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DZIEKUJEMY ZA DOLACZENIE DO GRONA NASZYCH
KLIENTOW!

Gratulujemy zakupu nowego produktu firmy ESAB. Jeste$my dumni, ze jestes naszym klientem i postaramy sie zapewni¢ ci najlepsze
w branzy ustugi oraz niezawodnos¢. Ten produkt jest objety szerokim zakresem gwarangji oraz obstuga w ramach ogdlnowiatowej
sieci ustug. Aby skontaktowac sie ze swoim najblizszym dystrybutorem lub punktem obstugi, odwiedzZ nasza strone internetowg
pod adresem www.esab.com.

Celem niniejszej instrukcji obstugi jest poinformowanie uzytkownika o prawidtowym uzytkowaniu i obstudze produktu ESAB.
Twoje zadowolenie z tego produktu i jego bezpieczna obstuga jest naszym gtéwnym celem. Dlatego nalezy poswieci¢ czas na
przeczytanie catej instrukgji, a szczegélnie zasad bezpieczeristwa. Pomoze to unikngc potencjalnych sytuacji niebezpiecznych, ktdre
moga zaistnie¢ podczas eksploatacji produktu.

JESTES W DOBRYM TOWARZYSTWIE!

Marka wybierana przez wykonawcow i producentow na catym swiecie.
ESAB jest globalng marka produktéw do recznego i automatycznego ciecia plazmowego.

Wyrézniamy sie wsréd naszych konkurentéw wiodacymi na rynku i niezawodnymi produktami, ktére wytrzymaty probe czasu.
Szczycimy sie naszymi innowacjami technicznymi, konkurencyjnymi cenami, znakomitymi realizacj, pierwszorzedng obstuga
klienta i pomoca techniczng wraz z doskonatoscig procesu sprzedazy i specjalistycznym marketingiem.

Nade wszystko jeste$my zaangazowani w technologiczny rozwé;j zaawansowanych produktéw w celu osiggniecia bezpieczniejszego
Srodowiska roboczego w branzy spawalniczej.



OSTRZEZENIE

Przed rozpoczeciem montazu, obstugi lub prac serwisowych nalezy przeczytaci zrozumiec catg instrukcje
oraz procedury bezpieczeristwa pracodawcy.

Chociaz informacje zawarte w niniejszej instrukgji s3 zgodne z najlepsza wiedza producenta, nie ponosi
on odpowiedzialnosci za ich zastosowanie.

Zasilacz systemu ciecia plazmowego
ESAB CutMaster™ 60i

SL60QD™ 1Torch™

Numer instrukgji obstugi 0-5488PL

Opublikowana przez:
ESAB Group Incorporated
2800 Airport Rd.

Denton, Texas 76207

www.esab.com

© Copyright 2017 by ESAB.

Wszelkie prawa zastrzezone.

Powielanie niniejszego opracowania w catosci lub w czesci bez pisemnego zezwolenia wydawcy jest zabronione.

Wydawca nie ponosi i niniejszym zrzeka sie wszelkiej odpowiedzialnosci za straty lub szkody poniesione przez ktérakolwiek ze
stron wskutek ewentualnych btedéw lub pominiec w niniejszej instrukcji, bez wzgledu na to, czy wynikaja one z niedbalstwa,
przypadku czy tez innych przyczyn.

Specyfikacje dotyczace druku podano w dokumencie 47x1909

Data pierwszego wydania: 25 kwietnia 2017 .

Data wersji: 16/10/ 2017

Zanotowac nastepujace informacje dla celéw gwarancyjnych:

Miejsce zakupu:

Data zakupu:

Nr seryjny zasilacza:

Nr seryjny palnika:




Nalezy dopilnowag, aby niniejsze informacje zostaly przekazane operatorowi.

Dodatkowe egzemplarze mozna uzyskac¢ od dostawcy.

PRZESTROGA

Niniejsza INSTRUKCJA jest przeznaczona dla doswiadczonych operatorow. Jesli nie jestes
w pelni zaznajomiony z zasada dziatlania i bezpiecznymi praktykami spawania tukowego
i urzadzen do ciecia, stanowczo zalecamy przeczytanie naszej broszury ,Zasady bezpie-
czenstwa i bezpieczne praktyki dotyczace spawania tukowego, ciecia i zlobienia” o nume-
rze 0-5407. NIE pozwol, aby urzadzenie bylo montowane, obstugiwane lub konserwowane
przez nieprzeszkolone osoby. NIE podejmuj prob montazu lub korzystania z urzadzenia az
do czasu przeczytania i zrozumienia niniejszej instrukgji. Jesli nie zrozumiates w petni niniej-
szej instrukcji obstugi, skontaktuj sie zdostawca w celu uzyskania dalszych informacji. Przed
montazem lub uzytkowaniem urzadzenia pamietaj o przeczytaniu zasad bezpieczenstwa.

ODPOWIEDZIALNOSC UZYTKOWNIKA

Urzadzenie bedzie dziatato zgodne z opisem zawartym w niniejszym podreczniku i towarzyszacymi mu etykietami i/lub wktadkami po
warunkiem montazu, eksploatacji, konserwacji i napraw prowadzonych zgodnie z przedstawionymi instrukcjami. Urzadzenie musi by¢ okresowo
sprawdzane. Nie uzywac urzadzenia nieprawidtowo dziatajacego lub poddanego niewtasciwej konserwagji. Czesci uszkodzone, zagubione, zuzy-
te, zniszczone lub zanieczyszczone nalezy natychmiast wymienic. Jesli konieczna jest naprawa lub wymiana, producent zaleca, aby telefonicznie
lub pisemnie przekazac zgtoszenie serwisowe do autoryzowanego dystrybutora, od ktérego zakupiono produkt.

Zabrania sie dokonywania przerébek urzadzenia lub jakiejkolwiek jego czesci bez uzyskania uprzedniej zgody producenta. Uzytkownik
tego urzadzenia ponosi wytaczng odpowiedzialnos¢ za nieprawidtowe dziatanie, ktére wynika z nieodpowiedniego uzycia, btednej konserwacji,
uszkodzenia, nieprawidtowej naprawy lub przerdbki przez osoby/podmioty inne niz producent lub dziat obstugi wyznaczony przez producenta.

PRZED MONTAZEM LUB KORZYSTANIEM Z URZADZENIA NALEZY PRZECZYTAC
1 ZROZUMIEC INSTRUKCJE OBSLUGI.
CHRON SIEBIE | INNYCH!




DEKLARACJA ZGODNOSCI

Zgodnie z
Dyrektywa niskonapieciowg 2014/35/UE, obowigzujaca od 20 kwietnia 2016 .
Dyrektywa kompatybilnosci elektromagnetycznej 2014/30/UE, obowigzujaca od 20 kwietnia 2016 r.
Dyrektywa RoHS 2011/65/UE, obowiazujaca od 2 stycznia 2013 r.

Typ urzadzenia
SYSTEM CIECIA PLAZMOWEGO

Oznaczenie typu itd.
ESAB CutMaster 60i, od numeru seryjnego MX1723XXXXXX

Nazwa marki lub znak towarowy
ESAB

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

ESAB Group Inc.

2800 Airport Rd

Denton, TX 76207, USA

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

W konstrukcji urzadzenia zastosowano nastepujaca norme zharmonizowana obowiazujaca na terenie EOG:
IEC/EN 60974-1:2012 Sprzet do spawania tukowego - Cze$¢ 1: Spawalnicze Zrédta energii.
IEC/EN 60974-10:2014 + AMD 1:2015 opublikowana 2015-06-19 Sprzet do spawania tukowego - Cze$¢ 10: Wymagania w

zakresie kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC)

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

Podpisujac niniejszy dokument, producent lub jego autoryzowany przedstawiciel oswiadcza, ze urzadzenie, kté-
rego dotyczy niniejsza deklaracja, jest zgodne z wyZzej wymienionymi wymaganiami bezpieczenstwa.

Data Podpis Stanowisko
25 kwietnia 2017 . M
Flavio Santos Dyrektor Generalny

Akcesoria i Przylegtosci

C€ 2017
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AN ESAB CUTMASTER 60i

Gwarancja:

Oswiadczenie w sprawie gwarangji

OGRANICZONA GWARANCJA: Na mocy ponizszych postanowien firma ESAB gwarantuje pierwotnemu nabywcy detalicznemu, ze
systemy ciecia plazmowego Thermal Dynamics CUTMASTER™ sprzedane po dacie wejscia w zycie niniejszej gwarancji beda wolne
od wad materiatowych i wad w wykonawstwie. W razie wystapienia jakiejkolwiek niezgodnosci z niniejszg gwarancja w podanym
nizej okresie firma ESAB zobowiazuje sie — po uzyskaniu stosownego powiadomienia wraz z potwierdzeniem, ze produkt byt
przechowywany, obstugiwany i konserwowany zgodnie ze specyfikacjami, instrukcjami, zaleceniami Thermal Dynamics oraz
praktykami uznanymi w branzy — skorygowac stwierdzone wady poprzez odpowiednig naprawe lub wymiane.

Niniejsza gwarancja ma charakter wylaczny i zastepuje wszelkie gwarancje wartosci handlowej lub przydatnosci do
okreslonego celu.

Firma ESAB, wedtug wtasnego uznania, naprawi lub wymieni wszelkie objete gwarancjg czesci lub komponenty uszkodzone
wskutek wad materiatowych lub wad w wykonawstwie w podanych ponizejterminach. O wszelkich usterkach nalezy powiadomi¢
firme ESAB w ciggu 30 dni; w tym okresie ESAB przekaze instrukcje dotyczace procedur gwarancyjnych, ktére nalezy zastosowac.
Firma ESAB uzna roszczenia gwarancyjne ztozone w okresach gwarancyjnych podanych ponizej. Okres gwarancyjny rozpoczyna
sie w dniu sprzedazy produktu pierwotnemu klientowi detalicznemu lub po 1 roku od daty sprzedazy produktu autoryzowanemu
dystrybutorowi Thermal Dynamics.

OKRES OGRANICZONEJ GWARANCJI

Produkt Komponenty zasilacza (czedci i robocizna) Palnik i przewody (czesci i robocizna)
USA Poza terytorium USA
CUTMASTER™ 60i 41ata 3lata 1rok

Niniejsza gwarancja nie obejmuje:

1. Czesci eksploatacyjnych takich jak koncéwki, elektrody, miseczki ostaniajace, pierscienie uszczelniajace typu o-ring, wkiady
startowe, rozdzielacze gazu, bezpieczniki, filtry.

2. Sprzetu, ktéry zostat zmodyfikowany przez osoby nieupowaznione, zainstalowany lub eksploatowany w nieprawidtowy sposéb
badZ uzytkowany niezgodnie z przeznaczeniem okre$lonym przez standardy branzowe.

W przypadku ztozenia roszczenia z tytutu niniejszej gwarancji firma ESAB wedle wtasnego uznania moze zastosowac nastepujgce
rozwigzania:

1. Naprawa uszkodzonego produktu.

2. Wymiana uszkodzonego produktu.

3. Zwrot uzasadnionych kosztéw naprawy po wczesniejszym upowaznieniu przez firme Thermal Dynamics.
4. Sptata kredytu do wysokosci ceny zakupu minus stosowna amortyzacja w oparciu o rzeczywiste uzycie.

Zastosowane rozwigzania probleméw moga by¢ autoryzowane przez firme Thermal Dynamics i realizowane przez centra serwisowe
FOB West Lebanon, NH lub centra autoryzowane przez firme ESAB. Produkt zwracany jest do serwisu na koszt wiasciciela, a producent
nie przewiduje zwrotu kosztéw podrézy ani transportu.

OGRANICZENIE ODPOWIEDZIALNOSCI: Firma ESAB nie ponosi jakiejkolwiek odpowiedzialnosci za szkody szczegélne lub nastepcze
takie jak m.in. uszkodzenie lub utrata zakupionych lub wymienionych towaréw lub roszczenia klientéw dystrybutora (dalej zwanego
,Nabywcg") z powodu zaprzestania obstugi. Srodki zaradcze Nabywcy okreslone w niniejszym dokumencie maja charakter wyfaczny,
a odpowiedzialnos¢ ESAB w odniesieniu do kazdej umowy badz wszystkich czynnosci podejmowanych w zwigzku z nig, takich jak jej
wykonywanie lub naruszenie, lub z produkcja, sprzedaza, dostawa, odsprzedaza lub uzytkowaniem towaréw objetych gwarancja lub
dostarczonych przez ESAB, z tytutu umowy, niedbalstwa, odpowiedzialnosci deliktowej lub jakiejkolwiek gwarancji, lub w inny sposéb,
nie powinna, z wyjatkiem przypadkéw wyraznie okreslonych w niniejszym dokumencie, przekracza¢ ceny towaréw, na ktérych oparta
jest taka odpowiedzialnos¢.

Niniejsza gwarancja traci swojg waznos$¢ w przypadku zastosowania czesci zamiennych lub akcesoridw, ktére mogg pogorszyc
bezpieczenstwo lub wydajnos¢ jakiegokolwiek produktu Thermal Dynamics.

Niniejsza gwarancja traci waznosc¢, jesli produkt firmy Thermal Dynamics zostanie sprzedany przez nieupowaznione osoby.

Obowiazuje od 18 kwietnia 2017 r.
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AN ESAB CUTMASTER 60i
ROZDZIAL 1: INFORMACJE OGOLNE

1.01 Uwagi, przestrogi i ostrzezenia

W niniejszej instrukcji uwagi, przestrogii ostrzezenia sg stosowane w celu zwrécenia uwagi na wazne informacje.
Wyrdznia sie nastepujace ich kategorie:

UWAGA!
Dziatanie, procedura lub informacje podstawowe wymagajace dodatkowego podkreslenia lub pomocne w wydajnym
korzystaniu z systemu.

PRZESTROGA

Nieprzestrzeganie tej procedury moze spowodowac uszkodzenie sprzetu.

A OSTRZEZENIE
¥

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

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

0-5488PL INFORMACJE OGOLNE / 1-1




ESAB CUTMASTER 60i

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. Iskry powstajace podczas ciecia
moga wywotaé wybuch lub pozar.

1.1 Nie prowadzi¢ ciecia w poblizu
palnych materiatow.

1.2 Nalezy trzymac w poblizu gotowa
do uzycia gasnice.

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

2 2.1 2.2 2.3 2. Plasma arc can injure and burn; 2. kuk p‘)laz.m‘owy moze spowodowa;’
D: point the nozzle away from zranienia i oparzenia; dysze palnika
71l . nalezy kierowac od siebie. Luk tworzyj
yqurself. Arc starts instantly when sie natychmiast przy nacisnieciu
Vv triggered. ) ) spustu.
orf 2.1 Turn off power before disassemblingf 2.1 Brzed demontazem palnika nalezy
é o N torch. wylaczyc zasilanie.
% K N 2.2 Do not grip the workpiece near the | 2.2 Nie chwytac cietego elementu
\ tting path W poblizu $ciezki ciecia.
cutting path. ) 2.3 Nalezy stosowac kompletna ochrone
2.3 Wear complete body protection. ciata.
3 3.1 3.2 3.3 3. Hazardous voltage. Risk of electric | 3. Niebezpieczne napiecie. Ryzyko

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.

porazenia pradem elektrycznym lub
poparzenia.

3.1 Nalezy zaktada¢ rekawice izolacyjne.
Zmieni¢ rekawice, jesli s mokre lub
zniszczone.

3.2 Nalezy chronic sie przed porazeniem,
izolujac sie od obrabianego elementu
i podtogi.

3.3 Przed serwisowaniem odtaczy¢ zasilanie.
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. Wyziewy plazmy moga by¢ niebezpieczne.

4.1 Nie wdychac¢ wyziewdw.

4.2 Nalezy uzywac¢ wymuszonej wentylacji lub
lokalnego wyciggu, aby usuwac wyziewy.

4.3 Nie pracowac w zamknietych
pomieszczeniach. Usuwac wyziewy za
pomocy wentylacji.

5. Arc rays can burn eyes and injure
skin.

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 lukowe moze
spowodowac oparzenie oczu i zranienia
skory.

5.1 Nalezy stosowac odpowiednie $rodki
ochrony osobistej do chronienia gtowy,
oczu, stuchu, raki ciata. Nalezy zapinac
kotnierzyk. Chroni¢ stuch przed hatasem.
Stosowac hetm spawalniczy z
odpowiednim przyciemnieniem lub filtrem.

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

6. Uczestniczy¢ w szkoleniach.
Sprzet moze by¢ obstugiwany
wylacznie przez wykwalifikowane
osoby. Uzywac palnikéw wskazanych w
podreczniku. Osoby postronne i dzieci
muszg przebywac z dala od sprzetu.

7. Do not remove, destroy, or cover
this label.
Replace if it is missing, damaged,
or worn.

7. Nie usuwag, nie niszczyc¢ ani nie
zakrywac tej etykiety.
Zgubiona, zniszczong lub zuzyta
etykiete nalezy wymienic.
Art # A-13294PL
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AN ESAB CUTMASTER 60i

ROZDZIAL 2 SYSTEM: WSTEP

2.01 Jak korzystac z niniejszej instrukgji

Podrecznik uzytkownika dotyczy wytacznie produktu(-6w) wymienionych na stronie i.

Aby zapewnic¢ bezpieczna prace, nalezy przeczytac cata instrukcje obstugi, w tym rozdziat zawierajacy instrukcje bezpie-
czenstwa i ostrzezenia.

W catej instrukcji moga pojawiac sie stowa OSTRZEZENIE, PRZESTROGA, UWAGA. Nalezy zwréci¢ szczeg6lng uwage na
informacje znajdujace sie pod tymi nagtéwkami. Te specjalne adnotacje mozna tatwo rozpoznaé w nastepujacy sposéb:

UWAGA!
Dziatanie, procedura lub informacje podstawowe wymagajace dodatkowego podkreslenia
lub pomocne w wydajnym korzystaniu z systemu.

PRZESTROGA
Nieprzestrzeganie tej procedury moze spowodowac uszkodzenie sprzetu.

ifi OSTRZEZENIE

Nieprzestrzeganie tej procedury moze spowodowac obrazenia ciata u operatora lub innych
0s6b w obszarze pracy.

° OSTRZEZENIE
=,

BN\ Przekazuje informacje na temat mozliwosci porazenia elektrycznego. Ostrzezenia zostang
4 umieszczone w ramee.

Dodatkowe kopie tej instrukcji mozna zakupi¢, kontaktujac sie z ESAB pod adresem lub lokalnym numerem telefonu
podanym na tylnej oktadce instrukcji. Dotaczy¢ numer instrukcji obstugi oraz numery identyfikacyjne sprzetu.

Elektroniczne kopie tej instrukcji mozna rowniez bezpfatnie pobrac w formacie PDF ze strony internetowej ESAB wskazanej
ponizej, klikajgc na,Wsparcie techniczne”/,Dokumentacja firmy ESAB”: /,Biblioteka materiatéw do pobrania’, a nastepnie
przechodzac do ,Urzadzenia plazmowe” >, Instrukcja”.

http://www.esab.com

2.02 Identyfikacja sprzetu

Numer identyfikacyjny urzadzenia (specyfikacji lub czesci), model i numer seryjny sa zazwyczaj podane na etykiecie danych
przytwierdzonej do spodu urzadzenia. Sprzet nieposiadajacy etykiety danych taki jak zespoty palnikéw i kabli podlega
identyfikacji wytacznie na podstawie specyfikacji lub numeru czesci wydrukowanego na karcie dofgczonej luzem lub na
pojemniku transportowym. Numery te nalezy zanotowac¢ na dole strony, aby méc z nich skorzystac¢ w przysztosci.

0-5488PL WSTEP / X




ESAB CUTMASTER 60i /
2.03  Odbior sprzetu

Po otrzymaniu sprzetu uzytkownik powinien go sprawdzi¢ go z informacjami na fakturze pod katem kompletnosci i poten-
cjalnych uszkodzen sprzetu podczas transportu. W przypadku jakiegokolwiek uszkodzenia nalezy natychmiast powiadomic
przewoznika w celu ztozenia reklamacji. Dostarczy¢ petne informacje zgtaszanych uszkodzen lub btedéw w wysytce do
lokalizacji uzytkownika wymienione na tylnej okfadce niniejszej instrukcji.

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

Zawartos¢ zestawu:

« Zasilacz 60i
« Palnik i przewody SL60QD™
+ Przewdd roboczy z zaciskiem przewodu roboczego

« Zestaw czesci zapasowych (2 elektrody, 2 koncéwki,
6 pierscieni uszczelniajacych)

« Instrukcja obstugi

« Klucz do filtrow

Umiesci¢ sprzet w miejscu przeznaczonym do instalacji przed rozpakowaniem urzadzenia. Zachowa¢ ostroznos¢, aby nie
uszkodzi¢ sprzetu podczas otwierania pudta.

2-2 WSTEP 0-5488PL
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2.04  Specyfikacje zasilacza

3 fazy
Specyfikacje zasilacza 3-fazowego 60i
Zasilanie 400 VAC, 3 fazy, 50/60 Hz
3-fazowy kabel zasilajacy Zasilacz zawiera 3-fazowy kabel zasilajacy 14 AWG 4/C o dtugosci 22,86 cm (9') z wtyczka
Prad wyjéciowy 10-60 A, ptynna regulacja
Parametry filtracyjne zasilacza (zastki state do 5 mikrondw
Maksymalne cisnienie wlotowe 8,6 bara (125 psi)

Cykl roboczy zasilacza 60i*

Dtugos¢ cyklu roboczego w temp. 40 °C (104 °F)

Temperatura powietrza otoczenia
P P Zakres roboczy 0°—50 °C

Wartosci znamionowe
(ykl roboczy 50% 60% 100%
Wszystkie urzadzenia Prad 60 A 50A 40A
Napiecie DC 126 122 119

* UWAGA: Cykl pracy zostaje ograniczony, jes|i pierwotne napiecie wejsciowe (AC) jest niskie lub napiecie wyjsciowe (DC) jest wyzsze niz przedstawione
w niniejszej tabeli

** UWAGA: Na RSCE oblicza wartos¢ na podstawie ostatecznych pomiaréw byt 275. Sprzet ten jest zgodny z IEC 61000- 3-12, pod warunkiem, ze zwarcie
zasilania (S, ) jest rowna lub wigksza niz 1385560.47 w punkcie interfejsu pomiedzy podazq i publicznego systemu. Obowiazkiem instalatora lub uzytkownika
sprzetu jest dopilnowanie — w razie koniecznosci po konsultacji z operatorem sieci dystrybucyjnej — aby sprzet byt podtaczony do zasilania o mocy
zwarciowej S_réwnej lub wigkszej niz 13527,84 W.

Parametry ciecia 60i
Zalecane Wycinanie Maksymalne
15,86 mm (5/8") 15,86 mm (5/8") 38mm (11/2")

Zalecenia dotyczace agregatu pradotworczego

W przypadku zasilania systemu ciecia plazmowego 60i z agregatu pradotwdrczego, nalezy zapewnic¢ co najmniej nastepu-
jace wartosci znamionowe, wraz z wartosciami znamionowymi wymienionymi powyzej.

Specyfikacje agregatu pragdotworczego dla 60i
Moc wyjsciowa generatora Prad wyjsciowy 60i Charakterystyka tuku
15kwW 60 A Petna
60A Ograniczona
12 kW
45A Petna
45A Ograniczona
10 kW
30A Petna
UWAGA!

W zaleznosci od obwoddw, wieku i stanu, dwa agregaty pradotwoércze o takich samych
parametrach znamionowych moga dac rézne rezultaty. Nalezy odpowiednio dostosowac
natezenie pradu.

0-5488PL WSTEP / 23
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150 mm
Art # A-13247
Wymiary i waga zasilacza Wymagany odstep wentylacyjny
2.05  Specyfikacje dotyczace kabla wejsciowego
3 fazy
Wymagania dotyczace podtaczenia kabla zasilajacego 3-fazowego do systemu Cutmaster 60i
Napiecie wejsciowe |  Czest. Zasilanie Sugerowane rozmiary
Woltow Hz kVA | max | eff Bezpiecznik (A) | Przewdd gietki (min. AWG)
3fazy 400 50/60 89 13,2 9,4 20 14 AWG (2,5 mm?)
Napiecia sieciowe z sugerowang ochrong obwoddw i przekrojami przewodéw. Na podstawie National Electric Code i Canadian Electric Code
Trojfazowy

UWAGA!

Aby uzyskac informacje dotyczace obowiazujacych wymogéw dla instalacji elektrycznych, nalezy skonsultowa¢

sie z lokalnymi i krajowymi normami elektrycznymi lub lokalnymi organami dysponujacymi odpowiednimi

uprawnieniami.

Przekrdj kabla zmienia si¢ na podstawie cyklu pracy sprzetu.
2-4 WSTEP 0-5488PL
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2.06 Cechyzasilacza

Owijka rekojesci i przewodow

Panel sterowniczy

Gniazdo przewododw palnika

Gniazdo przewodu roboczego

Port dla kabla opcjonalnego \ \ 0
interfejsu automatyki

Port wlotu gazu

Zespotfiltra

0-5488PL WSTEP / 25
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Te strone celowo pozostawiono pusta
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— ROZDZIAL 2 PALNIK:WSTEP

2T.01  Zakres instrukgji

Niniejszy dokument zawiera opisy, instrukcje dotyczace obstugi
oraz procedury konserwadji dla palnikéw plazmowych tnacych
recznych 1Torch SL60, SL60QD™ oraz maszynowych SL100.
Sprzet moze serwisowac wyfgcznie odpowiednio przeszkolony
personel; przestrzega sie przed podejmowaniem préb naprawy
lub regulacji nieopisanych w niniejszej instrukgcji przez niewy-
kwalifikowany personel - grozi to utratg gwarangji.

Niniejszg instrukcje nalezy doktadnie przeczytac. Petne
zrozumienie cech i mozliwosci sprzetu zapewni niezawodne
dziatanie zgodnie z przeznaczeniem.

21.02  Opis ogolny

Konstrukcja palnikéw plazmowych jest zblizona do Swiec
zaptonowych w samochodach. Sktadaja sie z czesci minuso-
wych i plusowych oddzielonych centralng izolacja. Wewnatrz
palnika, w szczelinie pomiedzy elektroda o tadunku ujemnym,
a koncéwka o tadunku dodatnim, powstaje tuk pilotujacy.
Kiedy tuk pilotujacy zjonizuje gaz plazmowy, przegrzana
kolumna gazu przeptywa przez niewielki otwoér w koncéwce
palnika, skupiony na metalu przeznaczonym do ciecia.

Pojedynczy przewdd palnika doprowadza gaz z jednego
Zrédta, ktory jest wykorzystywany jako plazmaijednoczesnie
jako gaz plazmowy i gaz pomocniczy. Przeptyw powietrza
jestdzielony wewnatrz gtowicy palnika. Korzystanie z poje-
dynczego gazu umozliwia korzystanie zmniejszego palnika
i niedroga eksploatacje.

PRZESTROGA

Przewody palnika sq gietkie, ale mozliwe
jest przerwanie wewnetrznych zyt. W miare
mozliwosci nie przekraczac promienia skretu
2" unikac ostrych zgiec.

UWAGA!

Bardziej szczeg6towy opis dziatania palnika plazmo-
wego znajduje sie w rozdziale "2T.05 Introduction

to Plasma".

Dodatkowe specyfikacje dotyczace zastoso-
wanego zasilacza znajduja sie na stronach
zatacznika.

2T.03  Specyfikacje

A. Konfiguracje palnika
1. Palnik reczny/manualny, model SL60QD™

Gtowica palnika recznego znajduje sie pod katem 75°
do rekojesci palnika. Palniki reczne zawieraja zespo6t
rekojesci i spustu palnika.

0-5488PL

l«——— 10.125" (257 mm)

Art # A-13246
—\o/|+—1.17" (29 mm)
2. Palnik maszynowy, model

W zestawie standardowego palnika maszynowe-
go znajduje sie rura pozycjonujaca ze stojakiem i
zespotem karabinkéw.

15.875"/403mm —
I\H[E[

v

LI

1.175" /30 mm
4.95" /126 mm

b

h 9.285" /236 mm
e e
1.375" / 35 mm

]
]
1.75"/

44.5 mm

0.625"/

16 mm Art # A-02998

Dtugosci przewodow palnika
Dostepne sa nastepujace palniki reczne:

« 20'/6,1 m ze ztagczami ATC
50/ 15,2 m ze ztagczami ATC

Dostepne sa nastepujace palniki maszynowe:

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

« 25stép/ 7,6 mze zlaczami ATC

« 50stép/ 15,2 m ze ztagczami ATC

Czesci palnika

Wktad startowy, elektroda, koncéwka, miseczka
ostaniajaca

Obwad PIP (,,czesci na miejscu”)

Przefgcznik wbudowany w gtowice palnika
Napiecie znamionowe obwodu 15 VDC

Typ chtodzenia

Potaczenie strumienia powietrza i gazu przeptywajace-
go przez palnik.

Parametry znamionowe palnika

Parametry znamionowe palnika recznego

Temperatura otoczenia

104°F
40°C

Cykl roboczy 100% przy 60 amperach i 400 scth

Maksymalny prad 60 A

WSTEP
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Napiecie(V_ ) 500V 3. Ponowne pofaczeni wymaga uchwycenia czesci
Napiecie zajarzenia tuku 500V w sposob opisany powyzeji doktad nego zréwnania
wewnetrznych elementéw potaczeniowych.
Parametry znamionowe palnika maszynowego 4. Ostro?nie potfaczyc oba zespoty, dociskajac je w linii
104°F prostej.
Temperatura otoczenia 0 . . . .
40°C 5. Zréwnac oznaczenie na nakretce z oznaczeniem na
Cykl roboczy 100% przy 100 amperach i 400 scth g6rmnej czescirekojesci palnikai obrécic w prawo (zgod-
Maksymalny prad 120 nie z ruc.h('em wskazéwek zegara), ’{E:IC'ZQC f)ba zespoh{
— i zaczepiajac wewnetrzne potaczenia. Nie stosowac
Napigcie (V. ....) 500V narzedzi w celu dokrecenia zespotow.
Napiecie zajarzenia fuku 500V

2T.05 Opgje i akcesoria

G.  Wymagania dotyczace gazu Opcje i akcesoria opisano w rozdziale 6.

Spec - : :
pecyfikacje gazu do palnika recznego i maszynowego T e Ty —
Gaz (plazmowy i pomocniczy) Sprezone powietrze
A.  Przeplyw gazu plazmowego
Cisnienie robocze 90— 120 psi
Patrz UWAGA 6,2—8,3 bara Plazma to gaz podgrzany do bardzo wysokiej tem-
peratury, ktéry nastepnie poddawany jest jonizacji w
Maksymalne ci$nienie wlotowe 125 psi/ 8,6 bara celu uzyskania przewodnosci elektrycznej. W procesie
cieciaiztobienia tukiem plazmowym plazma umozliwia
5-83SCFM przeniesienie tuku elektrycznego na element ciety.
Przeptyw gazu (ciecie i ztobienie) 300 — 500 scth Ciety lub usuwany metal ulega stopieniu w wyniku
142-2351/m dziatania wysokiej temperatury tuku, a nastepnie jest
wydmuchiwany.
OSTRZEZENIE Celem ciecia plazmowego jest oddzielenie materiatu,
Palnika nie nalezy uzywacz tlenem (0;). natomiast ztobienie tukiem plazmowym stuzy do usu-

. o ) wania metalu na kontrolowang gtebokos¢ i szerokos¢.
Palnika SL60QD nie nalezy uzywacw systemie HF.

W palniku przecinarki plazmowej chtodny gaz dostaje

UWAGA! sie do strefy B, gdzie tuk pilotujacy powstaty miedzy
Wartos¢ ciSnienia roboczego zalezy od modelu elektroda a koricdwka palnika nagrzewa i jonizuje gaz.
palnika, natezenia roboczego i dtugosci przewodéw Gtowny tuk tnacy nastepnie dziata na cigty element za

palnika. Patrz tablice z ustawieniami ci$nienia gazu pomoca kolumny gazu plazmowego w strefie C.

dla poszczegdlnych modeli. Q/\

H. Zagrozenie zwiazane z kontaktem bezposrednim

Dla koncowki do ciecia bezstykowego zalecana odle-
gtos¢ to 4,7 mm (3/16 cala).

2T.04  Palnik z szybkoztaczem @
Nowy palnik SL60QD™ (szybko odtaczany) umozliwia Zasilacz
szybkie odfgczenie zespotu rekojesci palnika od prze-
wodoéw. Aby zmienic¢ zespét rekojesci palnika, nalezy: @

1. Zdjac¢zespotrekojescipalnika, trzymajac jedna reka za
rekojes¢, a druga reka za nakretke ztacza i przewody.

2. Obréci¢ nakretke co najmniej jeden petny obrét 1
w lewo (przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara) —0 ,*: ‘Obrabia”ego przedmiotu
i oddzieli¢ zespot rekojesci palnika od przewodow,
ciagnac w linii proste;.

A-00002PL

Tlypowy detal gtowicy palnika
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Poprzez wypychanie gazu plazmowego i tuku elektrycz-
nego przez niewielki otwér, palnik dostarcza wysoce
skoncentrowane ciepto na mata powierzchnie. W stre-
fie C jest widoczny sztywny, zwezony tuk plazmowy.
Do ciecia plazma stosuje sie prad staty (DC) o polaryzacji
prostej, jak pokazano na ilustracji.

Do strefy A jest doprowadzany gaz pomocniczy, ktory
schtadza palnik. Gaz ten pomaga réwniez w wydmu-
chaniu stopionego metalu z miejsca ciecia przez gaz
plazmowy o wysokiej predkosci, umozliwiajac szybkie
ciecie bez powstawania zuzlu.

B. Rozdzielanie gazu

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

Gaz plazmowy wptywa do palnika przez przewéd minu-
sowy, przeptywa przez wkfad startowy, wokot elektrody
i wyptywa z otworu koncowki.

Gaz pomocniczy przeptywa wokét zewnetrznej czesci
wktadu startowego palnika i wyptywa miedzy korncéwka
a miseczka ostaniajgca wokoét tuku plazmowego.

C.  tukpilotujacy

Po uruchomieniu palnika miedzy elektroda a koricéwka
tnaca powstaje tuk pilotujacy. tuk pilotujacy tworzy
sciezke dla przejscia gtéwnego tuku.

D. Gtownytuk tnacy

Prad staty jest rowniez uzywany do wytworzenia gtéw-
nego tuku tngcego. Wyjscie minusowe jest podtaczone
do elektrody palnika za pomoca przewodu palnika.
Wyjscie plusowe jest podtagczone do cietego elementu
kablem roboczym i do palnika za pomoca przewodu
pilotujacego.

E.  Obwdd PIP (,czesci na miejscu”)

Palnik obejmuje zawiera obwdd PIP (ang. Parts In Place)
Prawidtowo zainstalowana miseczka ostaniajgca zamyka
przetacznik. Palnik nie bedzie dziata¢, gdy przetacznik
jest w pozycji otwartej.
~<—0O
Przetacznik palnika }— Spust palnika
Do okablowania €«—O
sterujjcegop €«——0
Przetacznik PIP }—Kielich ostony
A-02997PL ¢ o)
Schemat obwodu PIP dla palnika recznego
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ROZDZIAL 3 SYSTEM: MONTAZ

3.01  Opgje podnoszenia

Zasilacz posiada uchwyt wytacznie do podnoszenia recznego. Urzadzenie nalezy podnosic i transportowac przy zacho-
waniu zasad bezpieczenstwa.

= o  OSTRZEZENIE

N

? N\ Nie dotyka¢ czesci znajdujacych sie pod napieciem.

Odfaczy¢ przewdd zasilajacy przed przesunieciem urzadzenia.

UPADEK SPRZETU moze spowodowac powazne obrazenia ciafa i uszko-
% dzenie sprzetu.

UCHWYTY nie sg przeznaczone do podnoszenia mechanicznego.

- Tylko osoby o odpowiedniej sile fizycznej moga podnosi¢ urzadzenie.
« Urzadzenie nalezy unosi¢, trzymajac uchwyt obiema rekami. Nie stosowac paséw do podnoszenia.
« Do transportu urzadzenia nalezy uzy¢ opcjonalnego wézka lub podobnego urzadzenia o odpowiednim udzwigu.

- Umiesci¢ urzadzenie na podstawie i zabezpieczyc¢ na czas transportu za pomoca wozka widtowego lub innego pojazdu.
3.02  Otwieranie ostony wylacznika gtownego
Systemy sg przystosowane do kabla zasilajagcego w konfiguracji trojfazowej i wyposazone w niego. Wytacznik zasilania

znajduje sie na tylnym panelu wzdtuz gérnej czesci. Aby uzyskac¢ dostep do wejscia zasilania, nalezy wykreci¢ srube na
gornej czesci ostony i opuscic ja.

0-5488PL MONTAZ / 3-1
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'{i; OSTRZEZENIE
Przed zdjeciem ostony nalezy odtaczyc zasilanie.
/_uﬁ~
y——T— /N
7 T
| e
©
@
©
® On®
Ostona wylacznika gtownego
3.03  Potaczenia gtdwnego zasilania, TRZY fazy

A\

PRZESTROGA

Gtéwne Zrddto zasilania, bezpieczniki i wszystkie przewody przedtuzajace musza
spetnia¢ wymogi lokalnych norm elektrycznych oraz zalecane wymogi w zakresie
ochrony obwoddw i instalacji elektrycznych okreslone w rozdziale 2.

4 Trojfazowy (30) N
Wytacznik zasilania
- ® Przewdd | o
3® zasilajgcy g‘
®
L MASA ) i

Przewody zasilania trdjfazowego

3-2

MONTAZ
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3.04 Przylacza gazu

Podtaczenie doprowadzenia gazu do urzadzenia

Potaczenie dla sprezonego powietrza i butli wysokocisnieniowych jest takie samo. Jesli ma zosta¢ zamontowany opcjonalny
liniowy filtr powietrza, patrz kolejne dwa podrozdziaty.

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

UWAGA!

W celu zapewnienia szczelnosci natozyc szczeliwo na
gwintach ztaczek zgodnie z instrukcjami producenta.
Nie stosowac tasmy teflonowej jako uszczelnienia
gwintu, gdyz drobne czastki tasmy moga sie odrywac
i blokowac waskie kanaty powietrzne w palniku.

Wiot 1/4 NPT

Przewéd na 1/4 NPT”
doprowadza—rﬁgl (6 mm)
gazu Art# A-13352

Doptyw powietrza do portu wlotowego

UWAGA!
Numery cze$ci zamiennych filtréw mozna odnalez¢
w rozdziale 6 niniejszej instrukdji.

0-5488PL MONTAZ / 33
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Montaz opcjonalnego jednostopniowego filtra powietrza

Zaleca sie zastosowanie opcjonalnego zestawu filtra (7-7507) w celu lepszego filtrowania sprezonym powietrzem, tak aby

wilgo¢ i zanieczyszczenia nie przedostaty sie do palnika.

1. Podtaczy¢ waz z pojedynczym lub podwdjnym filtrem do portu wlotowego 1/4" NPT filtra systemu.

2. Potaczyc zespdt filtra z wezem filtra.

3. Podtaczy¢ przewdd powietrza do filtra, uzywajgc 1/4" NPT. llustracja pokazuje przyktadowe typowe ztacza.

UWAGA!

W celu zapewnienia szczelnosci natozy( szczeliwo na
gwintach ztaczek zgodnie z instrukcjami producenta.
Nie stosowac tasmy teflonowej jako uszczelnienia
gwintu, gdyz drobne czastki tasmy moga sie odrywac
i blokowac waskie kanaty powietrzne w palniku.

Wilot
1/4 NPT

Zespot filtra

systemu
Zacisk przewodu — &b
elastycznego ©
Przewéd Art # A-13261

doprowadzania
gazu

Montaz opgjonalnego filtra jednostopniowego

UWAGA!
Numery czesci zamiennych filtréw mozna odnalez¢
w rozdziale 6 niniejszej instrukcji.

\ MONTAZ
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Montaz opcjonalnego zestawu filtra dwustopniowego

Opcjonalny filtr dwustopniowy (9-9387) jest rowniez przeznaczony do systemodw powietrza sprezonego. Filtr usuwa wilgo¢
i zanieczyszczenia z doktadnoscig do przynajmniej 5 mikronéw.

Podtaczy¢ doprowadzenie powietrza w nastepujacy sposodb:

1. Przymocowac wspornik filtra dwustopniowego dostarczonymi srubami do tylnej strony zasilacza.

UWAGA!

W celu zapewnienia szczelnosci natozy( szczeliwo na
gwintach zlaczek zgodnie z instrukcjami producenta.
Nie stosowac tasmy teflonowej jako uszczelnienia
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¢ zlaczek dostarczonych przez klienta w celu podtaczenia przewodu powietrza do filtra. Do ztgcza wciskanego
nalezy uzywac przewodu gtadkiego rurowego 5/16 (8 mm) sr. zewn..

Port wylotu
(WYJ.)

Otwor wlotowy filtra
dwustopniowego (WEJ.)

Zespot filtra
dwustopniowego

v
~ Y \
L Wiot
=1 | powietrza/gazu

5/16 (8 mm) _-°
$r. zewn.
Przewody
doprowadzajace
gaz TTST— Zespét filtra
[\ systemu
Art # A-13288

Montaz opgjonalnego filtra dwustopniowego

UWAGA!
Numery czesci zamiennych filtréw mozna odnalez¢
w rozdziale 6 niniejszej instrukcji.
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Stosowanie butli wysokocisnieniowych na sprezone powietrze

Jesli do doprowadzenia powietrza stosuje sie wysokocisnieniowe butle ze sprezonym powietrzem:
1. Procedury instalacji i konserwacji regulatoréw pod wysokim cisnieniem zostaty opisane w specyfikacji producenta.

2. Sprawdzi¢ zawory butli, aby upewnic sie, Ze sa czyste i wolne od oleju, smaru i innych materiatéw obcych. Na krétko
otworzy¢ zawor kazdej butli w celu wydmuchania pytu, jaki moze sie w nim znajdowac.

3. Butla musi posiadac regulator wysokiego cisnienia z mozliwoscia regulacji cisnienia wylotowego do maks. 120 psi
(8,3 bara) i przeptywow przynajmniej do 300-500 scfh / 5-8,3 CFM (142-235 I/m).

4. Podtaczy¢ waz doprowadzajacy do cylindra.

UWAGA!
(i$nienie nalezy ustawi¢ na 120 psi (8,3 bara) za
pomoca regulatora butli wysokocisnieniowe;.

3.05 Podtaczanie przewodu roboczego

Potaczy¢ przewdd roboczy do zasilacza i obrabianego elementu.

1. Przytaczy¢ ztacze typu DINSE przewodu roboczego do przedniego panelu zasilania, jak przedstawiono ponizej.
Pchna¢ i obréci¢ w prawo, az zaswieci sie $wiatto.

2. Przymocowac zacisk przewodu roboczego do cietego elementu lub stotu do ciecia. Obszar musi by¢ wolny od ole-
ju, farby i rdzy. Podtaczy¢ wytacznie do gtéwnej czesci cietego elementu; nie podtgcza¢ do czesci, ktdéra ma zostac
odcieta.

——

S

Art# A-13249
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— ROZDZIAL 3 PALNIK: MONTAZ

3T.01 Potaczenia palnika

W razie koniecznosci podtaczy¢ palnik do zasilania Do tego
zasilacza nalezy podtaczac wytagcznie model ESAB SL60,
SL60QD™ lub SL100/ z palnikiem maszynowym. Maksymal-
na dtugosc¢ przewodoéw palnika to 30,5 m (100 stép), facznie
z przedtuzeniami.

Do

N
7

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

OSTRZEZENIE
Odtaczy¢ gtéwne zasilanie u Zrodta przed podtacze-
niem palnika.

2. Zabezpieczy¢ potaczenie, obracajac nakretke zabez-
pieczajaca zgodnie zruchem wskazéwek zegara do
momentu zablokowania w odpowiednim potoze-
niu. NIE UZYWAC nakretki zabezpieczajgcej w celu
docisniecia potagczenia. Nie stosowac narzedzi do
zabezpieczenia potaczenia.

Podfaczenie palnika do zasilania
3. System jest gotowy do pracy.

Sprawdzenie jakosci powietrza
Aby zbadac jakos¢ powietrza:

1. Ustawi¢ wytacznik w potozeniu ON (lewym).

2. Wybrac'trybUSTAWIENIA“‘% .

3. Umiesci¢ soczewke filtru spawania przed palnikiem i WEACZYC prze-
ptyw powietrza. Nie wigczac tuku! Olej lub wilgo¢ w powietrzu
bedzie widoczna na soczewce.

0-5488PL

MONTAZ

3T.02
S
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W zestawie palnika maszynowego znajduje sie rura pozy-
cjonujaca ze stojakiem i zespotem karabinkéw.

Ustawienia palnika maszynowego

OSTRZEZENIE
Przed rozpoczeciem demontazu palnika lub przewo-
dow palnika odfgczy¢ gtéwne zasilanie u Zrédta.

1. Zainstalowac zespot palnika na stole do ciecia.

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

Zespot bloku
dociskowego

Obrabianego
przedmiotu &

&

C((

A-02585PL

Ustawienia palnika maszynowego

3. Odpowiednie czesci palnika (miseczka ostaniajaca,
konicédwka, wkiad startowy i elektroda) nalezy dobra¢
do rodzaju operacji. Szczegoty opisano w rozdziale
AT01T  Wybdr czesdci palnika” on page 4T-1.

/ 311
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Te strone celowo pozostawiono pusta
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ESAB CUTMASTER 60i

Elementy sterujace/funkcje na panelu przednim

Identyfikacje numeréw podano na ilustragji

0-548

ROZDZIAL 4 SYSTEM: OBSEUGA
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Art # A-13250

Wyswietlacz numeryczny

« Wyswietla wersje oprogramowania przy uruchamianiu

« Wyswietla wartosci natezenia pradu (ustawienie domysine)

+ Wyswietla kody btedéw

« Wyswietla skonfigurowane funkcje konserwacji (podglad)

“\— Kontrolka pradu przemiennego

Kontrolka swiecaca statym swiattem oznacza, ze zasilacz jest gotowy do pracy. Migajaca kontrolka oznacza, ze napiecie
zasilania znajduje sie poza zakresem roboczym badz wystapit wewnetrzny btad.

- - - - Kontrolka pradu statego

Kontrolka $wieci, gdy obwdéd wyjsciowy pradu przemiennego jest aktywny.

Ryglowanie/blokowanie

Kontrolka $wieci, gdy urzadzenie znajduje sie w trybie blokady.

8PL

0BStUGA

/
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5.

=
k Kontrolka ustawienia trybu

Kontrolka swieci sie, gdy przez urzadzenie ptynie gaz i mozna ustawic ci$nienie

6. D: Kontrolka zatozonej miseczki ostaniajacej

Kontrolka miga, gdy nie jest zatozona lub potaczona ktérakolwiek z nastepujacych czesci: miseczka ostaniajaca,
przewody ATC lub szybkoztacze.

£5

Kontrolka $wieci sig, gdy urzadzenie jest w trybie ztobienia, a wszystkie kontrolki ciecia (pkt 8) sg zapalone.

Poszczegdlne segmenty swiecg sie, aby wskazac rézne rodzaje ciecia.

- Ztobienie - $wieca sie wszystkie. l l l l l l l l l l l
« Normalny tryb ciecia i blokad - srodkowa kontrolka wytaczona. l l . . . D . l l l l
- Ciecie z szybkim restartem automatycznym (RAR) — $wieci sie co druga kontrolka. . D . D . D . D . D l

Kontrolka swieci, gdy urzadzenie znajduje sie w stanie btedu. Objasnienia kodéw btedéw sygnalizowanych przez
kontrolke zamieszczono w zataczniku z kodami btedéw. Miga, gdy btad jest aktywny.

Kontrolka jest zwykle wylaczona Jest wytaczona takze podczas ciecia stykowego.
Gdy $wieci sie, informuje uzytkownika o zblizajgcym sie zuzyciu materiatu eksploatacyjnego.

Aktywna i/lub uzywana we wszystkich trybach ciecia poza cieciem stykowym.

Kontrolka jest zwykle wytaczona. Jesli temperatura wewnetrzna przekroczy normalng granice, kontrolka zaczyna
swieci¢ lub miga¢. Przed dalszg pracg nalezy poczekad, az urzadzenie ostygnie.

(RN

7. DODOEODDOBAE Kontrolka trybu ztobienia

8. l l l l l l l l l l l Wskaznik rodzaju ciecia
« Tryb ustawien — wszystkie kontrolki sa wytaczone.

9. [!-I Kontrolka btedu
Domyslne ustawienie: Wyfgczona

10. Kontrolka konca okresu trwatosci (EOL)

1. J% Kontrolka przegrzania

42
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-
12. Q( Kontrolka cisnienia gazu

Kontrolka wskazuje niskie, optymalne i wysokie cisnienie gazu. Przed ustawieniem cisnienia gazu nalezy ustawic typ
palnika, dtugos¢ przewodu i tryb ciecia i natezenie pradu. (90-125 psi / 6,2-8,6 bara)

Gdy urzadzenie jest wigczone, jeden z 7 segmentdw bedzie zawsze wigczony. W przypadku btedu cisnienia gazu bedzie
migat symbol butli gazowej. Symbol butli bedzie miga¢, gdy cisnienie spadnie ponizej progu minimalnego. Symbol
bedzie Swiecit sie statym Swiattem, jesli cisnienie bedzie dopuszczalne,

Domyslne ustawienie: Jeden lub dwa segmenty oraz symbol butli gazowej bedzie swiecit sie w zaleznosci od poziomu
cisnienia gazu. Zielona kontrolka w srodku wskazuje zalecane ci$nienie w procesie (natezenie, typ palnika, dtugos¢
przewodu. Rdézne procesy charakteryzuja sie réznymi cisnieniami optymalnymi.

Kolor zétty oznacza cisnienie powyzej lub ponizej wartosci optymalnej, a czerwony oznacza cisnienie nieodpowied-
nie dla prawidtowego ciecia. Kazda dioda LED odpowiada 5 psi (0,345 bara). Dwie sasiednie diody LED odpowiadaja
wartosci zmiany ci$nienia rzedu 2-2,5 Ib (0,137-0,172 bara).

13. Pokretto cisnienia gazu
Dolne pokretto stuzy do ustawiania ci$nienia gazu.

14. SL60 SL100 SLYV Kontrolka typu palnika
Stuzy do wyboru jednego z trzech opcji palnika i ich dtugosci. SLV jest wykrywane automatycznie.
Domyslne ustawienie: W modelu SL60, ktéry zawiera SL60QD™ (szybkoztacze)

Nacisna¢ i zwolni¢ dolne pokretto bez obracania go, aby przejs¢ do wyboru typu palnika.

UWAGA!
W przypadku przeoczenia zadanego ustawienia konieczne bedzie przejscie przez wszystkie typy
i dtugosci palnikow, aby powrdci¢ do zadanej pozycji.

15. Kontrolka dtugosci przewodu
Stuzy do wyboru dtugosci przewodu palnika dla poszczegdlnych typdéw palnikéw, od 6,1 m (20") do 30,5 m (100’).
Domyslne ustawienie: Wt., 6,1 m (20')

Nacisna¢izwolni¢ dolne pokretto bez obracania go, aby przejs¢ do wyboru typu palnika, a nastepnie dtugosci przewodu.

\>:
Powyzej 10,7 m (35') do 15,2 m (50’) D
\>:

Do 10,7 m (35")

O

-
Powyzej 15,2 m (50') do 22,9 m (75')

I — -

%

Powyzej 22,9 m (75) do 30,5 m (100")

UWAGA!
W przypadku przeoczenia zadanego ustawienia konieczne bedzie przejscie przez wszystkie typy
i dtugosci palnikow, aby powrdci¢ do zadanej pozyji.

0-5488PL 0BStUGA / 43




ESAB CUTMASTER 60i /

16. Gorne pokretto — wyhor natezenia pradu i trybu

Gorne pokretto stuzy do zwiekszania i zmniejszania natezenia pradu. Kontrolka A Swieci sie, gdy wyswietlacz
numeryczny przedstawia prad wyjsciowy.

Nacisna¢ i zwolni¢ dolne pokretto bez obracania go, aby przejs¢ do wyboru réznych trybéw.
Domyslne ustawienie: Wtaczone
- la
Wyswietlacz numeryczny Ly
17. Gniazdo szybkiego roztaczania palnika

Stuzy do podfaczania przewoddéw palnika przez zréwnanie ztaczy, docisniecie i obrét pierscienia zabezpieczajacego
zgodnie z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara (w prawo), ktéry powoduje jego zablokowanie. Podtaczenie przez
dokfadne dopasowanie bez uzycia narzedzi.

18. Gniazdo typu DINSE na przewdd roboczy

Zréwnac wtyk typu DINSE na przewodzie roboczym z gniazdem, wcisna¢ i obréci¢ zgodnie z kierunkiem ruchu wska-
z6wek zegara (w prawo) do oporu.

4.02  Przygotowania do pracy

Przy rozpoczeciu kazdej procedury ciecia:

= OSTRZEZENIE
&5\, Przed rozpoczeciem montazu lub demontazu Zrodta
4 zasilania, czesci palnika lub zespotu palnika i prze-
woddw odtaczy¢ gtéwne zasilanie u Zrodta.

Wybor czesci palnika

Upewnic sie, ze palnik zostat prawidtowo ztozony i zawiera odpowiednie czesci. Czesci palnika musza odpowiadad
typowi realizowanej operacji oraz natezeniu wyjsciowemu zrodfa zasilania (maksymalnie 60 A). Informacje na temat
wyboru czesci palnika znajduja sie w rozdziale 4T.07 i kolejnych.

Podtaczenie palnika

Upewnic sie, ze palnik jest prawidtowo podigczony. Do tego zasilacza nalezy podtaczac wytacznie modele ESAB SL60,
SL60QD™ / z palnikiem recznym lub SL100 / z palnikiem maszynowym. Patrz rozdziat 3T niniejszej instrukgji.

Sprawdzenie Zrodta gtéwnego zasilania

1. Sprawdzic zrédto zasilania pod katem prawidtowego napiecia wejsciowego. Nalezy upewni¢ sig, ze Zrédto zasilania
spetnia wymogi mocy dla jednostki zgodnie ze specyfikacjami w rozdziale 2:,Specyfikacje”.

2. Podtaczy¢ przewdd zasilajacy (lub zamkna¢ gtdwny przetacznik wytaczajacy) do zasilania systemu.
Irédto powietrza

Upewnic sig, ze zrédto spetnia wymagania (patrz rozdziat 2). Sprawdzi¢ potaczenia i wiaczyc zasilanie powietrzem.
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Podtaczanie przewodu roboczego

Przymocowac przewdd roboczy do cietego elementu lub stotu do ciecia. Obszar musi by¢ wolny od oleju, farby i rdzy.
Podtaczy¢ wytacznie do gtdwnej czesci cietego elementu; nie podtaczad do czesci, ktdra ma zostad odcieta.

Art # A-04509

WLACZANIE zasilania

Ustawi¢ wytacznik zasilacza w potozeniu ,ON” (prawym). Kontrolka AC zostanie “\— wtgczona. Plytka sterowania
wykona szereg testow w celu sprawdzenia, czy system jest gotowy do pracy. Podczas tych testow wyswietlacz cyfrowy
||' (N
N R

przedstawi najpierw (wersje), po ktdrej nastapi numer wersji oprogramowania uktadowego zawierajacy
kropki dziesietne. Przyktadowy kod wersji kodu produkcyjnego, jaki moze zosta¢ wyswietlony, to 1.1.0.

Nastepnie wyswietlana jest,,suma kontrolna”, zawierajgca zaréwno litery, jak i cyfry unikalne dla danej wersji opro-
gramowania uktadowego. Sa one uzywane przez pracownikéw serwisu w celu sprawdzenia, czy oprogramowanie
ukfadowe zostato uszkodzone.

Jedli nie wykryte zostang problemy, zostanie wy$wietlone ustawienie pradu wyjsciowego z litera ,A” z prawej strony.
W razie stwierdzenia problemu wyswietli sie kod btedu w formacie Exxx, a litera,A” nie bedzie widoczna. Objasnienia
kodow bteddw znajdujg sie w rozdziale 5.04.

&~
Q( Wskaznik gazu wiacza sie, jesli cisnienie gazu jest wystarczajace do dziatania zasilania, a nastepnie urucha-
miane sa wentylatory chtodzace. (90-125 psi/ 6,2-8,6 bara)

UWAGA!
Minimalne cisnienie dla dziatania zasilania jest nizsze
niz wymagane minimum dla dziatania palnika.

Wentylator chtodzgcy uruchamia sie w momencie witgczenia urzadzenia. Po krétkim okresie czasu wentylator
przetacza sie na nizsza predkos¢. Predkos¢ wentylatora zostanie zmieniona na wysoka w chwili aktywacji prze-
facznika palnika (sygnat startu) lub jesli urzadzenie zostanie WYLACZONE a nastepnie ponownie wigczone. W
przypadku wystapienia zbyt wysokich temperatur wentylatory beda pracowac podczas wystepowania takich
warunkow oraz przez okres pieciu (5) minut po ich ustaniu.
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Wybor trybu ciecia
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1. Nacisna¢ i zwolnij gorne pokretto, nie obracajac go, aby wejs¢ do menu wyboru trybu. Ustawic system w jednym
z czterech trybdw ciecia dostepnych po wcisnieciu i zwolnieniu pokretta, az do przejscia w zadany tryb.
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SZYBKI AUTO-RESTART B0a80@080A0E

-

. .
ZLOBIENIE D0NDEREEEED

i

USTAWIENIE/PRZEDMUCH (wytacznie przeplyw gazu) N
2. Po wybraniu trybu ciecia ustawi¢ prad wyjsciowy, obracajac pokretto.
Ustawienie parametrow palnika

1. Nacisna¢ i zwolni¢ dolne pokretto, nie obracajac go, aby przejs¢ do wyboru typu palnika i dtugosci przewodéw.
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Ustawienie cisnienia roboczego

UWAGA!

Przed ustawieniem ci$nienia gazu nalezy okresli¢ typ palnika, dtugos¢ prze-
wodow, typ ciecia i natezenie pradu, gdyz wptyna one na wymagane wartosci
cisnienia. W przypadku zmiany ktéregokolwiek z nich nalezy ponownie
sprawdzi¢, czy cisnienie jest zoptymalizowane.

1. Cisnienie gazu nalezy ustawic w trybie ciecia, ktéry ma by¢ uzywany, nie w trybie ustawienia/przedmuchu. Kazdy
tryb moze wymagac innego cisnienia dla optymalnego ciecia. (90-125 psi/ 6,2-8,6 bara)

2. Ustawic cisnienie/przeptyw gazu za pomoca dolnego pokretta, 2. Zmiany zostang przedstawione na blokadzie

D 2P
cisnienia gazu Q( . Zielony prostokat w srodku wskazuje na idealne ustawienie. Kazda kontrolka jest oddalona
o wartosc¢ 0,344 bara (5 Ib) od sasiedniej. Oznacza to, ze kazda wskazuje odchylenie o 0,344, 0,898 lub 1,034 bara
(5,101lub 15 Ib) od idealnej wartosci. Gdy dwa segmenty $wieca sie rownoczesnie, odchylenie wynosi potowe war-
tosci jednego segmentu, czyli 0,172 bara (2,5 Ib). Na ustawienia cisnienia beda miaty wptyw pozostate ustawienia
palnika, dlugosci palnika oraz typu ciecia, stwarzajac konieczno$¢ regulacji ustawienia cisnienia.
Ciecie
Kiedy palnik zostaje odstawiony od cietego przedmiotu podczas ciecia w trybie pracy (RUN), wystepuje niewielkie
opdznienie podczas ponownego uruchamiania tuku pilotujacego. Jesli system jest w trybie szybkiego restartu auto-
matycznego (RAPID AUTO RESTART), gdy palnik zostaje odsuniety od cietego elementu, tuk pilotujacy natychmiast
uruchamia sie ponownie, a tuk tnacy uruchamia sie natychmiast, kiedy tuk pilotujgcy wejdzie w kontakt z cietym ele-

mentem. (Szybkiego restartu automatycznego nalezy uzy¢ podczas ciecia rozszerzonego metalu lub rusztéw badz
podczas ztobienia lub wykrawania, kiedy wymagane jest ponowne uruchomienie bez przerywania pracy.)

Jesli system znajduje sie w pozycji blokady (LATCH), gtéwny tuk tnacy bedzie utrzymywany po zwolnieniu przetaczni-
ka palnika. Aby wyjs¢ z trybu blokady lub anulowac go, nalezy wcisna¢ i ponownie zwolni¢ spust lub unies¢ palnika
z powierzchni ciecia, aby wygasi¢ tuk.

Typowe predkosci ciecia

Predkos¢ ciecia moze sie rézni¢ w zaleznosci od natezenia pradu wyjsciowego palnika, rodzaju cietego materiatu i umiejet-
nosci operatora. Wiecej szczeg6téw znajduje sie w rozdziale ,4T.08 Zalecane predkosci ciecia przy nieostonietej koncéwce”.

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

Wyptyw koricowy

Zwolni¢ spust, zeby zatrzymac tuk tnacy. Gaz nadal ptynie przez ok. 20 sekund. Podczas koncowego wyptywu gazu,
jesli uzytkownik przesuwa spust do tytu i naciska na spust, tuk pilotujacy uruchamia sie. Gtéwny tuk dziata na ciety
element, jesli koncowka palnika znajduje sie w odpowiedniej odlegtosci od cietego elementu.

Wytaczanie systemu

Ustawi¢ wytacznik w potozeniu ,OFF” — z lewej strony, patrzac od tytu urzadzenia. Po krétkim opdznieniu wszystkie
kontrolki zasilacza i wentylator zostang WYLACZONE. Odtaczy¢ przewdd zasilajacy lub odtaczyc zasilanie. System nie
jest zasilany.

UWAGA!

Aby wydtuzy¢ trwato$¢ wewnetrznych elementdw elektronicznych nalezy po-
zostawi¢ dziafajacy zasilacz (bez ciecia), az predkos¢ wentylatora chtodzacego
zmaleje do wolnych obrotéw. Moze to potrwac kilka minut.
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Te strone celowo pozostawiono pusta
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4T.01  Wybor czesci palnika

Rodzaj wykonywanej operacji okresla czesci, ktére zostang
uzyte.

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

Miseczka ostaniajgca, korncowka tnaca, elektroda i
wktad startowy

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

Czesci palnika dla réznych operacji nalezy zmieniac
W nastepujacy sposéb:

= OSTRZEZENIE

T\ Przedrozpoczeciem montazu lub demontazu czesci
4 palnika lub zespotu palnika i przewoddw odtaczy¢
gtéwne zasilanie u Zrédta.

UWAGA!

Miseczka ostaniajaca utrzymuje kocéwke i wktad
startowy we whasciwej pozygji. Ustawi¢ palnik z
miseczka ostaniajacg palnika skierowana ku gérze,
aby zapobiec wypadnieciu tych elementéw po

Duzy pierscien uszczelniajacy
Maty pierscien uszczelniajacy

Gtowica palnika

Flektroda %

Wkitad startowy %
Koncowka @

Kielich ostony

{

A-13351

Zaslepka ostony kontaktowej 4@

(zesci palnika

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

4. W gtowicy palnika zainstalowa¢ wkiad startowy i
koncoéwke wymagang do dziatania.

5. Recznie dokreci¢ zespot miseczki ostaniajacej, dopd-
ki nie znajdzie sie na gtowicy palnika. Jesli podczas
montazu miseczki wyczuwalny jest opér, przystapie-
niem do wykonywania dalszych czynnosci nalezy
sprawdzi¢ gwinty.

41.02  Jakosc ciecia

zdjeciu miseczki.

1. Odkreci¢ i zdja¢ zespot miseczki ostaniajacej z gto-
wicy palnika.

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

0-5488PL

UWAGA!

Jakos¢ ciecia w duzej mierze zalezy od ustawier

i parametr6w takich jak odlegtos¢ palnika, zrdwnanie
z cietym elementem, predkosc ciecia, cinienie gazu i

0BStUGA

umiejetnosci operatora.

Wymogi dotyczace jakosci rézniag sie w zaleznosci od
zastosowania. Na przykfad gromadzenie sie azotku i kat
ukosowania moga by¢ gtéwnymi czynnikami, ktére nalezy
uwzgledni¢, jesli cieta powierzchnia ma by¢ nastepnie
spawana. Ciecie bez narastania kozucha jest istotne, kiedy
wymaga sie uzyskania jakosci koncowego ciecia pozwa-
lajacej na pominiecie czyszczenia. Na ponizszym rysunku
przedstawiono nastepujace charakterystyki jakosci ciecia:

/ 411
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Szerokos¢ grubosc pity tarczowej

Powierzchnia ciecia
Kata stozkowego

Gory Odpryskami
Stopionego Metalu

\ Zaokraglanie

naroznikdw na
gornej krawedzi

Tworzenie

Powierzchnia ciecia ~ At#A-00007PL

Przeciagnij przewody

Charakterystyki jakosdi ciecia

Powierzchnia cigcia

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.

Kat ukosowania

Kat pomiedzy powierzchnig a cietg krawedzig i ptasz-
czyzna prostopadta do powierzchni ptyty. Idealnie
prostopadte ciecie pozwoli na uzyskanie zerowego
kata ukosowania.

Gora — zaokraglenie krawedzi

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

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¢ szczeliny po cieciu

Szeroko$¢ ciecia (lub szerokos¢ materiatu usuwanego
podczas ciecia).

Gorny rozprysk (kozuch zuzlowy)

Goérny rozprysk lub kozuch zuzlowy jest spowodowany
niska predkoscig posuwu, nadmierng wysokoscia ciecia
lub koricowka tnaca, ktdrej otwor ulegt wydtuzeniu.

472 0BStUGA

41.03  0golne informacje dotyczace ciecia

OSTRZEZENIE

Przed rozpoczeciem demontazu Zrédfa zasilania,
palnika lub przewoddw palnika odtaczy¢ gtdwne
zasilanie u Zrédfa.

)
“j
A Nalezy czesto sprawdzac,,Srodki bezpieczenstwa”
opisane na poczatku tej instrukgji. Operator powi-
nien nosi¢ odpowiednie rekawice ochronne, odziez
oraz ochrone oczu i uszu. Nalezy zwrdci¢ uwage,

aby zadna czes¢ ciata operatora nie miata kontaktu z
cietym elementem, kiedy palnik jest aktywny.

PRZESTROGA

Iskry powstajace podczas procesu ciecia moga uszko-
dzi¢ powierzchnie powlekane, malowane lub inne,
takie jak szkfo, plastik lub metal.

UWAGA!
Ostroznie obchodzic 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 koricow-
ki, a nie do cietego elementu. Jesli to mozliwe nalezy
unikac¢ zbyt dtugiego czasu pracy tuku pilotujacego, aby
przedtuzy¢ trwatos¢ sprzetu.

Odlegtos¢ palnika od cietego elementu

Niewtasciwa odlegtos¢ (miedzy koncowka a cietym
elementem) moze mie¢ niekorzystny wptyw na okres
eksploatacji koncowki a takze na okres eksploatacji
miseczki ostaniajacej. Odlegtosc ta moze miec istotny
wptyw na kat ukosowania. Jej zmniejszenie na og6t
umozliwi uzyskanie réwniejszego ciecia.

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 kto-
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

Opuszczajacy palnik strumien gazu plazmowego wiruje
w celu utrzymania gtadkiej kolumny gazu. W wyniku
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efektu wirowania jedna strona ciecia jest réwniejsza
niz druga. Patrzac zgodnie z kierunkiem posuwu, prawa UWAGA!
strona ciecia jest réwniejsza niz lewa. Koricowka nie powinna miec kontaktu z cietym
Left Side elementem, za wyjatkiem operadji ciecia stykowego.
Cut Angle . .
_ o< Right Side
Cut Angle 2. W zaleznosci od operacji ciecia wykonac jedna

z nastepujacych czynnosci:

4

a. W przypadku rozpoczynania ciecia od krawedzi,
nalezy ustawic¢ palnik prostopadle do cietego
elementu z przednia czescig koncéwki na kra-
wedzi cietego elementu w punkcie, w ktérym
planowane jest rozpoczecie ciecia.

A-00512
Cechy krawedzi ciecia b. W przypadku ciecia bezstykowego palnik nalezy
ustawi¢ w odlegtosci 3-9 mm (1/8-3/8 cala) od

Aby uzyska¢ réwna krawedz wzdtuz wewnetrznej cigtego elementu, jak pokazano na ponizszym

srednicy okregu, palnik nalezy przesuwac w kierunku rysunku.
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara. Aby utrzymac
réwnga krawedz wzdtuz Srednicy zewnetrznej, palnik
nalezy przesuwac zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.
Palnik

Kozuch zuzlowy

Kiedy na stali weglowej wystepuje kozuch zuzlowy, nazywa
sie go na ogét, kozuchem zuzlowym przy wysokiej/niskiej

predkosci lub kozuchem zuzlowym gérnym’”. Kozuch zuz- \
lowy na gorze plyty jest na ogét spowodowany zbyt duzg
odlegtoscia palnika od ptyty. ,Kozuch zuzlowy gérny" na
ogéttatwo usunadi czesto mozna go zetrzec rekawica spa-
walnicza. ,Kozuch zuzlowy przy niskiej predkosci ciecia" na

ogottworzy sie na dolnej krawedzi ptyty. Moze przyjmowac Kielich ostony e@ﬁgﬂﬁ Sccie(;ggo
postac od niewielkich do duzych zgrubien, jednak nie przy- 1/8" - 3/8" (3 - 9mm)
wiera scisle do cietej krawedzii mozna go tatwo zeskrobac. +

+Kozuch zuzlowy przy wysokiej predkosci ciecia" na ogét

tworzy waskie zgrubienie wzdtuz dolnej czesci cietej kra-

wedzi i bardzo trudno go usungé. Podczas ciecia trudnej +

stali, czasami pomocne jest obnizenie predkosci ciecia w
celu uzyskania,kozucha zuzlowego przy niskiej predkosci
ciecia". Czyscic¢ przez skrobanie, nie przez szlifowanie.

Odlegtosc od elementu cietego

3. Trzymac palnik z dala od ciata.

41.04  Obstuga palnika recznego 4. Przesunac spust w kierunku tylnej czesci rekojesci,

jednoczesnie go naciskajac. tuk pilotujacy urucho-

Ciecie bezstyk Iniki
iecie bezstykowe palnikiem recznym mi sie.

UWAGA!

W celu zapewnienia najlepszej wydajnosci i opty-
malnego okresu eksploatacji nalezy zawsze stosowac
zesci odpowiednio dobrane do rodzaju operadji.

1. Palnik mozna wygodnie trzymac w jednejrece lub usta-
bilizowac obiema rekami. Ustawi¢ dfori w pozycji umoz-
liwiajgcej 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
uchwytu, ktéra jest najbardziej komfortowa i zapewnia
dobra kontrole oraz swobode ruchu.

Zwolnienie spustu

Art # A-13150

5. Zblizy¢ palnik do cietego elementu w zasiegu
transferu. W momencie podjecia dziatania przeztuk
gtéwny, tuk pilotujacy WYLACZA sie.
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UWAGA!
Wstepny przeptyw i koicowy wyptyw gazu s3 cechg
zasilania a nie funkgja palnika.

. 4
=)
%&3383:&

6. Cig¢ jak zwykle. Aby przerwac ciecie, wystarczy
zwolnié spust.

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

UWAGA!

Jesli miseczka ostaniajaca jest prawidtowo zainsta-
lowana, pomiedzy miseczk ostaniajaca a rekojescia
palnika tworzy sie niewielka szczelina. Przez te
szczeline podczas normalnej pracy przedostaje sie
gaz. Nie wolno podejmowac prob zlikwidowania
szczeliny za pomoca miseczki ostaniajacej. Przyci-
skanie miseczki ostaniajacej do gtowicy palnika lub

rekojesci palnika moze uszkodzic elementy.

8. W celu utrzymania statej odlegtosci od cietego ele-
mentu nalezy zainstalowac prowadnice, nasuwajac
ja na miseczke ostaniajaca palnika. Zainstalowac
prowadnice znézkami po bokach korpusu miseczki
ostaniajacej, aby utrzymac dobra widocznos¢ tuku
tnacego. Podczas pracy oprze¢ nézki prowadnicy
do ciecia bezstykowego o ciety element.

474 \
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Kielich ostony
Prowadnica bezstykowa

~|——Koncéwka palnika

| obrabianego przedmiotu

Art # A-04034PL

Miseczka ostaniajaca z liniatem

W celu recznego wykonania prostych cie¢ mozna uzy¢ miseczki ostaniajacej
do ciecia stykowego z nieprzewodzacym liniatem.

‘iﬂ‘; OSTRZEZENIE

4 ®  Liniat nie moze przewodzi¢ pradu.

Nieprzewodzaca
prosta prowadnica
ciecia

A-03539PL

Stosowanie miseczki ostaniajacej do ciecia stykowego z liniatem

Miseczka ostaniajgca 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 opty-
malnego okresu eksploatacji nalezy zawsze stosowac
czesci odpowiednio dobrane do rodzaju operadji.

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

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

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

. Trzymac palnik z dala od ciata.

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

Zwolnienie spustu

Art # A-13150

7. Zblizy¢ palnik do cietego elementu w zasiegu

transferu.W momencie podjecia dziatania przez tuk
gtéwny, tuk pilotujacy WYLACZA sie.

UWAGA!

Jesli miseczka ostaniajaca jest prawidtowo zainsta-
lowana, pomiedzy miseczkg ostaniajaca a rekojescia
palnika tworzy sie niewielka szczelina. Przez te
szczeling podczas normalnej pracy przedostaje sie
gaz. Nie wolno podejmowac prob zlikwidowania
szczeliny za pomoca miseczki ostaniajacej. Przyci-
skanie miseczki ostaniajacej do gtowicy palnika lub
rekojesci palnika moze uszkodzi¢ elementy.

Wycinanie za pomocg palnika recznego

1.

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

UWAGA!
Wstepny przeptyw i koricowy wyptyw gazu s cechg
zasilania a nie funkgja palnika.

UWAGA!
Koricowka nie powinna miec kontaktu z cietym
elementem, za wyjatkiem operadji ciecia stykowego.

Art # A-03383PL

. Cig¢ jak zwykle. Aby przerwac ciecie, wystarczy
zwolni¢ spust.

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

Ustawic palnik delikatnie pod katem, aby skierowac
wydmuchiwane czastki w kierunku od koricéwki pal-
nika (i operatora), a nie bezposrednio z powrotem
do palnika do czasu ukonczenia obrébki.

Nacinanie nalezy rozpocza¢ we fragmencie nie-
potrzebnego metalu poza linia ciecia, a nastepnie
kontynuowac ciecie wzdtuz linii. Trzymac palnik
prostopadle do cietego elementu po zakonczeniu
obrébki.

Trzymac palnik z dala od ciafa.

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

Zwolnienie spustu

Art # A-13150

6. Zblizy¢ palnik do cietego elementu w zasiegu

0BStUGA

transferu.W momencie podjecia dziatania przez tuk
gtéwny, tuk pilotujacy WYLACZA sie.
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UWAGA!

Wstepny przeptyw i koricowy wyptyw gazu s3 cecha
zasilania a nie funkcja palnika.

Jesli miseczka ostaniajaca jest prawidtowo zainsta-
lowana, pomiedzy miseczka ostaniajaca a rekojescia
palnika tworzy sie niewielka szczelina. Przez te
szczeling podczas normalnej pracy przedostaje sie
gaz. Nie wolno podejmowac préb zlikwidowania
szczeliny za pomoca miseczki ostaniajacej. Przyci-
skanie miseczki ostaniajacej do gtowicy palnika lub
rekojesci palnika moze uszkodzic elementy.

PRZESTROGA

Dotykanie powierzchni roboczej koricéwka palnika
lub miseczkg ostaniajaca spowoduje nadmierne
zZuzywanie sie czesci.

Predkosc posuwu palnika

UWAGA!
Dodatkowe informacje dotyczace stosowanego
zasilacza znajduja sie na stronach zatacznika.

7. Mozliwie jak najszybciej oczysci¢ miseczke ostaniaja-
ca i koncéwke z odpryskéw i zgorzeliny. Spryskanie
miseczki ostaniajacej preparatem przeciwodprysko-
wym zminimalizuje przywieranie osadéw.

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

41.05

Zuzycie czesci palnika

Jakos¢ powietrza

Wahania napiecia sieciowego

Wysokos$¢ odlegtosci palnika od cietego elementu

Prawidtowe podtgczenie przewodu roboczego

Ztobienie

%j.

OSTRZEZENIE

Operator powinien nosi¢ odpowiednie rekawice
ochronne, odziez oraz sprzet ochrony oczu i uszu, a
takze przestrzegac wszelkich Srodkéw ostroznosci wy-
mienionych na poczatku niniejszej instrukgji. Nalezy
uwazac, aby zadna cze$¢ ciata operatora nie zetkneta
sie z cietym elementem, kiedy palnik jest aktywny.
Przed rozpoczeciem demontazu palnika, przewodéw
lub Zrédta zasilania odtaczy¢ gtowne zasilanie u Zrédta.

PRZESTROGA

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

Sprawdzic czesci palnika. Czesci palnika musza odpo-
wiadac typowi realizowanej operacji. Patrz rozdziat

4T.07, Wybdr czesci palnika",

Parametry ztobienia

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

41-6
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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 powyzej45°
stopiony metal nie zostanie wydmuchany ze ztobienia i
moze zosta¢ wdmuchniety z powrotem do palnika. Jesli
kat pracy jest zbyt maty (ponizej 35°), mozna usuna¢
mniej materiatu, co wymaga wiekszej liczby przejsé.
W niektérych zastosowaniach, takich jak usuwanie spa-
wow lub praca z lekkim metalem, moze to by¢ pozadane.

SN

35°
P 1— Wysokos¢ bezstykowa
~

Obrabianego przedmiotu

Gtowica palnika

A-00941PL_AB
Kat Zobienia i odlegtosc od cietego elementu

Odlegto$¢ od elementu cietego

Odlegtos¢ pomiedzy koricowka a cietym elementem
ma wptyw na jakosc¢ i gtebokos¢ Ztobienia. Odlegtosé od
elementu cietego 3-6 mm (1/8-1/4 cala) umozliwia bez-
problemowe, rbwnomierne usuwanie metalu. Mniejsze
odlegtosci podczas spawania bezstykowego moga
spowodowac odciecie elementu zamiast ztobienia.

0-5488PL
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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 oraz stopy
stali w wiekszosci przypadkow daje sie fatwo usunad.
Zuzel nie zaktdca procesu ztobienia, je$li gromadzi sie
z boku sciezki ztobienia. Jednak nagromadzenie sie
zuzlu moze powodowac niespdjnosci i nieregularne
usuwanie metalu, jesli duza ilos¢ materiatu zgromadzi
sie przed fukiem. Gromadzenie sie osadéw przewaznie

wynika z nieprawidtowej predkosci posuwu, kata pracy : %

lub odlegtosci ciecia.

Odlegtos¢ od
elementu cietego

41.06 Obstuga palnika maszynowego

Ciecie palnikiem maszynowym \ J tuk nadazny

Palnik maszynowy mozna aktywowac za pomoca kasety \\/
. . . . . . A-02586PL
wiszacej lub zdalnego interfejsu takiego jak CNC. ~ LUk
u
1. Aby rozpoczac cigcie przy krawedzi ptyty, umiesci¢ Obstuga palnika maszynowego

Srodkowa czes¢ palnika wzdtuz krawedzi ptyty.

Predkos¢ posuwu 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

Odpowiednia predkos¢ posuwu jest wskazana przez
$lad tuku widoczny pod ptyta. Wyrdznia sie nastepujace
rodzaje tuku:

1. tukprosty w poszukiwaniu metalu do transferu.
Prosty tuk jest ustawiony prostopadle do powierzch- Predkos¢ posuwu ma réwniez wptyw na kat ukosowa-
ni cietego elementu. Na ogét zaleca sie stosowanie nia ciecia. Podczas wycinania okregu lub cigcia wokot
takiego tuku do ciecia stali nierdzewnej lub alumi- naroznika zwolnienie predkosci przesuwu pozwoli
nium za pomoca plazmy powietrznej. uzyskac réwniejsze ciecie. Nalezy rowniez zredukowac
poziom wyjscia zrodta zasilania. Informacje na temat
2. tukwiodacy wymaganych korekt dotyczacych zwalniania podczas

obrébki naroznikdéw znajduja sie w instrukgcji obstugi

tuk wiodacy jest skierowany w kierunku posuwu ;
modutu sterowania.

palnika. Do ciecia plazmowego powietrzem dla stali
miegkkiej stosuje si¢ na ogot tuk 5-stopniowy. Wycinanie za pomoca palnika maszynowego

3. tuknadazny Aby wycigé otwor za pomoca palnika maszynowego,
tuk nalezy uruchomic¢ z palnikiem znajdujagcym sie
mozliwie jak najwyzej ponad ptyta, umozliwiajac tukowi
przeciecie materiatu. Odlegtos¢ pomiedzy korncéwka a
cietym elementem zapobiega wdmuchiwaniu cietego
materiatu z powrotem do przedniej czesci palnika.

tuk nadazny jest skierowany w kierunku przeciwnym
do posuwu palnika.

Podczas obstugi za pomoca wycinarki nalezy uwzgled-
ni¢ czas obrébki i czas przerwy. Posuw palnika nie
powinien zostac¢ wtgczony, dopokituk 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 koricowke z odpryskéw i zgorze-
liny. Spryskanie lub zanurzenie miseczki ostaniajacej
w preparacie przeciwodpryskowym zminimalizuje
przywieranie osadow.

0-5488PL 0BStUGA / 41-7
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41.07 Wybor czesci do ciecia palnikiem recznym lub maszynowym

/

SL60 Consumables s
forch &
9-8252
> 7 with Surel ok® Technology (60 A) 9-8218
9-8235
W B, 1 @
Zﬁ& et 0.8237 9-8243
Wymienh materiaty zuzywalne. )
9-8210 —
Remplacer les consommables. (60A) e :_ﬁ
-
8-3487 8-3486 9-8218 9-8281
ﬁh—&——ﬁ— ( @
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41.08 Zalecane predkosci cigcia przy nieostonietej koncowce

CutMaster® 60i z nieostonieta koricowka Rodzaj materiatu: Stal miekka
Typ gazu plazmowego: Powietrza Typ gazu pomocniczego: Palnik jednogazowy
Grubos¢ Koncéwka | Wyjécie | Natezenie Predkos¢ (na Odlegtos¢ od (isnienie gazu Przeptyw (SCFH)  [Wycinanie| Wysoko$¢
pradu minute) elementu plazmowego* wycnania
(ale mm (Nrkat.) | Woltéw (A (ale Metry (ale mm psi [bary(éw)| Plazma [t3cznie**|Opéznie-| Cale mm
(VDQ) nie (s)
0,036 0,9 9-8208 104 40 340 8,64 0,19 48 55 170 0,00 0,2 51
0,06 15 9-8208 108 40 250 6,35 0,19 4,8 Ustawiane w 55 170 0,10 0,2 51
0075 | 19 | 9-8208 | 108 40 190 | 48 | 019 | 48 5f°dI':°V!Vm 55 170 | 030 | 02 | 5
zakresie
0,135 34 9-8208 110 40 105 2,67 0,19 48 pokretta 55 170 0,40 0,2 51
0,188 48 9-8208 113 40 60 1,52 0,19 48 requladji 55 170 0,60 0,2 51
025 | 64 | 98208 | M 40 40 100 | o019 [ 4g | cinieniaWybdr | g 170 1,00 02 5,1
spowoduje
0375 | 95 | 9-8208 | 124 40 21 | 053 | 019 | 48 | podewietlenie | 55 170 NR NR NR
0,500 12,7 9-8208 123 40 n 0,28 0,19 48 na zielono. 55 170 NR NR NR
0,625 15,9 9-8208 137 40 7 0,18 0,19 48 55 170 NR NR NR
CutMaster® 60i z nieostonieta koricowka Rodzaj materiatu: Stal nierdzewna
Typ gazu plazmowego: Powietrza Typ gazu pomocniczego: Palnik jednogazowy
Grubos¢ Koricowka | Wyjscie | Natezenie Predkos¢ (na Odlegtos¢ od (isnienie gazu Przeptyw (SCFH)  |Wycinanie| Wysokos¢
pradu minute) elementu plazmowego* wycinania
Cale mm (Nrkat.) | Woltow () Cale Metry Cale mm psi |bary(6w)| Plazma |tacznie**|Opéznienie| Cale mm
(VDQ) (s)
003 | 09 | 9-8208 [ 103 40 355 | 902 | 0125 | 32 | ysawianew | 55 170 | 000 | 02 | 5
0,05 13 9-8208 98 40 310 7,87 0,125 32 Srodkowym 55 170 0,00 0,2 51
006 | 15 | 98208 | 98 40 40 | 610 | 0125 [ 32 ;Zi’r:i;: 55 170 | 010 | 02 | 5
0078 | 20 | 98208 [ 100 40 125 | 318 | 0125 | 32 reguladji 55 170 | 030 02 | 51
0,135 34 9-8208 120 40 30 0,76 0,187 48 diénienia. 55 170 0,40 0,2 51
0,188 438 9-8208 124 40 20 0,51 0,187 48 Wybar . 55 170 0,60 0,2 51
spowoduje
0,25 6,4 9-8208 122 40 15 0,38 0,187 48 podswietlenie 55 170 1,00 0,2 51
0,375 9,5 9-8208 126 40 10 0,25 0,187 48 na zielono. 55 170 NR NR NR
0-5488PL 0BStUGA 419
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CutMaster® 60i z nieostonieta koricowka Rodzaj materiatu: Aluminium
Typ gazu plazmowego: Powietrza Typ gazu pomocniczego: Palnik jednogazowy
Grubos¢ Koncéwka | Wyjécie | Natezenie |Predkos¢ (naminute)|  Odlegtos¢od (isnienie gazu Przeptyw (SCFH)  [Wycinanie| Wysokos¢
pradu elementu plazmowego* wycnania
Cale mm | (Nrkat) | Woltéw (A) Cale Metry Cale mm psi |bary(ow)| Plazma |tacznie**|OpoZnienie| Cale mm
(VDQ) (s)
0,032 0,8 9-8208 110 40 440 11,18 0,187 48 55 170 0,00 0,2 51
0,051 13 9-8208 109 40 350 8,89 0,187 4.8 Ustawiane w 55 170 0,10 0,2 5,1
0064 | 16 | 9-8208 | 112 40 250 | 635 | o187 | 4g | Srodkowym 55 170 | 010 | 02 | s
zakresie pokretta
0079 | 20 | 9-8208 [ 112 40 200 | 508 | 019 [ 48 regulagi 55 170 | 030 0,2 5,1
0,125 3,2 9-8208 118 40 100 2,54 0,19 48 ciénienia. W}’bér 55 170 0,40 0,2 51
0188 | 48 | 98208 [ 120 40 9% | 249 | o187 | ag | ‘Powodue ss | 1m0 | o0 | 02 [ s
podswietlenie
0,250 6,4 9-8208 123 40 50 1,27 0,187 4.8 na zielono. 55 170 1,00 0,2 51
0,375 95 9-8208 134 40 16 0,41 0,187 4.8 55 170 NR NR NR
CutMaster® 60i z nieostonieta koricowka Rodzaj materiatu: Stal miekka
Typ gazu plazmowego: Powietrza Typ gazu pomocniczego: Palnik jednogazowy
Grubos¢ Koricowka | Wyjécie | Natezenie Predkos¢ (na Odlegtos¢ od (isnienie gazu Przeptyw (SCFH) | Wycinanie Wysokos¢
pradu minute) elementu plazmowego* wycinania
Cale mm | (Nrkat) | Woltéw (A) Cale Metry Cale mm psi  |bary(6w)| Plazma | tacznie** [Op6znienie| Cale mm
(VDQ) (s)
0,060 15 9-8210 110 60 290 7,37 0,19 48 90 245 0,00 0,19 438
0,075 19 9-8210 120 60 285 7,24 0,19 48 90 245 0,10 0,19 4.8
0,120 3,0 9-8210 120 60 180 4,57 0,19 48 90 245 0,10 0,19 438
0,135 34 9-8210 119 60 170 432 0,19 48 . 90 245 0,10 0,19 4.8
Ustawiane w
0188 | 48 | 98210 | 121 60 100 [ 254 [ 019 | 48 | sodkowym 90 245 020 | 019 | 48
0,250 6,4 9-8210 119 60 80 2,03 0,19 4,8 | zakresie pokretta 90 245 0,30 0,19 4.8
0375 | 95 | 98210 | 124 60 0 | 127 | o19 |48 | U [Tgq us | o050 | 019 | 48
ciénienia. Wyhér
0,500 | 127 | 98210 | 126 60 26 0,66 019 | 48 spowoduje 90 245 0,75 019 | 48
0625 | 159 | 9-8210 | 127 60 19 0,48 019 | 48 PodS'VYi‘lft'e"ie nal g 245 | Wycinanie z wychyleniem
zielono.

0,750 19,1 9-8210 134 60 14 0,36 0,19 48 90 245 Wycinanie z wychyleniem
1,000 | 254 | 9-8210 140 60 6 0,15 0,19 4.8 90 245 Wycinanie z wychyleniem
1,250 31,8 9-8210 NR, tylko ciecie reczne 90 245 NR

1,500 | 381 | 9-8210 NR, tylko ciecie reczne 90 245 NR

Wycinanie z wychyleniem

Wycinanie z wychyleniem rozpoczyna sie od umieszczenia gtowicy palnika pod katem do powierzchni robocze;j.
Zuzel/rozpryski s zdmuchiwane z obszaru roboczego w miare wycinania. Nastepnie gtowica palnika jest obracana
do pionu, wyciecie pogtebia sie az do przebicia obrabianego elementu.

41-10 \ 0BStUGA 0-5488PL
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CutMaster® 60i z nieostonieta koricowka Rodzaj materiatu: Stal nierdzewna
Typ gazu plazmowego: Powietrza Typ gazu pomocniczego: Palnik jednogazowy
Grubos¢ Koncéwka | Wyjécie | Natezenie Predkos¢ (na Odlegtos¢ od (isnienie gazu Przeptyw (SCFH)  [Wycinanie| ~ Wysokos¢
pradu minute) elementu plazmowego* wycinania
Cale mm (Nrkat) | Woltow (A Cale Metry Cale mm psi  [bary(6w)| Plazma |tacznie** [Opéznienief Cale | mm
(VDQ) (s)

0,06 15 9-8210 119 60 350 891 0,19 48 90 245 0,00 0,20 51
0,075 1,9 9-8210 116 60 300 7,64 0,19 4.8 90 245 0,10 0,20 51
0,120 3,0 9-8210 123 60 150 3,82 0,19 48 90 245 0,10 0,20 51
0,135 34 9-8210 118 60 125 3,18 0,19 4.8 Ustawiane w 90 245 0,10 0,20 51
0188 | 48 | 98210 | 12 60 0 | 229 | o019 | ag | Sodkowym ) u#45 | 020 | 02 |51

zakresie pokretta

0250 | 64 | 98210 [ 120 60 65 1,65 0,19 48 regulagi 90 25 | 030 | 020 |51
0375 | 95 | 98210 | 130 60 30 076 0,19 48 | cisnienia. Wybdr 9 25 | 05 | 020 |51
0500 | 127 | 98210 | 132 60 2| 03 | o019 | 4s | cPowedue o0 | 25 | o5 [ 02 |5

podswietlenie na

0,625 15,9 9-8210 130 60 15 0,38 0,19 48 zielono. 90 245 Wycinanie z wychyleniem
0,750 | 19,1 9-8210 142 60 12 0,31 0,25 6,4 90 245 Wycinanie z wychyleniem
1,000 | 254 9-8210 NR, tylko ciecie reczne 90 245 Wycinanie z wychyleniem
1,250 | 31,8 9-8210 NR, tylko ciecie reczne ] 245 NR

CutMaster® 60i z nieostonieta koricowka Rodzaj materiatu: Aluminium
Typ gazu plazmowego: Powietrza Typ gazu pomocniczego: Palnik jednogazowy
Grubos¢ Koncéwka | Wyjécie | Natezenie Predkos¢ (na Odlegtos¢ od (isnienie gazu Przeptyw (SCFH)  [Wycinanie| Wysokos¢
pradu minute) elementu plazmowego* wycinania
(ale mm | (Nrkat) | Woltow (A (ale Metry (ale mm psi [bary(éw)| Plazma [tacznie**|Opéznienie] Cale mm
(VDQ) (s)
0,060 15 9-8210 10 60 440 1,18 0,25 6,4 Ustawiane w ] 245 0,00 0,25 6,4
0075 | 19 | 98210 | 110 60 40 | 1118 | 025 | 64 Srodkowym 90 215 010 | 025 | 64
zakresie pokretta
0120 | 30 | 9810 | 116 60 50 | 635 | 025 | 64 requlacj 90 25 | 010 | 025 | 64
0,188 34 9-8210 116 60 170 4,32 0,25 6,4 cisnienia. Wybér 90 245 0,20 0,25 6,4
0250 | 64 | 98210 | 132 60 &5 | 216 | 025 | 64 spowoduje ) us | 030 | 025 | 64
podswietlenie na
0375 | 95 | 9-8210 | 140 60 45 114 | 025 | 64 sielono. 90 25 050 | 025 | 64
0,500 12,7 9-8210 143 60 30 0,76 0,25 6,4 90 245 0,80 0,25 6,4
0,625 159 | 9-8210 145 60 20 0,51 0,25 6,4 90 245 Wycinanie z wychyleniem
0,750 19,1 9-8210 145 60 18 0,46 0,25 6,4 ] 245 Wycinanie z wychyleniem
1,000 254 | 9-8210 NR, tylko ciecie reczne 90 245 Wycinanie z wychyleniem
1,250 31,8 | 9-8210 NR, tylko ciecie reczne ] 245 NR
UWAGA!

* Jesli za pomoca pokretta regulagji ciSnienia gazu zostanie wybrana wfasciwa
dtugos¢ palnika i przewodu, a pokretto ci$nienia zostanie ustawione w srodkowym
(zielonym) obszarze, cisnienie zostanie zoptymalizowane dla wybranego natezenia
ciecia. Patrz rozdziat 4 instrukgji obstugi, ,Ustawianie cisnienia roboczego”.

** Catkowity przeptyw obejmuje przeptyw gazu plazmowego i pomocniczego.
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41.09 Zalecane predkosci cigcia przy ostonietej koncowce

CutMaster® 60i z ostonieta koricowka Rodzaj materiatu: Stal miekka
Typ gazu plazmowego: Powietrza Typ gazu pomocniczego: Palnik jednogazowy

Grubos¢ Koricéwka | Wyjscie | Natezenie Predkos¢ (na Odlegtos¢ od (i¢nienie gazu Przeptyw (SCFH)  |Wycinanie| Wysokos¢

pradu minute) elementu plazmowego* wycinania
(ale mm | (Nrkat) | Woltow (A) (ale Metry (ale mm psi |bary(dw)| Plazma [tacznie** [OpdZnienie] Cale mm

(VDQ) (s)
0,036 0,9 9-8208 114 40 170 4,32 0,19 48 55 170 0,00 0,2 5,1
0,06 15 9-8208 120 40 90 2,29 0,19 4.8 . 55 170 0,10 0,2 5,1
Ustawiane w
0075 | 19 | 98208 | 121 40 80 203 | 019 | 48 | sodkowym 55 170 | 030 02 | 50
0135 | 34 | 98208 | 12 40 75 191 019 | 48 [ zakresiepokretia [ 55 170 0,40 0,2 5,1
0188 | 48 | 98208 | 123 40 0 | 076 | 019 | 48 | C9RI [Tg 70 | o0 [ 02 | 5
cisnienia. Wybér
025 | 64 | 9-8208 | 125 40 25 064 | 019 | 48 spowoduje 55 170 1,00 02 5,1
0375 | 95 | 98208 | 138 40 1 | 028 | 019 | 48 Podﬁwifl*ﬂe"ie 55 170 | AR NR| NR
na zielono.
0,500 12,7 9-8208 142 40 7 0,18 0,19 48 55 170 NR NR NR
0,625 15,9 9-8208 152 40 3 0,08 0,19 4.8 55 170 NR NR NR
CutMaster® 60i z ostonieta konicowka Rodzaj materiatu: Stal nierdzewna
Typ gazu plazmowego: Powietrza Typ gazu pomocniczego: Palnik jednogazowy

Grubos¢ Kocowka | Wyjscie | Natezenie |Predkos¢ (naminute)|  Odlegtos¢ od (isnienie gazu Przeptyw (SCFH)  [Wycinanie| Wysokos¢

pradu elementu plazmowego* wycinania
(ale mm | (Nrkat) | Woltow (A) (ale Metry (ale mm psi  [bary(éw)] Plazma [tacznie** |Opéznienie] Cale mm

(VDQ) (s)
0,036 0,9 9-8208 109 40 180 4,57 0,125 3,2 55 170 0,00 0,2 5,1
0,05 13 9-8208 105 40 165 419 0,125 3,2 Ustawiane w 55 170 0,00 0,2 5,1
006 | 15 | 98208 | 115 40 120 | 305 | 0125 | 32 | Srodkowym 55 170 | 010 | 02 | 51
zakresie pokretta
0078 | 20 | 9-8208 | 120 40 65 165 | 0187 | 48 regulagji 55 170 | 030 0,2 5,1
0135 | 34 | 98208 [ 125 40 25 064 | 0187 [ 48 | cisnienia. Wybdr | 55 170 0,40 0,2 5,1
0188 | 48 | 98208 | 132 40 0 | o051 | o1er | as | SPowodue 55 170 | os0 | 02 | 50
podswietlenie
0,25 6,4 9-8208 130 40 15 0,38 0,187 48 na zielono. 55 170 1,00 0,2 5,1
0,375 9,5 9-8208 130 40 10 0,25 0,187 48 55 170 NR NR NR
41-12 OBStUGA 0-5488PL
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CutMaster® 60i z ostonieta koricowka

Rodzaj materiatu: Aluminium

Typ gazu plazmowego: Powietrza

Typ gazu pomocniczego: Palnik jednogazowy

Grubos¢ Kocowka [ Wyjscie Natezenie | Predkos¢ (na minutg) |  Odlegtos¢ od (idnienie gazu Przeptyw (SCFH)  |Wycinanie| Wysokos¢
pradu elementu plazmowego* wycnania
Cale mm | (Nrkat) | Woltéw (A) Cale Metry (ale mm | psi |bary(ow)| Plazma | tacznie** [Opdznienie] Cale mm
(VDQO) (s)
0,032 0,8 9-8208 116 40 220 5,59 0,187 48 Ustawiane w 55 170 0,00 0,2 51
0051 | 13 | 9-8208 116 40 210 533 | 0187 | 48 5’°‘*L‘°W"‘ 55 170 0,00 0,2 51
ZakKresie
0,064 1,6 9-8208 18 40 180 4,57 0,187 48 pokretta 55 170 0,10 0,2 51
0,079 2,0 9-8208 116 40 150 3,81 0,19 48 regulagji 55 170 0,30 0,2 51
0125 | 32 | 98208 | 130 40 75 191 | 019 | 48 "‘SA’I‘)';';':" 55 170 | o040 | 02 | 50
0188 | 48 | 9-8208 132 40 60 150 | 0187 | 48 | spowoduje 55 170 0,60 0,2 5,1
025 | 64 | 9-8208 | 134 40 28 071 | 0187 | 48 | podswietlenie 55 170 1,00 0,2 5,1
ielono.
0375 | 95 | 98208 | 183 40 1 028 | o187 | 48 | "M 55 170 | MR R[N
CutMaster® 60i z ostonieta konicowka Rodzaj materiatu: Stal miekka
Typ gazu plazmowego: Powietrza Typ gazu pomocniczego: Palnik jednogazowy
Grubos¢ Kocowka | Wyjscie | Natezenie Predkos¢ (na Odlegtos¢ od (isnienie gazu Przeptyw (SCFH) ycinanie| Wysokos¢
pradu minute) elementu plazmowego* wycinania
Cale mm | (Nrkat) | Woltéw (A) Cale Metry Cale | mm | psi [bary(éw)| Plazma [t3cznie**|Opdznie-| Cale mm
(VDQ) nie (s)
0,060 1,5 9-8210 124 60 250 6,35 0,19 48 90 245 0,00 0,2 51
0,075 19 9-8210 126 60 237 6,02 0,19 48 90 245 0,10 0,2 51
0120 | 30 | 98210 | 126 60 20 | s84 | o019 | 4 | Ustawianew 90 u5 [ o010 | 02 | 51
Srodkowym
0135 | 34 | 98210 | 128 60 142 | 361 [ 019 | 48 sakresie 90 25 [ 010 | 02 | 51
0,188 438 9-8210 128 60 125 3,18 0,19 48 pokretfa 90 245 0,20 0,2 51
0250 | 64 | 98210 | 123 60 80 | 203 | 019 | 48 c’g:’;f’a' ) us | 030 [ o2 | 51
0,375 9,5 9-8210 132 60 34 0,86 0,19 48 Wybor 90 245 0,50 0,2 51
0,500 12,7 9-8210 137 60 23 0,58 0,19 48 spowoduje 90 245 0,75 0,2 51
podswietlenie R \R \R
0,625 15,9 9-8210 139 60 14 0,36 0,19 48 na zielono. 90 245
0,750 19,1 9-8210 145 60 14 0,36 0,19 48 90 245 NR NR NR
1,000 | 254 9-8210 156 60 4 0,10 0,19 48 90 245 NR NR NR
0-5488PL 0BStUGA 4113
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ESAB CUTMASTER 60i /
CutMaster® 60i z ostonieta koricowka Rodzaj materiatu: Stal nierdzewna
Typ gazu plazmowego: Powietrza Typ gazu pomocniczego: Palnik jednogazowy
Grubos¢ Kocowka | Wyjscie | Natezenie |Predkos¢ (naminute)]  Odlegtos¢ od Cisnienie gazu Przeptyw (SCFH)  |Wycinanie| Wysokos¢
pradu elementu plazmowego* wycnania
Cale mm | (Nrkat) | Woltéw (A (ale Metry (ale mm psi |bary(6w)| Plazma [t3cznie**|Opdznie-| Cale mm
(VD) nie (s)
0,06 15 9-8210 10 60 165 4,19 0,13 32 90 245 0,00 0,20 51
0075 [ 19 | 98210 | 116 60 155 | 394 | 013 | 32 | Usawianew | %0 245 | 010 | 02 | 57
0,120 3,0 9-8210 15 60 125 318 0,13 32 $rodkowym 90 245 0,10 0,20 51
0135 | 34 | 98210 | 118 60 80 | 203 [ 013 | 32 ;z'l‘(rrz;‘; % u5 | 010 [ 02 | s
0188 | 48 | 9-8210 | 120 60 75 191 | 013 [ 32 reguladji 90 25 | 020 | 020 [ 57
0,250 6,4 9-8210 121 60 60 1,52 0,13 32 cisnienia. 90 245 0,30 0,20 51
Wyhd
0,375 9,5 9-8210 129 60 28 0,71 0,13 32 4 or‘ 90 245 0,50 0,20 51
spowoduje
0,500 | 12,7 | 9-8210 135 60 17 0,43 0,19 438 podswietlenie 90 245 0,75 0,20 51
0625 | 159 [ 98210 [ 135 60 14 | 036 | o019 | 48 [ nazielono. 90 u5 | MR NR| MR
0750 | 19,1 | 9-8210 | 142 60 10 025 | 019 | 48 90 245 NR NR NR
CutMaster® 60i z ostonieta konicowka Rodzaj materiatu: Aluminium
Typ gazu plazmowego: Powietrza Typ gazu pomocniczego: Palnik jednogazowy
Grubos¢ Koncéwka | Wyjscie | Natezenie Predkos¢ (na Odlegtos¢ od (isnienie gazu Przeptyw (SCFH)  |Wycinanie| Wysokos¢
pradu minute) elementu plazmowego* wycinania
Cale mm | (Nrkat) | Woltéw (A) Cale Metry Cale mm psi [bary(ow)| Plazma [tacznie**|Opdznie-| Cale | mm
(VDQ) nie ()
0,060 15 9-8210 105 60 350 8,89 0,13 32 90 245 0,00 0,20 51
0,075 1,9 9-8210 110 60 350 8,89 0,13 32 Ustawiane w 90 245 0,10 0,20 51
0120 | 30 | 9810 [ 110 60 75 | 69 | 013 | 32 §f°dll(<owym 90 #5 | 010 [ o2 | 51
Zakresie
0,188 34 9-8210 122 60 140 3,56 0,13 32 pokretta 90 245 0,20 0,20 51
0,250 6,4 9-8210 134 60 80 2,03 0,19 4.8 requlagji 90 245 0,30 0,20 51
0375 | 95 | 98210 | 140 60 45 | 114 | o019 | ag | cisnieniaWybdr [ g us | o050 | 020 | 50
spowoduje
0500 | 127 | 9810 | 144 60 26| 066 | 019 | 48 | pogewietlenie | %0 5 | o8 [ o2 | 51
0,625 15,9 9-8210 145 60 19 0,48 0,19 4.8 na zielono. 90 245 NR NR NR
0,750 191 9-8210 150 60 15 0,38 0,19 4.8 90 245 NR NR NR
UWAGA!
*Wskazane cisnienie gazu jest przeznaczone dla przewoddw o dtugosci 7,6 m (25 stop).
Przewody o dtugosci 15,2 m (50 stép) — patrz rozdziat, Ustawienie cinienia roboczego”
on page 4-7.
** (atkowity przeptyw obejmuje przeptyw gazu plazmowego i pomocniczego.
41-14 0BStUGA 0-5488PL
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AN ESAB CUTMASTER 60i
INFORMACJE PATENTOWE

Patenty dotyczace palnikéw tnacych

Ponizsze czesci s3 objete patentami amerykanskimi i zagranicznymi w nastepujacy sposéb:

Nr katalogowy Opis Patent(y)
9-8215 Elektroda Nr(y) pat. USA 6163008; 6987238
Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
9-8213 Whktad Nr(y) pat. USA 6903301; 6717096; 6936786;

6703581; D496842; D511280; D492709; D499620;
D504142 Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na

rejestracje
9-8205 Koncowka Nr(y) pat. USA 6774336; 7145099; 6933461

Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
9-8206 Koncowka Nr(y) pat. USA 6774336; 7145099; 6933461

Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
9-8207 Koncéwka Nr(y) pat. USA 6774336; 7145099; 6933461

Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
9-8252 Koncowka Nr(y) pat. USA 6774336; 7145099; 6933461

Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
9-8208 Koncowka Nr(y) pat. USA 6774336; 7145099; 6933461

Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
9-8209 Koncéwka Nr(y) pat. USA 6774336; 7145099; 6933461

Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
9-8210 Koncowka Nr(y) pat. USA 6774336; 7145099; 6933461

Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
9-8231 Koncéwka Nr(y) pat. USA 6774336; 7145099; 6933461

Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
9-8211 Koncéwka Nr(y) pat. USA 6774336; 7145099; 6933461

Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
9-8212 Koncowka Nr(y) pat. USA 6774336; 7145099; 6933461

Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
9-8253 Koncéwka Nr(y) pat. USA 6774336; 7145099; 6933461

Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
9-8225 Koncéwka Nr(y) pat. USA 6774336; 7145099; 6933461

Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
9-8226 Koncowka Nr(y) pat. USA 6774336; 7145099; 6933461

Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
9-8227 Koncéwka Nr(y) pat. USA 6774336; 7145099; 6933461

Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
9-8228 Koncéwka Nr(y) pat. USA 6774336; 7145099; 6933461

Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
9-8241 Nasadka ochronna Nr(y) pat. USA 6914211; D505309

Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
9-8243 Nasadka ochronna Nr(y) pat. USA 6914211; D493183

Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
9-8235 Nasadka ochronna Nr(y) pat. USA 6914211; D505309

Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
9-8236 Nasadka ochronna Nr(y) pat. USA 6914211; D505309

Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
9-8237 Nasadka ochronna Nr(y) pat. USA 6914211; D501632; D511633

Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
9-8238 Nasadka ochronna Nr(y) pat. USA 6914211; D496951

Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
9-8239 Nasadka ochronna Nr(y) pat. USA 6914211; D496951

Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
9-8244 Nasadka ochronna Nr(y) pat. USA 6914211; D505309

Inny(-e) patent(y) oczekujacy(-e) na rejestracje
9-8245 Nasadka ochronna Nr(y) pat. USA 6914211; D496951

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

0-5488PL 0BStUGA / 4T-15




ESAB CUTMASTER 60i

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

Nr katalogowy

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

Opis

Nasadka ochronna
Nasadka ochronna
Nasadka ochronna
Nasadka ochronna
Nasadka ochronna
Nasadka ochronna
Nasadka ochronna

Patenty oczekujace na rejestracje dla:

Szybko odtaczany palnik i szybko odfgczane przewody palnika

4T-16
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AN ESAB CUTMASTER 60i

5.01  Ogdlna konserwacja
W przypadku eksploatagji

% - H 0 . .

~=A Ostrzezenie! w niesprzyjajacych

4 . e , R R warunkach wymagana jest
Przed rozpoczeciem konserwacji odtaczy¢ zasilanie. | cestszakonserwaga

Kazde uzycie

Kontrola wizualna
korcowki i elektrody palnika @

Raz w tygodniu

O
[ S ‘ Kontrola wizualna
S kabli i przewodéw.

Kontrola wizualna korpusu Wymienié zgodnie
palnika, materiatow z potrzebami
zuzywalnych i szybkoztacza

3 miesigce

Wymieni¢ wszystkie i
. Wyczysci¢

uszkodzone czesci .
zasilacz z
zewnatrz

Art# A-13267
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ESAB CUTMASTER 60i /

5.02 Harmonogram konserwacji

UWAGA!

Moze wystapic koniecznos¢ dostosowania czestotli-
wosci wykonywania prac serwisowych w zaleznosci
od srodowiska eksploatadji.

Kontrola dziatania — codzienna lub co sze$¢ godzin ciecia:
1. Sprawdzi¢ czesci eksploatacyjne palnika, wymieni¢ w przypadku uszkodzenia lub zuzycia.
2. Sprawdzi¢ doprowadzenie gazu plazmowego i gazu pomocniczego oraz cisnienie/przeptyw.
3. Oczyscic¢ przewdd doprowadzenia gazu plazmowego, aby usungé nagromadzona wilgoc.
Raz w tygodniu lub co 30 godzin cigcia:
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, wymieni¢ w razie potrzeby.

Raz na sze$¢ miesiecy lub co 720 godzin cigcia:
1. Sprawdzi¢ wbudowany(-e) filtr(y) powietrza, wyczysci¢ lub wymienic¢ w razie potrzeby.

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

PRZESTROGA

Nie wdmuchiwac powietrza do zasilacza podczas
czyszczenia. W wyniku wdmuchiwania powietrza do
urzadzenia metalowe czastki moga zaktécic prace
delikatnych elementéw elektrycznych i spowodowac
jego uszkodzenie.

5-2 SERWIS
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Najczestsze usterki

N

Problem - Objaw

Niewystarczajaca
penetracja

Gtowny tuk gasnie

Nadmierne tworzenie sie
kozucha zuzlowego

Krdtki okres eksploatacji
czesci palnika

materiat).

Trudnosci z
uruchomieniem

SERWIS /

ESAB CUTMASTER 60i
Najczestsza przyczyna
1. Zbyt duza predkosc ciecia.
2. Palnik jest zbyt mocno przechylony.
3. Metal jest zbyt gruby.
4. Zuzyte czedci palnika
5. Prad ciecia jest zbyt niski.
6. Zastosowano czesci inne niz oryginalne czesci ESAB
7. Nieprawidtowe cisnienie gazu
1. Zbyt niska predkos¢ ciecia.
2. Zbyt duza odlegtos¢ palnika od cietego elementu.
3. Prad ciecia jest zbyt wysoki.
4. Odfaczony kabel roboczy.
5. Zuzyte czedci palnika.
6. Zastosowano czesci inne niz oryginalne czesci ESAB
1. Zbyt niska predkosc ciecia.
2. Zbyt duza odlegtos¢ palnika od cietego elementu.
3. Zuzyte czesci palnika.
4. Nieprawidtowy prad ciecia.
5. Zastosowano czesci inne niz oryginalne czesci ESAB
6. Nieprawidtowe cisnienie gazu
1. Olej lub nadmierna wilgo¢ w Zrédle zasilania powietrzem.
2. Przekraczanie mozliwosci technicznych systemu (zbyt gruby
3. Zbyt dtugi czas pracy tuku pilotujacego
4. CiSnienie gazu jest zbyt niskie.
5. Nieprawidtowo ztozone podzespoty palnika.
6. Zastosowano czesci inne niz oryginalne czesci ESAB
1. Zuzyte czesci palnika.
2. Zastosowano czesci inne niz oryginalne czesci ESAB.
3. Nieprawidtowe cisnienie gazu.
53



ESAB CUTMASTER 60i /

5.04  Kontrolka btedu

Po pierwszym uruchomieniu system przeprowadza serie samokontroli, po ktorej jest gotowy do uzytkowania. Jesli podczas
ww. kontroli zostanie wykryte przekroczenie prawidtowych parametréw eksploatacyjnych, wystgpi btad. W takim przypadku

L

zaswieci sie kontrolka btedu 11, zostanie wyswietlony kod btedu L oraznumer na wyswietlaczu cyfrowym.

Wskaznik kodu btedu
Wskazuje konieczno$¢ regulacji lub naprawy.

E001, E002 itd. Swieci sie réwniez kontrolka btedu.

Kod btedu  Opis

E001 Przegrzanie Zbyt wysoka temperatura otoczenia, przekroczony cykl pracy, usterka
wentylatora lub inna wewnetrzna usterka.

E002 Bfad wejscia Napiecie wejsciowe jest poza zakresem dopuszczalnym dla urzadzenia lub
wewnetrzny btad jest przyczyna niskiego napiecia na szynie.

Nieprawidtowe ustawienie zworek zasilania 1-fazowego / 3-fazowego J300
na ptytce drukowanej napiecia polaryzacji.

E004 Bfad obwodu PIP Btad wykrywania obecnosci czesci. Miseczka ostaniajgca nie jest zatozona lub
prawidtowo zamocowana.

E005 Bfad obwodu PIC Btad wykrywania kontaktu czesci. Brakujaca lub zuzyta koncéwka/wktad
startowy lub elektroda.

Cisnienie wlotowe przekracza wartos¢ znamionowa, powodujac ciagty

przeptyw gazu.
E009 Usterka wentylatora Usterka lub odtaczenie wentylatora.
EO10 Niski prad wyjsciowy

Prad w przewodzie roboczym jest nizszy niz ustawienie pradu wyjsciowego.
Zwarty przefacznik tuku pilotujacego lub wadliwy czujnik natezenia.

E012 Btad wyjscia Zbyt niskie napiecie miedzy koricéwka a elektroda. Materiaty eksploatacyjne
nie oddzielaja sie podczas przeptywu gazu, zablokowany wktad startowy, niesprawny zasilacz, brak pragdu wyjsciowego
lub zwarcie w korpusie palnika.

E014 Bfad spustu Spust palnika (sygnat startu) aktywny podczas uruchamiania.

EO16 Btad cisnienia Niskie cisnienie powietrza/gazu. Cisnienie wylotowe jest zbyt niskie dla
wybranych parametrow.

5-4

SERWIS 0-5488PL




5.05

N

ESAB CUTMASTER 60i

Przewodnik po rozwiazywaniu podstawowych probleméw

D

N\
7

OSTRZEZENIE

Wewnatrz urzadzenia wystepuje bardzo niebezpieczne napiecie i poziomy mocy. Nie wolno podejmowac préb
diagnozowania usterek ani ich naprawy, chyba ze uzytkownik jest przeszkolony w wykonywaniu pomiaréw
elektroniki pod napieciem i technikach rozwigzywania probleméw.

Problem - Objaw

Mozliwa przyczyna

Zalecane dziatanie

0N, ale kontrolka A/C nie
swiedi sie

Wytacznik jest w potozeniu

1. Odtacznik gtdwnego zasilania znajduje sie
w potozeniu,, OFF".

2. Gtéwne bezpieczniki/wytaczniki
lautomatyczne s przepalone lub wytaczone.
3. Uszkodzone elementy w urzadzeniu.

1. Ustawi¢ przetacznik gtéwnego zasilania w pozycji wiaczonej (,ON”).

2. a) wezwac wykwalifikowana osobe, zeby sprawdzita gtéwne bezpieczniki / wytaczniki
automatyczne;

b) podtaczy¢ urzadzenie do znanego dobrego gniazda gtéwnego zasilania.
3. Przekazac urzadzenie do centrum serwisowego w celu naprawy lub wymiany.

Miga kontrolka btedu,
kod btedu E002

1. Problem z napieciem gtdwnego zasilania.

2. Uszkodzone elementy w urzadzeniu.

1. Zleci¢ wykwalifikowanej osobie sprawdzenie, czy napiecie gtdwnego zasilania spetnia
ymagania dla urzadzenia, patrz rozdziat,2.05 Specyfikacje dotyczace kabla wejéciowego”

on page 2-4.

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

Kontrolka temperatury
jest WEACZONA.

Miga kontrolka usterki.
Kod btedu E001

1. Przeptyw powietrza przez lub wokét
urzadzenia jest utrudniony.

. Przekroczono dtugos¢ cyklu pracy urzadzenia.
3. Uszkodzone elementy w urzadzeniu.

1. Sprawdz informacje o wolnej przestrzeni — patrz,2.04  Specyfikacje zasilacza” on
page 2-3

2. Poczekac na ostygniecie urzadzenia.

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

Dioda LED gazu jest
WYELACZONA, kontrolki
usterki (FAULT) i MIN.
ci$nienia migaja. Kod

1. Doprowadzenie gazu nie jest podtaczone
do urzadzenia.

2. Doprowadzenie gazu nie jest wigczone.
3. Cisnienie doprowadzanego gazu jest

1. Podtaczy¢ doprowadzenie gazu do urzadzenia.

2. Wiaczy¢ zasilanie gazem.

3. Ustawic cisnienie wlotowe urzadzenia na 8,27 bara (120 psi). Ustawic dtugos¢
przewodow tak, aby odpowiadata rzeczywistej dtugosci.

btedu E016 zbyt niskie. 4. Przekazac urzadzenie do centrum serwisowego w celu naprawy lub wymiany.
4. Uszkodzone elementy w urzadzeniu.
Miga kontrolka btedu 1. LuZna miseczka ostaniajaca. 1. Recznie dokreci¢ miseczke ostaniajaca, tak aby zostata doktadnie dopasowana.
(FAULT) i inne wskazniki. ~ [2. Palnik nie jest prawidtowo potaczony do  [2. Zapewni¢ bezpieczng instalacje palnika ATC na urzadzeniu.
Kod btedu E004 zasilacza. 3. Wymienic palnik i przewody lub przekazac do autoryzowanego centrum serwisowego
3. Problem z palnikiem i obwodem PIP celu naprawy lub wymiany.
przewodow. 4. Przekazac urzadzenie do centrum serwisowego w celu naprawy lub wymiany.
4. Uszkodzone elementy w urzadzeniu.
Miga kontrolka btedu 1. Sygnat startowy jest aktywny, kiedy 1. Start moze by¢ aktywny w jednym z ponizszych przypadkow:
(FAULT) i inne wskazniki.  {wyfacznik jest w pozycji, ON". « Przetacznik palnika recznego utrzymywany w potozeniu zamknietym
Kod btedu E014 « Przetacznik kasety wiszacej jest utrzymywany w potozeniu zamknigtym
« Niski aktywny poziom sygnatu CNC START
2. Problem z palnikiem i obwodem opcja Zwolni¢ Zrodto sygnatu START
przetacznika przewodow. 2. Wymienic palnik i przewody lub przekaza¢ do autoryzowanego centrum serwisowego
3. Uszkodzone elementy w urzadzeniu. celu naprawy lub wymiany.
3. Przekazac urzadzenie do centrum serwisowego w celu naprawy lub wymiany.
0-5488PL SERWIS 5.5
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Problem - Objaw

Mozliwa przyczyna

Zalecane dziatanie

Miga kontrolka btedu
(FAULT). Kod btedu E005

1. Poluzowana miseczka ostaniajaca palnika.
2. Brak koricowki palnika, elektrody lub
wktadu startowego.

3. Wkfad startowy palnika zablokowat sie.
4. (isnienie wlotowe gazu urzadzenia

jest zbyt wysokie, powodujac ciggly
przeptyw gazu.

5. Przerwana zyta w przewodach palnika.
6. Problem z palnikiem i obwodem opcja
przetacznika przewodow.

7. Uszkodzone elementy w urzadzeniu.

1. Recznie dokreci¢ miseczke ostaniajaca. Nie dokrecac zbyt mocno.

2. WYEACZYC zasilanie. Zdjac¢ miseczke ostaniajaca. Zainstalowac brakujace czesci.

3. WYLACZYC zasilanie. Uwolni¢ cisnienie z uktadu. Zdja¢ miseczke ostaniajaca, koricowke
i wkfad startowy. Sprawdzi¢ dolng ztaczke wktadu startowego pod katem swobody
ruchu. Wymieni¢, jesli ztaczka nie porusza sie swobodnie.

4. Obnizy¢ ciSnienie zasilania gazem do 8,618 bara (125 psi) lub mniej.

5. Wymieni¢ palnik i przewody lub przekazac¢ do autoryzowanego centrum serwisowego
w celu naprawy lub wymiany.

6. Wymienic palnik i przewody lub przekazac do autoryzowanego centrum serwisowego
w celu naprawy lub wymiany.

7. Przekazac urzadzenie do autoryzowanego centrum serwisowego w celu naprawy

lub wymiany.

Nic sie nie dzieje, kiedy
przetacznik palnika lub
przetacznik zdalny jest
zamkniety (lub gdy sygnat
(CNCSTART jest aktywny),
brak przeptywu gazu, dioda
LED DCjest wytaczona.

1. Problem z palnikiem i obwodem wtaczania
przewoddw (obwdd przetacznika kasety
wiszacej).

2. Kontroler CNC nie wysyfa sygnatu startu.
3. Uszkodzone elementy w urzadzeniu.

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

2. Skontaktowac sie z producentem kontrolera.

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

Miga kontrolka btedu
(FAULT). Kod bfedu E012

1. Gorny pierscien uszczelniajacy o-ring
znajduje sie w nieprawidfowej pozycji.
). Wkfad startowy palnika zablokowat sie.

3. Zuzyte lub uszkodzone czedci palnika.
4. Zwarcie w palniku.

1. Zdja¢ miseczke ostaniajacq z palnika; sprawdzic pozycje gornego pierscienia
uszczelniajacego o-ring, w razie potrzeby skorygowac.

2. Wytaczy¢ zasilanie. Uwolnic cisnienie z uktadu. Zdja¢ miseczke ostaniajaca, koncéwke i
wkiad startowy. Sprawdzi¢ dolng ztaczke wktadu startowego pod katem swobody ruchu.
Wymieni¢, jesli ztaczka nie porusza sie swobodnie.

3. Sprawdzic czesci eksploatacyjne palnika. W razie potrzeby wymienic.

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

Kontrolki usterki nie s

1. Uszkodzone elementy w urzadzeniu.

1. Urzadzenie nalezy zwrdcic do autoryzowanego centrum serwisowego w celu naprawy.

wiaczone, brak tuku w

palniku.

Miga kontrolka btedu 1. Btad wewnetrzny 1. Ustawi¢ wytacznik w potozeniu,,OFF", a nastepnie, ON". Jedli to nie usunie usterki,
(FAULT); kod btedu E024 nalezy przekazac urzadzenie do autoryzowanego centrum serwisowego w celu naprawy.
lub E031.

tuk pilotujacy jest
wiaczony, jednak nie
powstaje fuk tnacy

1. Przewdd roboczy nie jest potaczony z
cietym elementem

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

1. Podfgczy¢ przewdd roboczy.
2. Wymienic przewéd roboczy.
3. Urzadzenie nalezy zwrdci¢ do autoryzowanego centrum serwisowego w celu naprawy.

Kontrolka usterki (FAULT).
Prad w przewodzie
roboczym jest nizszy

niz ustawienie pradu
wyjsciowego. Kod btedu
E010: niski prad wyjéciowy.

1. Mozliwe zwarcie w tranzystorze pilotowym
ptytki falownika.

2. Niesprawny czujnik natezenia pradu HCT1
lub wigzka przewodéw.

1. Sprawdzi¢ rezystancje zgodnie z punktem 7, testow wyfaczania”.

2. Ustawic natezenie wyjsciowe na 60 A, sprawdzi¢ napiecie na zworce J601-3 (wspdlne
J601-4). Powinno wynosic 2,4 V. Jesli tak jest, wadliwy jest czujnik. Jesli jest wyzsze niz
2,4V, nalezy sprawdzi¢ ciagtos¢ wiazki przewoddw.

Pogorszenie jakosci ciecia
palnikiem.

1. Nieprawidtowe ustawienie pradu.

2. Zuzyte czedci eksploatacyjne palnika.
3. Stabe potaczenie 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 ustawienia.

2. Sprawdzic czesci eksploatacyjne palnika, wymienic w razie potrzeby.

3. Sprawdzi¢ potaczenie przewodu roboczego do cietego elementu.

4. Zredukowac predkosc ciecia.

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

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

5-6

SERWIS 0-5488PL




AN ESAB CUTMASTER 60i

Kolejnos¢ czynnosci (schemat blokowy)

DZIALANIE: DZIALANIE: DZIALANIE: DZIALANIE:
) Przetacznik w
zg\?vr:;?grﬁy potozeniu WL.. [] Latarka zestaw typ i Wybra¢ zadany tryb pracy
odfacznik. » WYNIK: * diugosc przewc:I:. URUCHOM, aasss sasms
WYNIK: ci : ;
Wskaznik PRADU Wybierz opcje N BLOKADA., saans ssse
Brak zasilania ZMIENNEGO —~_ wia. SET/P-URGE mpde gby SAR (SZYBKI
systemu. g potW|grd2|c d2|a+an.|e AUTOMATYCZNY RESTART),
Przeziernika i wiha. gazu i oczyszczania 0oDoOoDoD
gdy cisnienie zasilania jest tlenowego, jesli to
odpowiednie dla konieczne. Ztobienia. gostisnngnns
parametréw zasilania.
Obwdd zasilania gotowy. Ustawi¢ zadany prad roboczy
Nalezy ustawi¢ cisnienie gazu
na cisnienie do greena
(nominalne) wskaznik.
' &>
(™
DZIALANIE: ©
Podtaczy¢ kabel roboczy
do cietego elementu. DZIALANIE:
Ustaw natezenie wyjsciowe.
WYNIK: Palnik odsuniety od
System jest gotowy do pracy. przedmiotu (nadal wigczony).
WYNIK:
; Gtéwny tuk zatrzymuije sie.
] Nastepuje automatyczne ponowne
Zadbacpgléé_rﬁyrlnE'oczu i uruchomienie fuku pilotujgcego.
wigczy¢ palnik (START)

WYNIK:
Wentylatory wtaczone.
Krotki przeptyw gazu,
a nastepnie zatrzymanie.
Ponowne uruchomienie

doptywu gazul.
Wskaznik DC WL.

tuk pilotujacy ustanowiony.
Przeniesienie tuku gtéwnego.

. tuk pilotujacy wytaczony.
DZIALANIE: —

Zwolni¢ przetacznik palnika.

tuku
pilotujacego

DZIALANIE:
Palnik odsuniety od
przedmiotu w granicach
odlegtosci przenoszenia.

WYNIK:

WYNIK: DZIALANIE: DZIALANIE:
Gtéwny tuk zatrzymuje si | Odhaozy¢ kabel
wny tuk zatrzymuje sie. * _ » zasilajac
Przeptyw gazu zatrzymany po Przefacznik w lub otch?rz{/é
wyptywie resztkowym. potozeniu WYL. @ oditacznik zewnetrzny.
(Wentylatory beda pracowaty przez WYNIK: WYNIK:
10 minut od czasu wyfaczenia Wszystkie wskazniki wylaczone -
: . ’ Brak zasilania systemu.
przefacznika [START] palnika) Wentylatory zasilacza zasfiania systeme

wytaczone.

Art #A-13266PL
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5.06 Wymiana podstawowych czesci zasilacza

) OSTRZEZENIE
=\ Przed rozpoczeciem demontazu palnika, przewodéw
4 lub Zrddfa zasilania odtaczy¢ gtéwne zasilanie u
Zrodfa.

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

A.  Wymiana zespotu wkiadu filtra

Zespdt wkiadu filtra (9-0116) znajduje sie w panelu tylnym. W celu zapewnienia najlepszej wydajnosci systemu, wktad
filtracyjny nalezy sprawdzac zgodnie z harmonogramem konserwacji (rozdziat 5.02) i nalezy go oczysci¢ lub wymienic.

Zespot
regulatora/filtra

1. Odfaczy¢ zrodio zasilania; wytgczy¢ zasilanie gazem i uwolni¢ cisnienie z ukfadu.

2. Wymontowac czystg miseczke filtra za pomoca klucza dostarczonego z systemem 9-9675.

UWAGA!
Numery cze$ci zamiennych filtréw mozna odnalez¢
w rozdziale 6 niniejszej instrukdji.

5-8 SERWIS 0-5488PL
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3. Wyjac¢ wkiad filtra; wyczyscic lub wymienic.

UWAGA!
W przypadku wymiany lub czyszczenia tylko wktadu
filtra przy demontazu nalezy korzystac¢ z ponizszych
ilustradji.

Wkiad
filtrujacy

Art # A-07990PL

4. Zainstalowac nowy lub oczyszczony zestaw poprzez odwrécenie tych procedur.

5. Wiaczy¢ zasilanie powietrzem i sprawdzi¢ szczelno$¢ przed natozeniem pokrywy.

0-5488PL SERWIS / 59
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Wymiana opcjonalnego wktadu filtra jednostopniowego

Ponizsze instrukcje dotycza do zasilaczy z zainstalowanym opcjonalnym filtrem jednostopniowym.

Zasilacz wytacza sie automatycznie, kiedy wktad filtracyjny jest w petni nasycony. Wktad filtracyjny mozna wyjac zobudowy,
osuszy¢ i uzy¢ ponownie. Pozostawi¢ wktad do wyschniecia na 24 godziny. Numer katalogowy wktadu filtra znajduje sie
w rozdziale 6:,Lista czesci”.

1. Odfaczyc zasilanie od zasilacza.

2. WYLACZYC zasilanie powietrzem i uwolni¢ cisnienie z uktadu przed wymontowaniem filtra w celu wymiany wktadu
filtracyjnego.

3. Odtaczy¢ waz doprowadzajacy gaz.
4. Obrdci¢ pokrywe obudowy filtra w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara i zdja¢ ja. Wkiad filtracyjny

znajduje sie w obudowie.

Obudowa

Wktad
filtrujacy
(Nr kat. 9-7741)
Sprezyna —%

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

Wymiana opgionalnego wikfadu filtra jednostopniowego

Wyja¢ wktad filtra z obudowy i odtozy¢ do wysuszenia.
Wytrze¢ wewnetrzng czes¢ obudowy do czysta, a nastepnie wiozy¢ zamienny wkiad filtra strona otwarta naprzod.

Wymieni¢ pokrywe obudowy.

© N o U

Ponownie podiaczy¢ doprowadzenie gazu.

UWAGA!

Jesli urzadzenie przecieka pomiedzy obudowa a
pokrywa, nalezy sprawdzic pierécien uszczelniajacy
o-ring pod katem nacig¢ lub innych uszkodzen.

5-10 \ SERWIS 0-5488PL
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Wymiana opcjonalnego wkiadu filtra dwustopniowego

Dwustopniowy filtr powietrza posiada dwa wkitady filtracyjne. Gdy wkiady filtracyjne zabrudza sie, zasilacz bedzie nadal
dziata¢, leczjakos¢ ciecia moze by¢ niezadowalajaca. Numer katalogowy wktadu filtra znajduje sie w rozdziale 6:, Lista czesci”.

1. WYLACZYC gtéwne zasilanie.

2. WYLACZYC zasilanie powietrzem i uwolni¢ ci$nienie z uktadu.

OSTRZEZENIE

Przed demontazem zespotu filtra nalezy zawsze
WYLACZYC zasilanie powietrzem i uwolni¢ ciénienie
z ukfadu — w przeciwnym razie moga dojs¢ do
Zranienia.

3. Poluzowac dwie $ruby na gérnej czesci zespotu filtra, tak aby mozna byto swobodnie przesuwac wkfady filtracyjne.
4. Nalezy zwréci¢ uwage na miejsce i potozenie starych wktadéw filtracyjnych.

5. Wysunac stare wkiady filtracyjne.

Wktady pierwszego
i drugiego stopnia
(zgodnie z
oznaczeniem)

Art # A-02942PL

Wymiana opgjonalnego filtra dwustopniowego

6. Wsungc¢ zamienne wkiady filtracyjne do zespotu filtra w potozeniu przedstawionym w punkcie 4 powyze;j.

7. Recznieiréwnomiernie dokreci¢ dwie Sruby, a nastepnie dokreci¢ kazda srube momentem obrotowym 2,3-3,4 Nm
(20-30in-Ibs). Nieprawidtowy moment obrotowy moze uszkodzi¢ uszczelke.

8. Powoli wprowadzi¢ cisnienie do zespotu, sprawdzajac go pod katem nieszczelnosci.

UWAGA!
Wydostawanie sie niewielkiej ilosci powietrza
z dolnej ztaczki to normalne zjawisko.

UWAGA!
Numery cze$ci zamiennych filtréw mozna odnalez¢
w rozdziale 6 niniejszej instrukcji.

To koniec procedury wymiany czesci.
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Te strone celowo pozostawiono pusta
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5T.01 Ogdlna konserwacja

UWAGA!
Opisy czesto wystepujacych wskazan oraz btedow
zamieszczono w poprzednim rozdziale 5:,System”.

Czyszczenie palnika

Nawet jesdli palnik jest uzywany wytacznie z czystym
powietrzem, po pewnym czasie w jego wnetrzu pojawi
sie osad. Nagromadzony materiat moze mie¢ wptyw na
uruchomienie tuku pilotujacego i 0gdlna jakos¢ ciecia
palnikiem.

OSTRZEZENIE

Przed rozpoczeciem demontazu palnika lub przewo-
dow palnika odfgczy¢ gtéwne zasilanie od systemu.
NIE dotyka¢ wewnetrznych czesci palnika, kiedy
Swiatto wskaznika AC na zasilaczu jest wtaczone.

Wewnetrzna cze$¢ palnika nalezy oczyscic srodkiem do
czyszczenia stykéw elektrycznych za pomoca wacika
lub miekkiej mokrej sciereczki. W trudnych przypad-
kach palnik mozna odfaczy¢ od przewoddw i oczyscic
go doktadniej, wlewajac srodek czyszczacy do stykow
elektrycznych do palnika i przedmuchujac go sprezo-
nym powietrzem.

PRZESTROGA
Doktadnie osuszy¢ palnik przed ponownym montazem.

Smarowanie pierscieni o-ring

Pierscien uszczelniajacy typu o-ring na gtowicy palnika
i zZlaczu z gwintem zewnetrznym ATC wymaga regular-
nego smarowania. Dzieki temu pierscienie uszczelnia-
jace o-ring zachowajg gietkos¢ i zapewnig wiasciwe
uszczelnienie. Pierscienie o-ring przesusza sie, stward-
nieja lub popekaja, jesli nie beda regularnie smarowane.
Moze to prowadzi¢ do probleméw z dziataniem.

Zaleca sie stosowanie bardzo cienkiej warstwy smaru
do pierécieni uszczelniajacych o-ring (nr katalogowy
8-4025) raz na tydzien.

0-5488PL

Rynna gérna z otworami
wentylacyjnymi musi
pozosta¢ otwarta

= Gorny o-ring we
= wtasciwej rynnie
Gwinty maszyny

Dolny o-ring Art # A-03725PL

0-ring glowicy palnika

Ztacze gazu

Art #A-03791PL_AB

0-ring zf3cza ATC

UWAGA!

NIE stosowac innych smaréw lub srodkow smarnych,
ktére moga nie by¢ przeznaczone do pracy w wyso-
kich temperaturach lub moga zawierac,,nieznane
elementy” mogace wchodzi¢ w reakcje z atmosfera.
W wyniku tej reakcji wewnatrz palnika moga pozo-
stac zanieczyszczenia. Kazdy z tych warunkéw moze
prowadzi¢ do niestabilnego dziatania lub skrécenia
okresu eksploatacji czesci.

SERWIS
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5T.02  Kontrola lub wymiana czesci eksploatacyjnych
palnika

= OSTRZEZENIE

NIE dotykac wewnetrznych czesci palnika, kiedy
Swiatto wskaznika AC na zasilaczu jest wiaczone.

=\, Przed rozpoczeciem demontazu palnika lub przewo-
4 dow palnika odfaczy¢ gtéwne zasilanie od systemu.

Wymontowac czesci eksploatacyjne palnika w nastepujacy

sposdb:

UWAGA!

Miseczka ostaniajaca utrzymuje koncéwke i wktad
startowy we whasciwej pozycji. Ustawi¢ palnik z
miseczka ostaniajaca palnika skierowana ku gérze,
aby zapobiec wypadnieciu tych elementéw po
zdjeciu miseczki.

1. Odkrecic i zdja¢ miseczke ostaniajaca z palnika.

UWAGA!

Gromadzenie sie na miseczce ostaniajacej zuzlu,
ktorego nie mozna usuna¢, moze mie¢ wptyw na
dziatanie systemu

2. Sprawdzi¢ miseczke pod katem uszkodzen. Wytrzec

do czysta; w przypadku uszkodzen wymienicé.

Art # A-08067
Miseczki ostaniajgce

3. Na palnikach z korpusem i nasadka ochronna lub
deflektorem nalezy dopilnowac, aby nasadka lub
deflektor byty dokrecone tak, by przylegaty scisle
do korpusu miseczki ostaniajacej. Podczas operacji
ciecia stykowego z ostong (tylko) miedzy korpusem
miseczki ostaniajacej a nasadka ochronng moze
znajdowac sie pierscien uszczelniajacy o-ring. Nie

smarowac pierscienia o-ring.
Zaslepka ostony
kontaktowej

Korpus
nasadki
ostony

O-Ring Nr. 8-3488

Art # A-03878PL

5T-2

4. Zdjac¢ koncowke. Sprawdzi¢ pod katem nadmier-
nego zuzycia (wskazuje na nie wydtuzony lub zbyt
duzy otwor). Wyczysci¢ lub wymienic¢ koncowke w
razie potrzeby.

Dobra koncéwka Zuzyta koncowka

A-03406PL

Przyktad zuZycia koricowki

5. Wyja¢ wkiad startowy. 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.

[ (= 0E 1=

Nowy elektroda

asf(fe—JusaEn=-:

Zuzyta elektroda

Art # A-03284PL

Zuzycie elektrody

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

8. Ponownie zainstalowa¢ wymagany wkfad startowy
i koncowke do gtowicy palnika.

9. Recznie dokreci¢ miseczke ostaniajaca, dopdki nie
osadzi sie na gtowicy palnika. Jesdli podczas montazu
miseczki wyczuwalny jest opdr, przystapieniem do
wykonywania dalszych czynnosci nalezy sprawdzi¢
gwinty.

To koniec procedury wymiany czesci.

0-5488PL
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ROZDZIAL 6: LISTA CZESC]

6.01  Wstep

A. Zestawienie czesci

Lista czesci zawiera zestawienie wszystkich elementéw zamiennych. Listy czesci sa zorganizowane w nastepujacy sposob:

6.03 Zasilacz zamienny
6.04 Czesci zamienne do zasilacza
6.05 Opcje i akcesoria
6.06 Zewnetrzne czesci zamienne (plastikowe)
6.07 Czesci zamienne do palnika recznego SL60QD™
6.08 Lista czesci eksploatacyjnych palnika (SL60 / SL60QD™)
6.09 Lista czesci eksploatacyjnych palnika SL100
UWAGA!

Czesci bez numeru artykutu nie zostaty przedstawione, mozna
je jednak zamowic 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 lista czesci
dla kazdej pozycji. Dofaczy¢ réwniez nazwe modelu i numer seryjny zasilacza. Wszelkie pytania nalezy kierowac do auto-
ryzowanego dystrybutora.

6.03 Zasilacz zamienny

Do zestawu zasilacza zamiennego dotgczono nastepujace artykuty: przewdd roboczy i zacisk, kabel zasilajacy, regulator
cisnienia gazu/filtr i instrukcje obstugi.

lloé¢ Opis Nrkatalogowy
1 Zasilacz CutMaster 60i
400 VAC, 3-fazowy, 60 Hz,
z kablem zasilajagcym i wtyczka 0559356304

0-5488PL LISTA CZESCI / 6-1




ESAB CUTMASTER 60i

6.04  (zesci zamienne do zasilacza

llos¢ Opis

/

Nrkatalogowy

_ .

6.05  Opgcjei akcesoria

Opis

g

Wkifad zamienny do zespotu filtra (filtr fabryczny)
Kabel zasilajacy 3-fazowy z wtyczka do zasilacza CE 400V
Wtyczka silnikowa P 416-6 (do kabla zasilajagcego)

9-0116
9-9711
0349891207

Korpus filtra, zamienny

Wkiad filtra, zamienny
Wktad pierwszego stopnia
Wktad drugiego stopnia

Woézek wielofunkcyjny
Klucz do filtréw (filtr fabryczny)

I N W PN NG i Qi

Obudowa

Wktad
filtrujacy
(Nr kat. 9-7741)
Sprezyna —%

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

Opgjonalny zestaw filtra jednostopniowego

6-2 LISTA CZESCI

Waz filtra, zamienny (nie pokazano)

Zestaw filtra jednostopniowego (zawiera filtr i waz)

Zestaw filtra dwustopniowego (zawiera waz i Sruby mocujace)
Zestaw dwustopniowego filtra powietrza

Kabel roboczy #8 z wtyczka 50 mm typu Dinse

Wktady pierwszego
i drugiego stopnia

) (zgodnie z
oznaczeniem)

Art # A-02942PL

Opgjonalny zestaw filtra dwustopniowego

7-7507
9-7740
9-7742
9-7741
9-9387
9-7527
9-1021
9-1022
9-9692
7-8888
9-9675

0-5488PL
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6.06 Zewnetrzne czesci zamienne (plastikowe)

N i llogé Opis Nr katal
1 1 Rekojes¢, gora obudowy 9-9702
2 1 Maskownica, rama boczna prawa 9-9703
3 1 Rekojes¢, CM60i (razem 3) 9-9665
4 1 Spéd, przdéd obudowy 9-9694
5 1 Maskownica, rama boczna lewa 9-9704
6 1 Spéd, tyt obudowy 9-9693
Sruby i nakretki mozna naby¢ w lokalnym sklepie z narzedziami.
a Sruba M5x0,8x12 mm
b Sruba M5x0,8x16 mm
C Nakretka M5x0,8

0-5488PL LISTA CZESCI / 6-3
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/

6.07  (zesci zamienne do palnikéw recznych

" i lloge

Opis

1 1
2

1i2

1
1
1
1i2 1

Zestaw rekojesci palnika, zamienny
Zespoty przewodéw z gniazdem ATC i szybkoztaczami
SL60QD™, zespot przewodow o di. 6,1 m (20°) ze ztgczami ATCi QD
SL60QD™, zespot przewodow o dt. 15,24 m (50°) ze ztgczami ATCi QD
Zespot palnika i przewodow, dt. 6,1 m (20")
Zespot palnika i przewodow, dt. 15,24 m (50)

Art # A-13248_AB

6-4

LISTA CZESCI

7-5680

4-5604
4-5605
7-5604
7-5605

0-5488PL




6.08
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Czesci eksploatacyjne palnika (SL60)

SL60 Consumables s

23x6005

forch =
9-8252
=" with SureLok® Technology (60A) 9-8218
W 1
A s -
D — 9-8237
Wymien materiaty zuzywalne. )
9-8210 SSix—
Remplacer les consommables. (60A) 5;
-
8-3487 8-3486 9-8281
9-8215 Std Life 9-8213 9-8226 B 9-8241

Glowica palnika 9-8214 Ext Life

(60A) 9-8237

6.09

0-5488PL

Art # A-13147_AC

Czesci eksploatacyjne palnika (SL100)
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6.09

Elektroda Whktad
Auto 9-8232 startowy
nstrukcja 9-8215 g.g213

20-40A
CIECIE
BEZSTYKOWE

50-60A
CIECIE
BEZSTYKOWE

duzej wydajnosci
Tylko inne niz
HF 9-8277

40-120A
Z¥OBIENIE

6-6

AN

Czesci eksploatacyjne palnika (SL100)

Koncoéwka:
20A 9-8205 Kielich
30A 9-8206 ostony
40A 9-8208 9-8218
Koncoéwki:

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

Kielich
ostony

Koncowki:
Koncéwka A 9-8225 (40 Amps Max.)
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

©

(B

2l €

X

Zaslepka ostony,
obrobka 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

Zaslepka ostony,
ztobienie 9-8241

Art # A-13148PL

0-5488PL
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ZALACZNIK1: INFORMACJE NA ETYKIECIE DANYCH

Esﬂ Hermosillo, Sonora, Meksyk
== i
Model: SN
Date of Mfr: Made in M

Nazwa i/lub logo producenta,
lokalizacja, model i poziom wersiji,
numer seryjny i kod produkcji
exico

Typ zasilacza

(waga 1) |1 or8o=pA( (Bl

—— Standard obowigzujgcy
dla tego typu zasilacza

Wyijscie tylpu pradowego s Wspétczynnik cyklu roboczego

_~ Zakres wyjsciowy

I
o / “1 _ (natezenie/napiecie)
Symbol ciecia i — » 7
plazmowego ——
U I Dane cyklu roboczego (uwaga 3)
0 =
U2
Na iI cie przy obciazeniu
Znamionowe napiecie kor?vfencjgneillnym 2
bez obcigzenia
Maksymalne
natezenie znamionowe
Symbol !
zasilania “\| U1 1911 mak%.g 1®| 1sk.50  —— Maksymalne skuteczne
E|:>: natezenie pradu zasilania
Specyfikacje
zasilania
(fazy, AC lub DC, o )
czestotliwo$q) __\’/\lv:gﬁrsglrllketrjr:agszmm
|
| \ elektrycznego producenta
Klasa ochrony Znamionowe napiecie

zasilania (uwaga 2)

UWAGI:

1. Przedstawiony symbol wskazuje zasilanie AC jedno- lub tréjfazowe,
przetwornice-transformator-prostownik o statej czestotliwosci,
wyijscie DC.

2. Wskazuje napiecia wejsciowe dla tego zasilacza. Na spodzie wigkszosci
zasilaczy umieszczono etykiete wskazujacg wymogi w zakresie napiecia
zasilajacego dla zasilacza w jego standardowej wersiji.

3. Goérny rzad: Wartosci cyklu roboczego.

Wartos$¢ cyklu pracy wg IEC jest obliczana zgodnie z wytycznymi
Miedzynarodowej Komisji Elektrotechnicznej. Wartos$¢ cyklu
roboczego TDC jest okreslana w toku procedur testowych
producenta zasilacza.

Drugi rzad: Wartosci znamionowe natezenia w czasie ciecia.

Trzeci rzad: Wartosci napiecia dla konwencjonalnego obcigzenia.

4. Czesci etykiety danych moga by¢ umieszczone w réznych miejscach
zasilacza.

0-5488PL IAMACINIK

Standardowe symbole

~ AC
—_——- DC
(6] Faza

Art # A-13265PL
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ESAB CUTMASTER 60i

A.  Schemat rozmieszczenia stykow palnika recznego

Ztgcza ATC
Widok z przodu

Ujemny /
plazmowy

3-Bialy /. / /{((M\\\\\\ 7-Otwarte
| Przeiszmk W\\)@@ \ ®W)ﬁ o
2- Pomaraniczowy/ \\\\\%@ 5 %7//// 7

PIP oy @Eg} 5 - Otwarte

PIP

8 - Otwarte

Pilotujacy

Ve

NIKA

Gniazdo ATC
Widok z przodu

Ujemny /
plazmowy

\ 4- Przelacznik

3 - Przetacznik

Pilotujacy

B. Schemat rozmieszczenia stykow palnika zautomatyzowanego (maszynowego)

3 - Biaty - ztacze

ZigezaATC || NIEOSEONIETY PALNIK MASZYNOWY | |  GniazdoATC
Widok z przodu Widok z przodu
Ujemny / plazmowy Ujernny / plazmonwy
8 - Zielony - /_\\
4- Czarny - ztacze
asety wiszace] % §\§ :;asseat;hcza 8-Masa %\\N%\ 4 - Przelacznik
@ wiszacej > \

. . - Zielony /
kasety wiszacej 4 ® \ 7. . y
TS nieuzywane
@ @ 6 - Otwarte
2 - Pomaranczowy/ Dl | I @?/
PIP & \\%W/X
1-Czarny / &4 > - Biaty /
PIP nieuzywane

Pilotujacy

Art # A-03799PL

A-2
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AN ESAB CUTMASTER 60i

ZALACZNIK 3: SCHEMATY POX ACZEN PALNIKA

A.  Schemat potaczen palnika recznego

Torch: SL60QD / SL60 / SL100 Hand Torch
Przewody: Przewody ze ztaczem ATC
Zasilacz: 60i Wityk
przewodow Gniazdo
ATC ATC _ . |
Gtowica |~ | Przewody] | | | Zasilacz '
: palnika : | palnika ! L[] :
|
:Prze{qcznilc : T Czarny 1" 1 Do obwodéw :
[ P o : Pomaranczowy 2= 2 zasilacza |
| | 5[5 |
N ol e |
:Przeiqcznlk_IC =t Zielony 4= 4 Do obwoddéw |
: palnika o : : Biaty 3 3 zasilacza :
| N 8 8 |
o 7|l |
| > : Ujemny / plazmowy Ujemny / plazmowy |
_____= — e — Pilotujacy_ _ |
Art # A-13334
B. Schemat potaczen palnika maszynowego
Palnik: Palnik maszynowy SL100 z nieostonieta dysza
Przewody: Przewody ze ztaczem ATC oraz +
Ztacze kasety wiszacej Do pilota
Zasilacz: z gniazdem ATC '
Wiyk .
przewodéw Gniazdo ATC
ATC
- ————{ Zasilacz - ———
Gtowica | : Przewody I :
I . -_———— = = — — — Sy P ——-"
| palnika | : palnika |
|
IPrzele;cznlk O T Czarny 1 Do obwodéw :
I pip | :
| O I Pomaranczowy 2 zasilacza I
| X —  Bialy 5 :
| | : f 6 |
| |
: | | Nieuzywane Iack- 41 4 Do obwoddw |
| [ : White= 3 1 3 zasilacza [
: : | L Green= 8 4 8 :
[ | : Zielony. 7 :
: > Przewdd ujemny / plazmowy Ujemny / plazmowy |
| | Przewdd pilota - - |
L __— T _—_—_—_ i e— I D Pilotujacy |
Art # A-13335

0-5488PL IMACNIK / A3
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. -
* | 2 | 3 | : | 5 |
' Ll ===
Y Y YN
L2
INPUT & BIAS SUPPLY PCB PFC PCB
L C) INDI OUT

D300

el ()-IOR O _’|_
Ay

RECT+ >|__O ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,
T T et ’

IND2 OUT BUS +
1301 o g
N T 16y (K“D
1 T T G Y B
J PEC O
= | CONTROL ==
x

+

NS

— 2

B i
| £ 1305 GND_PRI
J304 - HIPOT

el x
/_A gu!
,_"* EMI
|
? ? N\ BK —— PFC TEMPSIG GND PRI

[ _/_ F.ur1lh L.%ﬂu Q 15V PRI
i RirilleE:

GND PRI

CORTE CHASSISEN BIAS SUPPLY SECTION
CORE A ~ raoTno~©
+15V PRI 1800 N
PRIMARY T ; ® | ‘ ‘ ‘ -
2 +ISVPRI/BUS UV —— > § © I )
S 1 )
+15V_PRI g a0 G0
c :
,,,,,,,,,,,, J302
SECONDARY /
2
4 : oy
X— 3 N
+24V . 3 on
” x 5 G2)
400 VAC o @ v L . ooy
+/-10% +15V 15V i: 1303 [ o2
3 Phase. GND
VIOLET
BLA
SOLI
° AIR FILTER — To TORCH ATC
—
PRESSURE CONTROL SOLENOID
____________________________________________________________________ 5

MULTIFUNCTION DISPLAY & CONTROLPCB 100" 50 pix RIBBON CABLE

J101-J103 Programming

KNOB -
Rotate to Set Current,
Press to Select Mode 1101

EYUFGTINN

>~ D101 @7’

+15V  (under knob)

KNOB -

Rotate to Set Pressure
Press to Select Torch
& Lead Lenght

L
\ e~
A e

DI35 @) PRI_OC (behind PCB)

END OF LIFE ~ OVERTEMP PRESSURE HEARTBEAT (under knob) = J103

Art # A-13478
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6 7 8 9 10
| DX Jp—
RI 25 ohm, SOW LYY YN p HCTI
OR o
Snubber W 2
Vi N
1313 312 ‘ . . ITORCH
- ‘ J401
1601 aovw L PIPSW
INVERTER PCB i AT _ro
‘Tﬂ m — 0y T TORCH TRIGGER
= ——? o) 2 L
——————————————————————————————————— - [ S 3 3 °—)
3 e — o 2
1606 = famm - o S soL */[/_1
GND L s 8 —x *
D633 GND AUTOMATION
Tl J eLecTropE] 1007 TORCH ONLY
77777777777777777777777777777777777 - o—@ L
PRI | < : SEC I
TIP, H 4
Q608 «
——————————————————————————————————— - PRI 2 D635 o\
GND PRI = { ) -
GND PRI et SEC 2
1l WORK
. il 1
FISVPRI 1604 - HIPOT ' BASIC CNC |
] 4 ! (OPTIONAL) —1
2 [ PEC TEMPSIG D625 {pJ- P ) 1
3 — [PFC_OFF PIC OK. ! 1
L e . [ START / STOP
J610 = 2 !
PN GNDPRL D643 : 14 START/STOP (ret)
0 , START s —
0 2 SUPPLY OK - s
i) B — ” —Is | !
3 & +15V D644 .@_’ — —
T— s TV v ewm RO L ON I 7
e) — 1 — 8
53] : 2 e I
¢ T e R
J603 D642 it — ' !
- —r —
OK TO MOVE — 7 ! —
— 18 I
I 12 OK TO MOVE *
1609 — 13
}
= ; ——— 14  OKTOMOVE *
, ; i
v 1602 - 50 PIN RIBBON CABLE aav|ONR ]
1 ﬂ‘ [ sveED * MAX30V AC/DC @ 1A
J600 TTTTOC J608 7
EEE
RED BLUE
FANI AUTOMATION INTERFACE (A-SERIES ONLY)
50 PIN RIBBON CABLE SIGNALS (all others are GND or unused)
PIN NAME (Description) * * means signal active low. SwW3 H H H H BH 7
1,3 GATE B, GATE A (Gate drive signals) HARNESS TO J609 sV T
5.6 +15V. L1sv 123456 o
7.9 IPRI_A, I_PRI_B, (Primary Current Sense signals) v e 2
12 JPFC_OFF (Disables PFC) — 1 DIVIDER RATIO s | START/STOP
13 'V_SENSE (Output Voltage signal) 3 § !
17 I_SENSE (Output Current signal) sy 4 ~ SorsmD 4 START/STOP (ret)
;g g;\]{,EI({)LE:\gP (Slystem l;wer &e)mpemture) ) Z ?X = VOLTAGE - F—5 DIVIDED ARV VOLTAGE (-)
[ ( ignal turns Fan on 7 1 ) .
23 GAS_PWM (Proportional Gas Solenoid drive) 8 DIVIDER + —— s DIVIDED ARV VOLTAGE (+)
25 /RAR (Rapid Auto Restart Mode) oo = CIRCUITS !,
26 PILOT_SW_ON ( Signal turns Pilot IGBT on) = 11
28 /PIC (Tip & Electrode in contact before preflow) i 12 50 oD s | COMMON
31 /PIP (Torch shicld cup is in place) 00 i3 OHMIC o
33 /TRIG_ON ( Torch trigger or Start on) 15 = NQE PLATE CONTACT COM
5 ; ) = SENSE 10 ) )
35 SUPPLY_OK ( Input voltage in range and Bias Supply OK) e i
> (s o e, lcircurTs [ 1 PLATE CONTACT OUT
37 FAN_FAULT 1 [ 12 OKTOMOVE *
38 -15V e |
39 PRESSURE_IN (Reserved for input pressure signal, not used) 4 13
40 PRESSURE_OUT (Analog signal gas pressure to the torch) WORK (+) | | — 14 OKTOMOVE *
41 SPARE9_IN (Spare input) J4 SW1 ON = Ohmic via TIP .
42 I_WORK_SENSE (Work Current Signal) SW2 ON = Collision via TIP OHMIC
43 JTORCH_SOL_DETECT (Automation Torch Solenoid detected) -ARCV () ! AUTOMATION INTERFACE )
45 TOR_SOL_ON (24V PWM drive to automation torch solenoid) 13 PCB (w/ OHMIC) * MAX30V AC/DC @ 1A
46 JOK_TO_MOVE (turns on OK to Move relay)
48 +33V
49 TIP_VOLTS (Signal relative to voltage on tip) Art # A-13478
Rev Revision By Date Rev Revision By Date Victor Technologies Headquarters
AA | VCN 01479 (1st Prod.) DAT | 4/4/2017 R }‘2 16052 Swingley Ridge Road, Suite 300
I c ’ aﬁ St Louis, Missouri 63017 USA
Date Printed Date Revised
TECHNOLOGIES™ 711412017 711412017
Drawn ot Date 4412017
The information contained herein is proprietary to Victor
Not for release, reproduction or distribution without written consent. size o Sheet -+ 4
Title SCHEMATIC Drawing Number
CM60i 400 VAC 3 PHASE CE 042X1371
6 7 8 9 ‘ 10
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ALACINIK 5: Historia publikacii

Data na oktadce Wer. Zmiana(-y)

25.04.2017 AA Wydanie instrukgji.
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Spotki zalezne i przedstawicielstwa ESAB

Europa

AUSTRIA

ESAB Ges.m.b.H
Wieden-Liesing

Tel.: +43 188825 11
Faks: +43 1888251185

BELGIA
S.AESABN.V.
Heist-op-den-Berg
Tel.: +3270233 075
Faks: +32 15 257 944

BULGARIA
Przedstawicielstwo ESAB Kft
Sofia

Tel./Faks: +3592 974 42 88

CZECHY

ESAB VAMBERK s.r.o.
Vamberk

Tel.: +420 2 819 40 885
Faks: +4202 81940120

DANIA
Aktieselskabet ESAB
Herlev

Tel.: +45363001 11
Faks: +45 363040 03

FINLANDIA

ESAB Oy

Helsinki

Tel.: +358 9 547 761
Faks: +3589 5477771

FRANCJA

ESAB France S.A.

Cergy Pontoise

Tel.: +33 130755500
Faks: +33 130755524

NIEMCY

ESAB GmbH

Solingen

Tel.: +49 212298 0
Faks: +49 212298 218

WIELKA BRYTANIA
ESAB Group (UK) Ltd
Waltham Cross

Tel.: +44 199276 8515
Faks: +44 199271 58 03
ESAB Automation Ltd
Andover

Tel.: +44 1264332233
Faks: +44 1264 33 20 74

WEGRY

ESAB Kft

Budapeszt

Tel.: +36 12044 182
Faks: +36 120 44 186

WEOCHY

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

Tel.: +39029796 8,1
Faks: +39 0297 96 87 01

HOLANDIA

ESAB Nederland B.V.
Amersfoort

Tel.: 431334223555
Faks: +3133 422 35 44

ESAB °
A

NORWEGIA

ASESAB

Larvik

Tel.: +47 33121000
Faks: +4733 115203

POLSKA

ESAB Sp.z 0.0.
Katowice

Tel.: +48323511100
Faks: +48 323511120

PORTUGALIA

ESAB Lda

Lizbona

Tel.: 43518310 960
Faks: +3511859 1277

RUMUNIA

ESAB Romania Trading SRL
Bukareszt

Tel.: +-40 316 900 600
Faks: +40 316 900 601

ROSJA

LLCESAB

Moskwa

Tel.: +7 (495) 663 20 08
Faks: +7 (495) 663 20 09

SEOWACJA

ESAB Slovakia s.r.o.
Bratystawa

Tel.: +4217 448824 26
Faks: +4217 44 88 87 41

HISZPANIA

ESAB Ibérica S.A.

Alcald de Henares (MADRYT)
Tel.: +34 91878 3600

Faks: +34 91802 3461

SIWECJA

ESAB Sverige AB
Goteborg

Tel.: +46 3150 95 00
Faks: +46315092 22
ESAB international AB
Goteborg

Tel.: +46 3150 90 00
Faks: +46 315093 60

SZWAJCARIA

ESAB AG

Dietikon

Tel.: +4117412525
Faks: +4117403055

UKRAINA

ESAB Ukraine LLC

Kijow

Tel.: +38 (044) 501 23 24
Faks: +38 (044) 575 2188

www.esab.eu

Ameryka Pétnocna i Potudniowa

ARGENTYNA

C(ONARCO

Buenos Aires

Tel.: +54 114753 4039
Faks: +54 114753 6313

BRAZYLIA

ESABS.A.
Contagem-MG

Tel.: 4553121914333
Faks: +55 312191 4440

KANADA

ESAB Group Canada Inc.
Missisauga, Ontario
Tel.: +1905 670 02 20
Faks: +1905 670 48 79

MEKSYK

ESAB Mexico S.A.
Monterrey

Tel.: +-52 8 350 5959
Faks: +52 8350 7554

USA

ESAB Welding & Cutting Products
Florence, SC

Tel.: +1843 669 44 11

Faks: +1843 664 57 48

Azja/Pacyfik

AUSTRALIA

ESAB South Pacific
Archerfield BCQLD 4108
Tel.: +611300 372 228
Faks: +617 37112328

CHINY

Shanghai ESAB A/P
Szanghaj

Tel.: +-86 21 2326 3000
Faks: +86 21 6566 6622

INDIA

ESAB India Ltd

Kalkuta

Tel.: +9133 4784517
Faks: +9133 468 18 80

INDONEZJA

PT. ESABindo Pratama
Dzakarta

Tel.: +62 21460 0188
Faks: +62 214612929

JAPONIA

ESAB Japan

Tokio

Tel.: +8145 6707073
Faks: +8145 6707001

MALEZJA
ESAB (Malaysia) Snd Bhd
us)

Tel.: +603 8023 7835
Faks: +603 8023 0225

SINGAPUR

ESAB Asia/Pacific Pte Ltd
Singapur

Tel.: +65 686143 22
Faks: +65 68613195

KOREA POLUDNIOWA
ESAB SeAH Corporation
Kyungnam

Tel.: +82 55269 8170
Faks: +82 55 289 8864

ZJEDNOCZONE EMIRATY ARABSKIE
ESAB Middle East FZE

Dubaj

Tel: 497148872111

Faks: +9714887 2263

Afryka

EGIPT

ESAB Egypt
Dokki-Kair

Tel.: +20 2390 96 69
Faks: +2023933213

REPUBLIKA POLUDNIOWEJ AFRYKI
ESAB Africa Welding & Cutting Ltd
Durbanvill 7570 — Kapsztad

Tel.: +27(0)21 975 8924

Dystrybutorzy

Adresy i numery telefonéw naszych dystrybuto-
réw w innych krajach mozna znalez¢ na naszej
stronie internetowej

www.esab.eu
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