewajac
srodek czyszczacy do stykéw elektrycznych
do palnika i przedmuchujac go sprezonym

powietrzem.
PRZESTROGA \
Doktadnie osuszy¢ palnik przed Art #A-03791_PL ] O-Ring
ponowna instalacja. #8-0525

Smarowanie Pierscieni O-ring Plerscier Uszczelniajgcy
Pierscien uszczelniajacy o przekroju koto-
wym na gtowicy palnika w zlgczu z gwintem
zewnetrznym ATC wymaga regularnego
smarowania. Dzieki temu pierscienie
uszczelniajace o przekroju kotowym zacho-
wajg gietkos¢ i zapewnig wiasciwe uszczel-
nienie. Pierécienie uszczelniajace o przekroju
kotowym przesusza sie, stwardniejg lub
popekaja, jesli nie beda regularnie smaro-
wane. Moze to prowadzi¢ do probleméw
z wydajnoscia.
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UWAGA!

NIE stosowac innych smaréw lub
srodkéw smarnych, ktére moga nie
by¢ przeznaczone do pracy w wy-
sokich temperaturach lub moga za-
wierac "nieznane elementy” mogace
wchodzi¢ w reakcje z atmosfera. W
wyniku tej reakcji wewnatrz palnika
moga pozostac zanieczyszczenia.
Kazdy z tych warunkéw moze pro-
wadzi¢ do niestabilnej wydajnosci
lub skrécenia okresu eksploatacji
czesci.

5T.02 Kontrola Lub Wymiana Czesci
Eksploatacyjnych Palnika.
4 , OSTRZEZENIE
—“K Odtaczy¢ zasilanie pierwotne do

\,

systemu przed demontazem prze-
wodoéw palnika lub palnika.

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

sposob:

Zdjac czesci eksploatacyjne palnika w nastepujacy

i

UWAGA!

Miseczka osfaniajaca utrzymuje
koncéwke i wkiad startera we
wiasciwej pozycji. Ustawi¢ palnik
z miseczkg ostaniajaca palnika
skierowana ku gérze, aby zapobiec
wypadnieciu tych elementéw po
zdjeciu miseczki.

1.

Odkrecic i zdja¢ zespot miseczke osta-
niajaca z palnika.

i

UWAGA!

Gromadzenie sie zuzlu, ktérego nie
mozna usung¢ na miseczce ostania-
jacej moze mie¢ wplyw na dziatanie
uktadu

46
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Korpus nasadki

O-ring nr. 8-3488

Art # A-03878PL

/

Sprawdzi¢ miseczke pod katem uszko-
dzen. Wytrze¢ do czysta lub wymienic
w przypadku uszkodzen.

Art # A-08067
Kielich Ostonys

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

Zaslepka ostony
kontaktowej

ostony

Wyjac¢ koricowke. Sprawdzi¢ pod katem
nadmiernego zuzycia (wskazuje na nie
wydtuzony lub zbyt duzy otwér). Wy-
czysci¢ lub wymienic koncowke w razie
potrzeby.

Dobra koncéwka Zuzyta koncowka

A-03406PL.

Przyktad zuzycia koricowki
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5. Wyjmij kasete startowa. Sprawdzi¢ pod katem nadmiernego zuzycia, zatkanych otworéw
wylotowych gazu lub przebarwien. Sprawdzi¢ dolny tacznik pod katem swobody ruchu. W
razie potrzeby wymienic.

Sprezynowe mocowanie Sprezynowe mocowanie u
u dotu przy petnym dotu przy ponownym

scisnieciu

Art i A-08064_PL

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

(= uE | T =s

Nowy elektroda

Zuzyta elektroda

Art # A-03284PL
Zuzycie elektrody
7. Ponownie zainstalowac nowa elektrode, wsuwajac jg prosto do gtowicy palnika, az zaskoczy
na swoje miejsce.

8. Ponownie zainstalowa¢ wymagany wktad startera i korncowke do gtowicy palnika.

9. Recznie dokreci¢ miseczke ostaniajaca, dopoki nie znajdzie sie na gtowicy palnika. Jesli
opdr przy montazu pierscienia zewnetrznego, sprawdzi¢ gwinty przed przystapieniem do
dalszych dziatan.

To koniec procedury wymiany czesci.
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Te strone celowo pozostawiono pusta
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ROZDZIAL 6: LISTA CZESC]

6.01 Wprowadzenie

A. Lista Czesci

Lista czesci zawiera zestawienie wszystkich wymiennych elementéw. Listy czesci sg zorganizowane
W nastepujacy sposéb:

6.03 Wymiana zasilacza.

6.04 Relokalizacji Czesci

6.05 Opcje i akcesoria

6.06 Czesci zamienne do palnika recznego SL60

6.07 Czesci eksploatacyjne palnik (SL60)
UWAGA!

Czesci wymienione bez podania numeru artykutu nie zostaty pokazane, mozna je
jednak zamowi¢ 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 Zamoéwien

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 zamiennego zasilacza dotaczone s3 nastepujace elementy: przewdd roboczy i zacisk, przewéd
zasilania wejsciowego, adaptery przewodu zasilania wejsciowego (2), regulator cisnienia gazu/filtr,
palnik SL60, zestaw czesci zamiennych i instrukcja obstugi.

llos¢ Opis Nr katalogowy
1 CUTMASTER 30+ Plazma pakiet maszyn do ciecia
TDETL 1-3000-1
1 CUTMASTER 30+ Plazma pakiet maszyn do ciecia
TD CE 1-3000-4
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6.04 Relokalizacji Czesci

Pozycja #llos¢ Opis Nr katalogowy
1 1 Zestaw goérnego uchwytu 0464565880
2 1 Uchwyt cover 0465952001
3 1 Panel, RH CM40 TD_AEB 9-4440
4 1 Przedni panel montazowy CM30+/40+ 0700400929
5 1 Panel, lewa strona CM 30+ TD_AEB 0700400930
6 1 Montaz, panel tylny CM30+/40+ TD_AEB 0700400934
7 1 Gorny panel 0465951001
8 1 Ptytka drukowana wyswietlacza CM30+ 0700400936
9 1 Gtéwny zespot plytki PCBA 0700400937
10 1 Zespot ptytki kontrolnej PCBA 0700400938
1 1 Montaz ptyty EMI PCBA 0700400939
12 1 Wbudowany zespét regulatora powietrza, AW2000-02D 0700400940
13 1 Wentylator, 0,61 A, Runda 0700400941
14 1 Ztacze adaptera w ksztatcie Y, SMM-8MM-G1/4 0700400942
15 1 Ztacze adaptera ksztatt L, BMM-G1/8 0700400943
16 1 Czujnik ci$nienia, XGZP6161D102V 0700400944
17 1 Wytacznik zasilania, 690V 20A 0700400945
18 1 Kabel wejsciowy ETL, 2,° mm2, 3,5m 0700400946
19 1 Zespot elektromagnesu, V3221-08E4 0700400947

20 1 Ztaczka pneumatyczna typu EU 1/4 NPT (nie pokazano) 0700400997
21 1 Ztaczka pneumatyczna Milton typ D 1/4 NPT (nie pokazano) 0700400917
22 1 Kabel wejsciowy CE, 2,> MM2, 3,5 m (nie pokazano) 0700400990
23 16 Sruba, czarna, petny gwint, M5X12 0700400995
24 12 Wkret, czarny, samogwintujacy, 4,8X16 0700400996

|
/

N,

Art# H-0032
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6.05 Opcje | Akcesoria

llos¢ 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 Pracy 8 # kabel z wtyczkg Dinse 50mm 9-9692

1 Wézek wielofunkcyjny 7-8888

1 Zestaw paska na ramie 0445197880

Wkiad filtra
(nr kat. 9-7741)

Sprezyna 4%
O-ring . 9 )

(nr kat. 9- 7743) Filtr ztozony
Pokrywa

Ztaczka
choinkowa

e {(©

Art # A-02476PL

Zestaw Opcjonalnego Filtra Jednostopniowego
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6.06 Czesci Zamienne Do Palnika Recznego S160

Pozycia #llosé Opis Nr katal

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 Uchwyt Sruba Kit (5 each, 6-32 x 1/2” cap screw, and wrench) 9-8062
4 1 Zestaw do wymiany zespotu gtowicy palnika (w tym artykuty nr5i6) 9-8219
5 1 Duzy pierécien uszczelniajacy 8-3487
6 1 Maty pierscien uszczelniajacy 8-3486
7 Zespoty przewoddw ze ztgczami ATC (w tym zespoty przetacznikow)
1 SL100, zespot wyprowadzen 20 stop / 6,1 m ze zigczem ATC 4-7836
1 Zespot wyprowadzen SL100, 50 stop / 15,2 m ze ztaczem ATC 4-7837
1 Zestaw przefgcznikow 9-7031
1

Kompletny zespét palnika SL60 20 stép/6,1 m (nie pokazano) 7-5200

Art # A-07993
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Czesci Eksploatacyjne Palnik (SL60)

6.07

S

e \ ~
CUJMASTER £ -
. |m” I?l 9-8218 w-mnmﬂ_
SL60 fforch 9-8205
with SureLox” Technology (20A) “
I -&=- \T&Nt
9-8206 [ w 6
(30A)
9-8237 9-8243
8-3487 8-3486
9-8215 Std Life -W
( @ =D¢
9-8214C Seri 9-8225 )
Gtowica palnika <<§__=»2N.wﬁmwsmn__w& ;o A 9-8237 o2
J

Art # H-0033PL
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Te strone celowo pozostawiono pustg
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——2ZALACZNIK1: INFORMACJE NAETYKIECIE DANYCH

Nazwa i/lub logo producenta, lokalizacja
A

r A}
IDENTIFICATION
ProdukcjaKod | THERMAL )
N SIN: [ + Numer seryjny
Typ zasilacza - —
(uwaga1) T AR @
\ v J
Standard obowiazujacy dla tego typu zasilacza
Typ pradu wyjsciowego  Zasilanie znamionowe Zakres wyjsciowy (natezenie/napiecie)
| CUTTING OUTPUT
Symbol ciecia
lazmowego & — u
P 9 - T X ] Dane cyklu
@ e 1 roboczego (uwaga 3)
l RN
Napieci f " N . Czynnik cyklu roboczego
apigcie znamionowe  Konwencjonalny = Konwencjonalne
bez obcigzenia Prad obcigzenia  Napiecie obciazenia
Symbol zasilania Standard obowiazujacy dla tego typu zasilacza

ENERGY INPUT

——
u‘=\ | l1max = N | lteff = N | | g
\ NN ~

yd N .
Stopien ochrony \ \ Poziom wersji

D=

Maksymalne
Moc wejéciowa Specyfikacje Kraj natezenie znamionowe producenta
(Faza, prad przemienny lub staty Producent Maksimum Efektywny
Wartos¢ znamionowa Prad zasilania

Znamionowe napiecie

w hercach) zasilania (uwaga 2)

UWAGI :
. Pokazany symbol wskazuje zasilanie AC jedno- lub trojfazowe,
przetwornice-transformator-prostownik o statej czestotliwosci, wyjscie DC. ~ AC

Standardowe symbole

2. Wskazuje napiecia wejsciowe dla tego zasilacza. — DC
Wiekszo$¢ zasilaczy Wiekszos¢ zasilaczy posiada etykiete na spodzie
urzadzenia, pokazujaca wymagania dotyczace napiecia wejsciowego dla @  Faza
danego zasilacza.

3. 4rny rzad: wartosci cyklu roboczego.

Wartosci cyklu pracy spetniaja lub przekraczaja
Wartos¢ znamionowa okreslona przez |IEC.
Drugi rzad: wartosci znamionowe natezenia w czasie ciecia.
Trzeci rzad: konwencjonalne wartosci napiecia obcigzeniowego.
4. Sekcje etykiety informacyjnej moga znalez¢ zastosowanie w oddzielnych obszarach zasilacza.
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A. Sworzen Palnika Recznego SL60 i Maszynowego SL100 - Schemat Polaczen
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AN CUTMASTER 30+
—4ALACZNIK 3: SCHEMATY PRZYLACZENIOWE PALNIKA

A. Schemat Podtaczenia Palnika Recznego

Palnik: SL60

Przewody: przewody palnika ze ztaczem ATC

Zasilacz: CM70+

Wtyk dé
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AZE o — |
I Lpalnika } ‘r palnika f 1 [ }
|
I PP _| L } Czarny 1 1 |
| |
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| H 5 5 \
\ h 6 ‘
| \ 6 \
|
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‘ L 7 7 |
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