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1. VSEOBECNE POKYNY BEZPECNOSTI PRACE

A

Préaca a udrzba plazmového rezacieho zdroja moze viest’ k poskodeniu zdravia.

Pri plazmovom rezani je tvorené silné elektrické a magnetické pole, ktoré moze nepriaznivo
pdsobit’ na 'udi so srdcovymi problémami, na I'udi s voperovanym strojéekom ako aj na
vSetky citlivé elektronické zariadenia. Osoby, ktoré pracuju v blizkosti plazmového rezacieho
zariadenia, by sa mali poradit’ so svojim lekdrom o moznych rizikach.

é PLYNY A VYPARY

Pocas plazmového rezania sa tvoria nebezpecné plyny, ktoré mozu ohrozit’ vase zdravie.

e Nezdrzujte sa v oblasti koncentracie plynov a vyparov. Snazte sa dychat’ mimo nich.

e V pripade zl¢ho odvadzania plynov z miesta rezania, pouzivajte filtracné zariadenie.

e Pri rezani sa uvoliuju rézne plyny. Druh uvolfiovaného plynu zavisi od typu rezané¢ho
materidlu a d’alSich faktoroch. VyZzaduje sa zvySena opatrnost’ ak reZete material, ktory
obsahuje niektory z nasledovnych prvkov:

Antimon Chrom Ortut’ Berylium
Arzén Kobalt Nikel Olovo
Bérium Med’ Selénium Striebro
Kadmium Magnézium Vanadium

e Vzdy ditajte informécie, ktoré by mali byt doddvané s materidlom, ohl'adom tvorby
nebezpecnych Skodlivin pri jeho rezani.

e Pouzivajte rezacie stoly s odsdvanim vyparov.

e Nepouzivajte plazmovl rezacku v miestnostiach kde sa nachadzaja vybusné plyny
alebo l'ahko horl'avé materialy.

e Toxicky plyn fosgén sa uvolfiuje z Cistiacich prostriedkov s chlérovym zékladom.
Odstraite vsetky zdroje tychto vyparov.
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A ZASAH ELEKTRICKYM PRUDOM

Zasah elektrickym pradom moZze spdsobit’ smrtel'né zranenie alebo vazne poskodenie zdravia.
Pri plazmovom rezani sa vyuziva a produkuje vysoké napdtie. Toto napétie moZze pri
nedodrzani pravidiel bezpecnosti prace sposobit’ smrt’ operatora alebo kohokol'vek na
pracovisku.

Nedotykajte sa Casti, ktoré su pod pradom.

Noste suché pracovné rukavice a oblecenie.

Odpojte prud pred vykonanim akejkol'vek udrzby alebo opravy.

Nikdy nepouzivajte poskodené, opotrebované ¢i poddimenzované kable.
Neodkladne vzdy opravte alebo vymente poskodené Casti.

ZvySena pozornost’ sa vyzaduje pri praci vo vlhkom prostredi.

Vsetky panely a kryty musia byt na svojich miestach.

Pozorne si prestudujte navod na obsluhu zariadenia.

& VZNIK POZIARU ALEBO EXPLOZIE

Plazmovy obluk alebo rozstrek pri rezani mdze spdsobit’ vznik poziaru alebo explézie.

Odstrante z pracoviska vSetky horl'avé materialy. Akykol'vek horlavy materidl, ktory
nemdze byt odstraneny, musi byt’ patri¢ne ochraneny pred splanutim.

Odsavajte vSetky horlavé a vybu$né plyny z pracoviska.

Nikdy nerezte na kontajneroch ¢i nddrziach kde by mohli byt horlavé latky.

ZvySena pozornost’ sa vyzaduje pri rezani na miestach, kde je vacsie riziko na vznik
poZiaru.

Pri rezani hliniku pod vodou dochadza k uvol'ovaniu vodiku, ktory je horlavy

a vybusny. Bez zabezpecenia jeho dokonalého odsatia nepouZzivajte plazmové rezanie
na tato aplikaciu.

POSKODENIE SLUCHU

Vysoka hladina hluku mo6Zze spdsobit’ trvalé poSkodenie alebo stratu sluchu. Pri rezani
plazmou moéze dojst’ k prekro€eniu hygienickych limitov hluku. Pracovnici si musia chranit’

sluch.

Pre ochranu sluchu noste ochranné tampony do usi. Rovnako sa musia chrénit’ aj
ostatni pracovnici na pracovisku.

Hladinu hluku treba pravidelne kontrolovat’, aby nedochadzalo k prekroceniu
hygienickych noriem.
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Ziarenie vznikajuce pri rezani moze poskodit’ zrak a popalit’ pokozku. Plazmovy obluk
vytvara vel'mi silné ultrafialové Ziarenie a infracervené ziarenie. Pri nepouziti spravnych
ochrannych pomdcok tieto ziarenia sposobia poskodenie oci a popalenie pokozky.

PLZMOVE ZIARENIE

e Pri plazmovom rezani vzdy noste zvaraciu kuklu, ktord ochrani vas zrak pred
Skodlivym ziarenim.

e Pouzivajte zvaracie rukavice a vhodné oblecenie, ktoré vas ochrani pred popalenim
[t¢mi Ziarenia a rozstrekom.

e Starajte sa 0 ochranné oblec¢enie a kuklu. V pripade zistenia poSkodenia okamzite tieto
Casti vymeiite.

e Pre ochranu ostatnych pracovnikov na pracovisku pouzivajte zasteny.

e Pouzivajte ochranné filtre podl'a ANSI/ASC Z49,1:

Prud obliku Miniméalna ochrana Doporucena ochrana
Stupeii stmievania Stupeii stmievania

Menej ako 300 8 9

300-400 9 12

400-800 10 14
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2. VYHLASENIE O ZHODE

Vyrobca:
(a) Thermal Dynamics Corporation
82 Benning Street
West Lebanon, New Hampshire 03784
USA

Zariadenie popisané v tejto prirucke je prisposobené na pouzitie podl'a opatreni v ,,Nariadeni
pre pouzivanie nizkeho napdtia® /Nariadenia eurépskeho zasadania 73/23/EEC
aktualizované eurdpskym zasadnutim 93/68/EEC/ a Néarodnym pravnym normam.
Zariadenie popisané v tejto prirucke je prispdsobené na pouzitie podla opatrenia ,,EMC
nariadenia“ /eur6pske zasadnutie 89/336/EEC/ a ndrodnym pravnym normam.

Sériové ¢isla st odlisné pre kazdé vyrobené zariadenie, pre diely pouzivané na vyrobu.

(b) Narodné normy a technické Specifikacie

Vyrobok je navrhnuty a vyrobeny podla viacerych noriem a technickych poziadaviek. Medzi

ne patri:

e CSA

o UL

e CENELEC

e ISO/IEC 60974-1/BS 638-PT10/ /EN 60974-1/ /EN 50192/ /EN 50078/ aplikovana na
plazmové¢ zvaracie zariadenia a prisluSenstvo.

e Pre okolie so zvySenym nebezpecenstvom elektrického Soku — zodpoveda elektrické
napdjanie S norme EN 50192, ak je pouZzivané v spojitosti s ru¢nymi hordkmi
s vy¢nievajucimi rezacimi hrotmi, ak st dodané so spravne inStalovanymi drziakmi.

e Produkt je navrhnuty tak, aby sa zabezpecila jeho bezpecnost’ za predpokladu ze je
pouzivany podl’a instrukcii v tejto prirucke a podl'a zodpovedajucich priemyselnych
noriem. Prisne testovanie poc¢as vyrobného procesu zaisti, ze vyrobeny vyrobok presahuje
vsetky konStruk¢né normy.

Thermal Dynamics vyrdba vyrobky viac nez 30 rokov a bude aj nad’alej pokracovat’ v Gsili
dosiahnut’ ¢o najlepsie vysledky v tejto oblasti vyroby.

3. ZARUKA
Zaruéna doba:

Poukazujuc na podmienky uvedené nizsie, spolo¢nost’ Thermal Dynamics zarucuje
partnerskym firmam predavajiicim zariadenie Thermal Dynamics a zakaznikom
pouzivajucich tieto zariadenia, Ze na nové Thermal Dynamics Cutmaster 1Series plazmové
rezacie systémy, bude poskytnuta zaru¢na doba v trvani podl'a dole uvedenej tabul’ky za
podmienky pouzivania originalnych spotrebnych dielov Thermal Dynamics dodavanych
predavajicim danej technologie.
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V pripade, poskodenia zariadenia pocas doby niz§ie stanovenej, spolo¢nost’ Thermal
Dynamics na zdklade podanych informdcii ako bol produkt uskladiiovany, prevadzkovany a
udrzovany v suvislosti s instrukciami a odporuc¢aniami spolo¢nosti Thermal Dynamics,
odstrani dant zadvadu vhodnou opravou alebo vymenou.

Thermal Dynamics opravi alebo vymeni podl'a svojho uvazenia vsetky Casti alebo zlozky,
ktoré zlyhaji kvoli vaddm v materidle alebo montaznych chybam, do doby, ktora je uvedena
nizsie.

Spolo¢nost’ Thermal Dynamics musi byt upovedomena do 30 dni o akejkol'vek zavade.

V tomto Case spolocnost’ Thermal Dynamics urci instrukcie na implementéciu zarucnych
procesov, ktoré¢ sa budu uskutociiovat’ v rdmci zaruky.

Vsetky zaru¢né doby zacinaju dditumom predaja produktu koncovému zakaznikovi alebo
jeden rok po predaji autorizovanému distribitorovi spolo¢nosti Thermal Dynamics.

Zaru¢né doby:

Vyrobok ZDROIJE HORAKY
Cutmaster TM 10 3 roky 1 rok
Cutmaster TM 12 3 roky 1 rok
Cutmaster TM 20 3 roky 1 rok
Cutmaster TM 25 3 roky 1 rok
Cutmaster TM 35 3 roky 1 rok
Cutmaster TM 40 3 roky 1 rok

Tato zaruka sa nevzt'ahuje na:

1. spotrebné Casti ako Spicky, elektroédy, hubice, o-krizky, Startovaci kartridz — vlozky,
kazety, naboje, plynové rozvadzace, filtre, poistky.

2. Zariadenie, ktoré bolo upravené neautorizovanou spolo¢nostou, nevhodne instalované,
nespravne pouzivané, nespravne pouzité na zdklade nedodrzania priemyselnych
Standardov.

Zarucné opravy mozu byt uskuto¢nené spolo¢nostou Thermal Dynamics , alebo
autorizovanymi servisnymi centrami spolo¢nosti Thermadyne.

Prepravné naklady zariadenia na uskuto¢nenie servisného zasahu sa realizuje na néklady jeho
majitela a nie je moznost’ ndhrady prepravnych nékladov, Thermal Dynamics a ArcTech,
s.r.0, nenesu ziadnu zodpovednost’ za, poSkodenie, odcudzenie a iny sposob znehodnotenia
zariadenia pocas prepravy do a zo zarucnej opravy.

Této zaruka sa stava neplatnou v pripade vymeny casti alebo prislusenstva, ktoré su
pouzivané spdsobom narusajucim bezpec¢nost’ produktov spolo¢nosti Thermal Dynamics.

Této zéruka neplati v pripade, ze vyrobky spolo¢nosti Thermal Dynamics st predané
neautorizovanou osobou.

V platnosti od 15. januara 2004
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4. PREDSTAVENIE PLAZMOVEHO ZDROJA

4.1. SPECIFIKACIA ZDROJA A HORAKU

Specifikicia plazmového zdroja CutMaster™ 35

Napéjanie 208 - 230 VAC (x10%), 1~ 50 Hz
Vystupny prud 20-30 A, plynulo nastavitel'ny
Schopnost filtracie CiastoCky do 20 mikrénov

Zat’azovatel’ plazmového zdroja CutMaster™ 35
Pracovna teplota 40°C (104°F)
Zatazovatel 35% 60%
Prud 30A 22A
DC napitie 5V 89V

Plazmovy plyn pre horik SL 60

Typ plynu Stlaceny vzduch
Specifikécia plynu Cisty, suchy, bez oleja (poznamka 3)
Maximélny vstupny tlak 125 psi/ 8,6 bar
Pracovny tlak 65 psi/ 4,5 bar
Prietok plynu 300 scth / 141,5 lpm

1. Zatazovatel je percentudlne vyjadrenie Casu zataZenia zariadenia bez jeho prehriatia.
Zatazovatel sa znizi ak je primarne napatie AC nizSie alebo DC napitie vyssie ako
udéva tabulka.

2. Vzduch dodavany do zariadenia musi byt bez CiastoCiek oleja, vlhkosti alebo d’alSich
Castic. Olej alebo vlhkost moze spdsobit’ vytvorenie druhého obluka, rychle
opotrebovanie $piciek alebo poskodenie celého horaka. Necistoty znizuju rezaci
vykon zariadenia a rychle opotrebovanie elektrod. VoliteI'né pridavné odlu¢ovacie
filtre zvySuju kvalitu vzduchu a tym aj kvalitu rezu pri prediZenej Zivotnosti
spotrebnych dielov.
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Rozmery a hmotnost’ plazmového zdroja

Art & A-0T7E24

|
15“ f II
381 mmll' I.'
I

451b 7204 kg

Potrebny priestor pre dostatoénu cirkuliaciu chladiaceho vzduchu

NedodrzZanie pravidiel pre
zabezpecenie cirkulacie vzduchu
dochadza k prehrievaniu zdroja
v dosledku nedostatocného

Art # A-DTH25

chladenia.
-~ E"
R | 1150 mm
< Il' |
= “‘}L A
w ! -T' e
24" =
0.6 m : ,
a" RN Pt 'Jg.
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4.2. NAPAJCIE PARAMETRE

CutMaster™ 10 - napajanie
Doporucend velkost’
Prikon Istenie Kabel Kabel
Napitie | Frekvencia | 1~ | Prikon 1~ I~ 1~
(V) (Hz) (kVA) | (A) (A) (AWG) (Kanada)
208 50/60 3,5 16 20 12 12
230 50/60 34 14 20 12 12

Poznamka: S odvolanim sa na miestne a narodné normy.

Dizka kabla je prepocitand na zdklade zatazovatela zariadenia.

Navrhované velkosti vychadzaju z flexibilného zdrojového kabla s instalovanou zastrckou. Pri
inStalacidch zloZitejSieho elektrického vedenia pouzite miestne a narodné normy.

TEPLOTA PRI POUZIVANI KABLOVEHO VODICA JE 75°C.

Poistka UL-trieda RK-1 /priklad BUSS LPS/LPN-RK/ by mala byt pouzivana aby sa predislo
poskodeniu plazmovych rezacich, zvaracich zariadent alebo zariadeni na rozvod energie.
NIKDY nepouzivajte vymenitelné ,, prvkove “ poistky ako UL trieda H, alebo ,,jednordzoveé “
poistky ako UL trieda K5.
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4.3. HLAVNE CASTI ZARIADENIA

Ovladaci
panel

(_|7|-|f'-?-

Uzemnovaci kabel a svorka

4.4. VOLITEIENE PRISLUSENSTVO PLAZMOVEHO ZDROJA

A. Jednostupniovy vzduchovy filter
Filter zbavuje stlaceny vzduch vlhkosti a odstranuje necistoty vécsie ako 0,85
mikronov. Filter zvySuje vykon a Zivotnost’ spotrebnych dielov.

B. Transportny vozik
Transportny vozik poskytuje maximalnu mobilitu a pohodlie pri prestvani zdroja.

C. Suprava pre rezanie
Stprava pre priame rezanie, rezanie kruhov alebo rezanie pod uhlom.

November /2008 - 10 - © ArcTech, s.r.o.
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4.5. SPECIFIKACIA HORAKU SL60

A. Konfiguracia a rozmery

1. Ruc¢ny horék

Hlava horédku je v 75° uhle voci rukoviti. Na horaku sa nachadza spust’ a ergonomicky

tvarovana rukovat’.

10.125" (257 mm)

/ Art # A-03322_AB
| 7 |—1.17" (29 mm)

B. Dizka hordku

Ruéné horaky st dodavané v dizke 6,1 m.
C. PIP

Horak mé zabudovany spina¢ na 12 VDC.

D. Typ chladenia

Kombinacia vzduchu a stla¢eného plynu prechadzajticeho cez horak.

E. ZataZenie horaku SL 60

Zat’azenie ruéného horaku

Teplota 40°C

Zatazovatel 100% 60; A; 400 scth
Maximalny prud 60 A

Prud (Vpeak) 500V

Zapalenie obluka 7kV

November /2008
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F. Plazmovy plyn

Specifikicia plazmového plynu pre horak SL60
Plyn Stlaceny vzduch
Pracovny tlak 60 — 75 psi

4,1 5,2 bar

Maximdlny vstupny 125 psi/ 8,6 bar
tlak
Prietok plynu (rezanie | 300 — 500 scth
a draZkovanie) 142 — 235 I/min

G. Vyska elektrody nad povrchom rezaného materialu

Odporuca sa dodrzat’ vysku horaka nad obrobkom cca. 4,7 mm.

4.6. VOLITEINE PRISLUSENSTVO

- Deluxe sada pre rezanie obsahujlica prisluSenstvo pre presné priame rezanie,
vyrezavanie kruhov a rezanie pod uhlom. PrisluSenstvo je dodavané v kufriku.

- Ochrana spuste hordka. Poskytuje dodato¢nu ochranu pred ndhodnym stlac¢enim spuste
horéka.

- Predlzovacie kéble pre hordky s ATC konektorom.

- Kozené puzdra na kable.

5. INSTALACIA ZDROJA

5.1.  VYBALENIE ZDROJA

1. Skontrolujte podla zoznamu kompletnost’ dodavky.

2. Skontrolujte stav kazdej Casti ¢i nebola poSkodena pri preparave. V pripade zistenia
chyb kontaktujte urychlene svojho dodavaterla.

3. Odpiste si a uschovajte sériové ¢isla zdroja a horaku.

5.2. ZDVIHNUTIE ZDROJA

Plazmovy zdroj ma rukovét’, ktord je urCena na zdvihanie zdroja. Uistite sa ze vzdy je zdroj

bezpecne zdvihany a transportovany.
A POZOR

Nedotykajte sa elektricky zivych casti!
Pred presunom vzdy odpojte zdroj z napajace;j siete!
Pri pade zariadenia mdze ddjst’ k urazu alebo materidlnym Skodam.
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Rukovit nie je vhodnd pre zavesenie na Zeriav ¢i iné zariadenia.

Iba osoby s adekvatnou fyzickou silou mézu zdvihat' plazmovy zdroj.
Zdvihajte zdroj iba za rukovit s pouzitim oboch rik. Nepouzivajte pre zdvihnutie

popruhy.
Pri presune jednotky pouzivajte prepravny vozik.
Spravne ulozte jednotku a zaistite ju pri preprave zdvizkou ¢i inym prostriedkom

5.3.  NAPOJENIE PRIMARNEHO NAPAJACIEHO KABLA

Upozornenie
Pred prvym zapojenim zdroja do napajacej siete skontrolujte istenie ¢i vSetky predlZzovacie

kable koreSponduju s danymi normami.
Plazmovy rezaci zdroj je dodavany s nainStalovanym sietovym kablom s vhodnym

prierezom.

1. Preverte ¢i napéjacie napdtie zdroja koreSponduje s napitim v napajacej sieti.
2. Pripojte zdroj do napdjacej siete.

54. ZAPOJENIE PLYNU (stla¢eného vzduchu)

A. Zapojenie privodu plynu do plazmového zdroja

Pre tento plazmovy zdroj pouzivajte iba stlaceny vzduch.

Napojenie je rovnaké tak pre pouzitie s kompresorom ako aj pri dodavke stlaéené¢ho vzduchu
z fl'aSe. Prestudujte si nasledujticu kapitolu pojednédvajicu o instalacii pridavnych volitel'nych

filtrov.
Napojte hadicu privodu stlaceného vzduchu na vstupnt nasadku. Obrazok dole

1.
znazoriuje typické napojenie.

e TR T
(— (|
\A I| I|
Min. 1/4 inch | II
6.4 mm -
¥ ?j
[
|
I"._. \ -
N 3

A-07023
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B. Skontrolujte kvalitu stlateného vzduchu

Pre kontrolu kvality stlateného vzduchu prepnite spina¢ RUN/SET do polohy SET (dolna
poloha), pred horak umiestnite filtracné sklo zvaracej kukly a aktivujte privod stlaceného
vzduchu. Ak sa na filtri objavia viditeI'né stopy oleja alebo vlhkosti nezainajte rezanie!

N0
= W=
A L =

2%
28

-
A-0TR2T

C. Instalacia jednostupnového odlucovacieho filtra

1. Zapojte filter podl'a ndvodu na obrazku.

Hadica filtra / z
Suprava @ : 1
jednostupiiového - &

odlu¢ovacieho filtra _4/ |

@)\ ||

L\ i
Hadicova svorka — F{?\ \\: __ =

%{ Nasadka Y4

Hadica privodu
vzduchu

Instalécia voliteného
jednostupiiového filtra

A-07023
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D. Pouzitie regulaénych ventilov

Pri pouziti regulacnych ventilov:

1. Riadte sa doporuc¢eniami vyrobcov ohl'adom instaldcie, tdrzby a pouzitia.

2. Pred instalacie prezrite regulac¢ny ventil a uistite sa Ze nie je znecCisteny, Ze nie je od
oleja ¢i in¢ho mazadla.

3.

Kazda flasa so stlacenym vzduchom musi byt’ vybavena fl'asovym ventilom.
4. Napojte hadicu privodu stlaceného vzduchu na regula¢ny ventil.

Poznamka

1. Tlak by mal byt nastaveny na 100 psi (6,9 bar).
2. Hadica privodu stlaceného vzduchu ma mat’ svetly priemer %4 (6 mm).

3. Pre utesnenie pouzite k tomu uréené svorky podl'a doporucenia vyrobcu. Nepouzivajte
teflonové pasky.

5.5. ZAPOJENIE PLAZMOVEHO REZACIEHO HORAKA

Na plazmovy rezaci zdroj je mozné napojit’ len horaky Thermal Dynamics model SL60

A POZOR

Pred instalaciou hordka odpojte plazmovy zdroj z napéjacej siete.

Nasad’'te konektor horaka na konektor plazmového zdroja. Pouzite jemny tlak pri
nasadzovani a zatlacte hordk do konektora.

Zaistite spojenie prostrednictvom zatocenia zaistovacej matice v smere otacania
hodinovych ruciciek. Nepritahujte spojenie pomocou kl'i¢ov alebo inych nastrojov.

\ e
'.l | 2
|
~
Art # 407020
3. Systém je pripraveny na pracu.
November /2008 -15-
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6. OBSLUHA ZDROJA

6.1. OVLADACI PANEL

A-07IN

1. ON/OFF spinac
Riadi privod napéjacieho napétia do zdroja. Horné pozicia ,,ON- zdroj je zapnuty;
Dolné pozicia ,,OFF*“- zdroj je vypnuty

2. RUN/SET spinaé
Spinac pre prepinanie medzi pracovnymi modmi zdroja. Poloha SET sluzi pre
nastavenie tlaku a pridenia plazmového plynu. Pri prepnuti do pozicie RUN je zdroj
prepnuty do bezného pracovného maodu.

3. ™ AC indikétor
Rozsvietend kontrolka indikuje, Ze zdroj je pripraveny na pracu. Blikajuca kontrolka
indikuje, Ze jednotka je zablokovana svojou vnutornou ochranou, odstrante problém
a reStartujte zdroj.

4. L'E Indikator prehriatia
Indikator pri prevadzke zdroja nesvieti. Jeho rozsvietenie indikuje, Ze teplota zdroja
prekrocila limitné hodnoty. Vypnite zdroj a nechajte ho vychladit’ pred zacatim d’alSej
operacie.

5. ﬁ Indikator plynu
Indikator svieti ak je do zdroja privadzany plyn pod spravnym tlakom.

6. --- DC indikéator
Indikator svieti ked” je DC vystupny obvod aktivny.
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6.2. PRIPRAVA ZDROJA NA PRACU

Preved’te nasledovné kroky vzdy pred zaciatkom kazdej operacie:

A POZOR

Pred kazdou kompletaciou alebo rozobratim rezacej zostavy, samotného rezacieho horaku
alebo kéablovych vedeni vzdy odpojte zdroj z elektrickej napajace;j siete.

A. VoIba ¢asti horaku

Skontrolujte spravnost’ zostavenia hordka a uistite sa, ze st pouzité spravne ¢asti horaku
pre dant operaciu. Casti horaku musia kore§pondovat’ s typom operécie s vystupnym
napitim plazmového rezacieho zdroja. PreStudujte si ndvod dodavany k rezaciemu
horéaku.

A-03409

Large O-Ring,
Cat. Mo. 8-3487

Small O-Ring,
Cat. Mo. 8-3486

Starter Cartridge,
@7 Cat. No. 9-8213
A0Amp Cutting Tip, Cat. No. 9-2208 @

Shield Cup, Cat. Mo 9-8218

Electrode, Cat. Mo, 9-3215

~

-

-

TES)

Opotrebovana elektroda Opotrebovana Spicka
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B. Zapojenie horaku
Skontrolujte spravnost’ napojenia rezacieho horaka.

C. Skontrolujte napajanie zdroja
1. Uistite sa, Ze zdroj je napojeny na siet’ s pre neho vhodnym napatim.
2. Zapojte kabel napéjania zdroja.

D. Volba plynu
Uistite sa, ze stlaceny vzduch vyhovuje kritériam o ktorych pojednéava prislusna kapitola
tohto manualu.

E. Zapojte kabel spitného vedenia prudu

Napojte svorku uzemnovacieho kéabla na obrobok alebo na rezaci stol. Miesto uchytenia
musi byt’ €isté bez oleja, farby ¢i hrdze. Svorku napajajte iba na hlavnu ¢ast’ rezaného
kusu, nie na ta ¢ast’ ktora po rezani odpadne.

An# A-D3387
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F. Zapnite plazmovy rezaci zdroj
Prepnite hlavny vypina¢ zdroja (ON/OFF) do polohy ,,ON* — zapnuté. AC indik4tor = ™~
sa rozsvieti. V pripade, ze nie je dodavany stlaceny vzduch pod spravnym tlakom rozsvieti

sa aj indikator plynu G

A
\ '*‘I —
i) A
@ ﬂ
20 30

A-N7032

=T

O
O
O
O

G. Nastavte pracovny tlak

1. Prepnite spina¢ RUN/SET do polohy ,,SET* (nastavit)). Plyn za¢ne prudit’. Nastavte

tlak na 65 psi / 4,5 bar Indikétor plynu sa rozsvieti ﬁ .

A-O7G92T
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H. Nastavte vySku vystupného prudu
1. Prepnite spina¢ RUN/ SET do polohy ,,RUN* (chod). Priidenie plynu za zastavi.

2. Nastavte vysku vystupného pradu.

'l A

§
i

A-07334
I. Rezanie

Pred rezanim si prestuduje bezpecnost’ prace s plazmovym rezacim zdrojom. PouZivajte
ochranné pomocky a spravne pracovné oblecenie.

Namierte hordk smerom od seba. Stlacte spust’ hordka. Plyn za¢ne prudit priblizne na
dobu dlhu cca. 1 sekundu a potom sa vypne. Nasledne sa zapali pilotny obluk. DC
indikator === sa rozsvieti. Dajte hordk do prenosovej vzdialenosti od materialu, ktory
chcete rezat’. Pilotny oblik zhasne a hlavny obluk sa prenesie na obrobok.

Spust horaka

Stlacenie spuste horaka
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Poznamka
Pri spravnej inStalacii hubice horaka je medzi iou a ric¢kou hordka mald medzera. Pri
praci touto medzerou prudi plyn. Nesnazte sa hubicu dotlacit’ az na doraz a uzatvorit’ tito
medzeru. Mohlo by dojst’ k poskodeniu casti horaka.

J. Technika rezania

Drzte hordk jednou alebo oboma rukami v rezacej vzdialenosti od povrchu rezaného
materidlu. Neprevadzajte rezanie alebo drazkovanie bez pouzitia pracovnych rukavic
a ochrany zraku. Tahajte hordk po pozadovanej drahe rezu.

K. BeZné rychlosti rezania

Rychlost’ rezania zavisi od vysky vystupného prudu, typu materidlu a zru¢nosti operatora.
Blizsie detaily najdete v navode k rezaciemu horaku.

izenie 1y i rezani 7itim zniZenia vystupné adu j i 7Nné
ZnizZenie rychlosti rezania s tim zniZenia vystupného pruadu je napriklad mozné
pouzit’ pri rezani podla Sablony a dosiahnut’ vysoku kvalitu rezu.

& b
.?rl_\\{.‘ ,t'scl \\\\_‘p
A-03351
127 05
0.4
9.5 Dﬁag?g-“'
4 86 1+ Iy
Hrubk‘erl 54 oa Typical Cutting Speeds
materidlu o i Air Plasma on Mild Steel
6| 0.25-
54 654 02 M
44 0.15] R
124 371 01
2 il
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Palce/ metre za minatu
RYCHLOST REZANIA

L. Dofuk plynu

Pre zastavenie rezania a horenia obliku uvolnite sptst’ horaka. Plyn bude prudit’ este
priblizne 10 sekund. Ak operator pocas dofuku plynu posunie spust’ horaku do zadu

a stla¢i ju obluk sa znova zapali. Hlavny obluk sa prenesie na obrobok ak je Spicka horaku
v spravnej vzdialenosti od materialu.
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M. Vypnutie

Prepnite hlavny vypinac¢ zdroja (ON/OFF) do polohy ,,OFF*“ — vypnuté. Vsetky kontrolky
zhasnl. Vytiahnite zdroj z napéjacej siete.

6.3. KVALITA REZU

Kvalita rezu zavisi od danej aplikdcie. Napriklad uhol ukosu je dolezity ak budi odrezané
kusy nasledne zvarané. Rez bez rozstrekov je zase dolezity pre eliminéciu Cistiacich operacii.
Kvalita rezu bude zavisiet’ od typu materidlu a jeho hrubky.

Sirka rezu

LCavé stranarezu | \
—_—

| Prava strana rezu
S .;_ ' 'I. Rozstrek

Uhol ukosu

S TR

\ | Zaoblenie vrchnej
\ hrany

Povrch rezu
Povrch rezu

Stav povrchu rezu (jemny alebo drsny).

Uhol ukosu

Uhol medzi povrchom rezu a rovinou kolmou nan. Perfektne kolmy uhol by mal 0°.

Zaoblenie vrchnej hrany

Zaoblenie na vrchnej hrane rezu, ktoré sa tvori pri kontakte plazmového obluka s obrobkom.

Rozstrek

Rozstrek je tvoreny natavenym materidlom, ktory je vyfuknuty z oblasti rezu, a ktory
nasledne stuhne na povrchu rezaného kusu.

Sirka rezu

Sirka odobratého materidlu pocas rezania.
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Vytvaranie nitridovej vstvy

Pri rezani uhlikovych oceli méze dojst’ k vyluceniu nitridu a jeho usadeniu na hranach rezu,
¢o nasledne zhorsuje zvariteI'nost’ delenych materialov.

Smer rezu

Plazmovy plyn vychadza z horaka vo vire o spdsobuje, ze jedna hrana rezu je viac skosena
ako druhd. Pri pohl'ade v smere rezania je prava strana menej skosend ako l'ava.

V smere hodinovych rucic¢iek
Lava strana rezu

Prava strana rezu e — -
= = y

| — ) —

protisme;é
hodinovych
ruciciek

odpad

Pre dosiahnutie ¢o najpreciznejSieho rezu pri vyrezavani kruhu je treba t'ahat’ horak
v protismere hodinovych ruci¢iek pozdlz vyrezavaného kruhového tvaru. Pre dosiahnutie
preciznosti vonkajSej strany rezu je potrebné tahat’ horak v smere hodinovych ruciciek.

6.4. REZANIE S RUCNYM PLAZMOVYM HORAKOM

1. Rezaci horak je mozné pohodlne drzat’ jednou rukou ale aj uchopit’ oboma
rukami. Uchop pri hlave hordka zaist'uje presné vedenie hordka pri rezani.

Poznédmka
Spicka by okrem techniky rezania tahanim, nemala prist’ do kontaktu so
zékladnym materidlom.

2. 'V zavislosti od aplikacie postupujte nasledovne:

a. Pri zacati rezania od hrany drzte hordk kolmo vzhl'adom na zakladny material,
tak aby sa Spic¢ka nachadzala na hrane zdkladného materidlu v bode, odkial
mienite zacat’ rezanie.

b. Pri zacati rezania na zakladnom materiali, drzte horak 3 aZ 9 mm nad
povrchom zékladného materialu, tak ako to znazorfiuje nasledovny obrazok.
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Horak

N

Vzdialenost’ elektrody
od povrchu 3 az 9 mm

Y
X

Ochranna krytka

3. Drzte hordk v smere od tela.
4. Stlacte spust hordka ¢im aktivujte zapalenie pilotného obluku.

Stlacte spust’ horaka
Art # A-03082

5. Priblizte sa horakom do prenosovej vzdialenosti k povrchu zakladného
materidlu. Na zédkladny material sa prenesie plazmovy rezaci obluk pricom
pilotny obluk zhasne.
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Spust horaka

3

03

)

Art# A-0

6. Rezte materidl a pre ukoncenie rezania jednoducho uvolnite spst’ hordka.
7. Dodrzujte doporucent rychlost’ rezania podl'a tabul’ky uvedenej v tomto

navode.
Poznamka
Pri spravnej instalacii hubice horaka je medzi fiou a ruckou hordka mald medzera. Pri

praci touto medzerou prudi plyn. Nesnazte sa hubicu dotlacit’ az na doraz a uzatvorit’

tuto medzeru. Mohlo by dojst’ k poSkodeniu Casti horaka.
8. Pre ul'ah¢enie rezania technikou tahania horaku nad povrchom zékladného

materidlu je mozné pouzit’ diStancny nastavec.

_—uouur —
— &= —_n0oig
;. = —
v Ochranna krytka

Distan¢ny nastavec

Spicka
Zakladny material sz p04054
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Rezanie ahanim horiaka po zakladnom materiali

Rezanie tahanim hordka po zékladnom materiali funguje najidedlnejsie pri rezani
materidlov do hrabky 4,7 mm.

Poznédmka
Pre zaistenie ¢o najdlhsej Zivotnosti spotrebnych dielov pouzivajte vzdy spotrebné diely
urcené pre danu aplikéciu rezania.

1. NainStalujte na hordk Spicku, urenu pre rezanie technikou tahanim horéka po
zakladnom materiali a nastavte rezaci prud maximalne na 30 A.

2. Rezaci horak je mozné pohodlne drzat’ jednou rukou ale aj uchopit’ oboma
rukami. Uchop pri hlave horaka zaistuje presné vedenie horaka pri rezani.

3. Pocas rezania budete t'ahat’ hordk po povrchu rezaného materialu.
4. Drzte horak v smere od vasho tela.
5. Stlacte spust’ hordka ¢im aktivujte zapalenie pilotného obluku.

Stlacte spust’ horaka
Art # A-D3082

6. Priblizte sa hordkom do prenosovej vzdialenosti k povrchu zdkladného
materidlu. Na zakladny materidl sa prenesie plazmovy rezaci obluk pricom
pilotny obluk zhasne.

Spust horaka

Art# A-D

<

i
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7. Rezte materidl a pre ukoncenie rezania jednoducho uvol'nite spust’ horaka.

8. Dodrzujte doporucent rychlost’ rezania podl'a tabul’ky uvedenej v tomto
navode.

9. Pre ukoncenie rezania uvolnite spust’ hordka.

Vyrezanie otvoru do materialu

1. Rezaci horék je mozné pohodlne drzat’ jednou rukou ale aj uchopit’ oboma
rukami. Uchop pri hlave hordka zaist'uje presné vedenie horaka pri rezani.

Poznamka

Spi¢ka by nemala prist’ do kontaktu s rezanym materialom okrem rezania
technikou t'ahanim horaka po zakladnom materiali, pri ktorej sa vyuzivaja
Specialne spotrebné diely horaka.

2. Jemne nakloiite horak, tak aby mohli byt ¢asti nataveného kovu vyfuknuté
mimo hubice horéka.

3. Zacnite rez v Casti ktora z rezané¢ho materialu vypadne mimo linie rezu a az
nasledne pokracujte na reznu liniu, ¢im sa vyvarujte nepresnostiam pri zacati
rezu.

4. Drzte rezaci hordk v smere od vasho tela.

Stlacte spust’ hordka ¢im aktivujte zapalenie pilotného obluku.

e

!

_—q0000¢
Py vy

b

___ Spust hordka

Stlacte spust’ horaka
Art# A-03882

6. Priblizte sa hordkom do prenosovej vzdialenosti k povrchu zakladného
materidlu. Na zakladny materidl sa prenesie plazmovy rezaci obluk pricom
pilotny obluk zhasne.

7. Spicku a hubicu oéistite od rozstreku hned’ ako to bude mozné. Odportiiéame
pouzit’ sprej proti rozstreku, ktory minimalizuje pril'navost’ rozstrekujiceho
kovu na casti horaka.
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6.5. DOPORUCENE RYCHLOSTI REZANIA

Tabulka rychlosti rezania konstrukénej ocele s plazmovym rezacim zdrojom

- lr R
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6.6. DRAZKOVANIE

Parametre drazkovania
Pri draZkovani je niekol'ko dolezitych parametrov: rychlost’ tahania hordku, vyska
drézkovacieho pradu, ohol sklonu hordka a vzdialenost’ Spicky hordka od povrchu
drédzkovaného materialu.

Rychlost’ drazkovania

Optimalna rychlost’ drazkovania zalezi na vySke drazkovacieho prudu, uhlu sklonu horaka
a type operacie (ru¢né alebo strojné drazkovanie).

Nastavenie drazkovacieho priadu

Nastavenie pradu zalezi od rychlosti drazkovania, type operacie (ru¢né alebo strojné)
a mnoZzstve materialu, ktory treba odobrat’.
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Uhol sklonu drazkovacieho horaka
Uhol sklonu zavisi od nastavenych parametrov a rychlosti rezania. Pri drazkovani 80 A sa
odportca drzat’ hordk pod uhlom 35°. Pri uhle va¢Som ako 45° by nebol nataveny material

vyfuknuty z drazky ale mohol by byt odrazeny spitne na hubicu hordku. Pri vicSom uhle
sklonu hordka je mozné material odobrat’ na niekol’ko krat.

Hubica hordka

<

35°

- I—V}'/§ka drzania horédka ')
~

Vyska drzania horaka od obrobku

Vzdialenost’ §pi¢ky od povrchu drazkovaného materialu ovplyviiuje kvalitu a hibku
drazkovania. Vzdialenost’ 1,6 mm umoziuje primerané a konzistentné odoberanie
materidlu. Mensia vzdialenost’ vedie skor k hrubému odoberania az k rezaniu materialu.
Zvacsenie vzdialenosti naopak sposobuje znizenie produktivity odoberania a mdze viest’
az k preruseniu obluka.
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7. UDRZBA

7.1. BEZNA UDRZBA
A. Pred kazdym pouZitim

Pred kazdym pouzitim skontrolujte stav spotrebnych dielov v horaku.

...

Pred kazdou kontrolou vypnite zdroj a odpojte ho z napajacej siete.

B. Kazdé tri mesiace

9. Skontrolujte vnutorny vzduchovy filter a vymeiite ho ak je to potrebné.
1. Vypnite zdroj, odpojte ho z napdjacej siete a odpojte privod stlaceného
plynu.
ii. Snimte vrchné skrutky.
iii. Snimte spodné skrutky a snimte kryt zdroja. (Uzemiovaci kablik
neodpéjajte.)
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Vrchné skrutky

Vrchné skrutky

Uzemnovaci kablik

ir-:-

Spodné skrutk
o p y

A-03283

iv. Odskrutkujte kryt filtra. Pod nim sa nachadzaji d’alSie komponenty

filtra.
v. Vyberte filter a v pripade potreby ho vymeiite.
vi. Nainstalujte vSetky komponenty naspét’ a zapojte zdroj.
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I

Krazok

Filter
9-0182

Cievka

/
.r'rr =
! &
2l O
Kryt filtra
l
i |

A-D2377

C. Vymena c¢asti volitePného jednostupnového filtra
Tieto inStrukcie sa vztahuju na zdroje kde je nainstalovany volite'ny jednostupniovy filter.

Pri Giplnom zanesent filtra sa zdroj automaticky vypne. Filter je mozne vybrat’ vysusit
a znova pouzit’. Filter nechajte vyschnit’ 24 hodin.

1. Vypnite zdroj a odpojte ho z napdjacej siete.
2. Uzatvorte dodavku plynu do zdroja.
3. Odpojte hadicu privodu plynu.

Kryt

Filter
Ob;. ¢islo
9-7741

Strunka
O-krazok
9-7743

Poskladany filter
Kryt

Nasadka

At # A-D2475

November /2008 -32- © ArcTech, s.r.o.



CutMaster 10

Otocte kryt v smere hodinovych ruci¢iek a otvorte ho. Filter sa nachadza vo vnutri.
Vyberte filter a nechajte ho vysusit’.

Utrite vnutro krytu filtra a vsad’te spat’ vysuseny filter.

Nasad’te a zatvorte kryt.

Znova napojte privod plynu.

PNk

Poznamka

V pripade, ze znamenate netesnosti, tak skontrolujte O-krazok.

D. Mazanie O-kruzku

,O-krazok* na horakovom ATC samcovom (male) konektore si vyZaduje pravidelné mazanie,
ktoré zavisi od frekvencie pripdjania, alebo odpéjania hordka. Premazanim zaistite pruznost’
O-kruzku inak krizok vyschne, stvrdne a praskne ak sa pravidelne nenamaze. Na kruzok
naneste jemnu vrstvu mazadala kazdy tyzden.

Nepouzivajte iné mazadla, nemusia byt vhodné na pouzitie vo vysokych teplotach, alebo
modzu obsahovat’ ,,nezndme prvky®, ktoré mézu zreagovat’ so vzduchom. Tato reakcia moze
zanechat’ kontamindcie vo vnutri horédka. Kazda z tychto uvedeni je povazovana za
nezodpovedné spravanie.

ATC konektor

m’((f?;;—(

Art #0370
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7.2. NAJCASTEJSIE CHYBY

1. Nedostatoc¢ne hlboky rez

Prili§ velka rychlost’ rezania

Prili§ vel’ky sklon horaka

Prili§ hruby material

Opotrebované spotrebné Casti horaku

Rezaci prad je prili§ nizky

V horéku nie st nainstalované origindlne Casti Thermal Dynamics

Mmoo o

2. Hlavny obluk zhasina

Prili§ nizka rychlost’ rezania

Horak je tahany v prili§ vel'kej vysSke nad zdkladnym materidlom
Prili§ vysoky rezaci prad

Uzemnovaci kébel je odpojeny

Opotrebované spotrebné Casti hordku

V horaku nie su nainstalované origindlne ¢asti Thermal Dynamics

hOe a0 o

3. Tvorba prili§ vel’kého mnoZstva trosky

Prili§ mala rychlost’ rezania

Hordk je tahany v prili§ vel'kej vyske nad zakladnym materidlom
Opotrebované ¢asti horaka

Nespravne nastaveny rezaci prad

V horaku nie su nainStalované origindlne ¢asti Thermal Dynamics

o a0 o

4. Spotrebné Casti horaka vydrzia prili§ kratko
a. Vo vzduchu, ktory je pod tlakom privadzany do zdroja sa nachadza olej ¢i
vlhkost’
Zdroj je pretazovany (rezu sa s nim prili§ velké hrabky)
Obluk je zapal'ovany prili§ dlho
Nizky tlak plynu
Nespravne zostaveny horak
V horéku nie st nainstalované origindlne ¢asti Thermal Dynamics

me o o

5. Problematické zapalenie pilotného oblika
a. Opotrebované Casti hordka
b. V horaku nie su nainstalované originalne ¢asti Thermal Dynamics
c. Nespravny tlak plynu
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7.3. CHYBOVE HLASENIA

A. BEZNE SYMPTOMY

a. AC indikdtor ™~ OFF (vypnuty)
i. Hlavny vypinac¢ zdroja je v polohe ,,OFF* vypnuté
1. zapnite hlavny vypinac¢ (prepnite do polohy ON)
ii. Horak nie je spravne napojeny na zdroj
1. Vypnite zvaraci zdroj (spina¢ do polohy ,,OFF). Skontrolujte
pripojenie horaka. Dotiahnite ho alebo upravte. Nepouzivajte
pri tom ru¢né naradie. Zapnite zdroj (spina¢ do polohy ,,ON*).
2. Hubica horéaka nie je dostatocne dotiahnuta
a. Skontrolujte hubicu a plne ju dotiahnite.
3. Hlavna poistka zdroja je vypalena.

a. Skontrolujte hlavnu poistku a v pripade nutnosti ju
vymeiite.

4. Internd poistka zdroja sa vypalila alebo je uvol'nena.

a. V pripade, ze je poistka vypalené dva krat skontrolujte
napéjacie napdtie. Vymeiite ju a ak sa opét’ vypali zaslite
jednotku do servisného strediska.

5. Napdjacie napitie nekoreSponduje s napajacim napétim zdroja.

a. Skontrolujte napétie a uistite sa, Ze napajacie napitie je
spravne.

6. Niektory z komponentov zdroja je pokazeny.
a. Vrat'te jednotku do servisného strediska.

b. Spust’ hordka nefunguje, AC indikdtor ™ blikd
i. Systém sa nachddza v ochrannom modde. Operator drzal stlacent spast’
horéka pri zapnuti hlavného vypinaca ,,ON/OFF)
1. Uvolnite spust horaka.
ii. Systém sa nachadza v ochrannom mode. (niektoré Casti hordka chybaju
alebo su povolené)
1. Uvolnite spst hordka a vypnite zdroj hlavnym vypinacom.
Skontrolujte zostavu hordka. Vymeiite Casti ak je to potrebné.
Znova poskladajte hordk a spravne dotiahnite hubicu.
Nepouzivajte ziadne ru¢né naradie. Zapnite zdroj.

c. Neddjde k zapdleniu pilotného obliku, AC indikdtor ™ svieti, plyn m ,

teplota g, a DC ——= indikdtory nesvietia
i. Tlak plynu je pod hranicou, ktora je potrebna pre pracu zdroja.
1. Nastavte tlak na 4,5 bar.

d. Pri zapnuti zdroja pridi plyn. AC indikdtor ™ blikd
1. Systém je prepnuty do médu ,,SET* (nastavovanie)
1. Prepnite spina¢ RUN/SET do polohy RUN (horna poloha)
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e. Hordik nezapili pilotny oblitk, plyn nepridi, AC indikdtor ™, indikdtor

plynu m a DC —= indikdtory nesvietia
i. Komponenty zabezpecujuce Start obluka chybaji
1. Vypnite zdroj, odskrutkujte hubicu horaku a skontrolujte jeho
zlozenie. V pripade potreby vymeiite.
ii. Hubica hordku je slabo dotiahnuta.
1. Skontrolujte hubicu a dotiahnite ju ak je to potrebné.
iii. Horny O-kruiZok nie je spravne nasadeny.
1. Odmontujte hubicu a skontrolujte nasadenie horného O-krtzku.
Opravte jeho osadenie ak je to potrebné.

Art# A-03540

Horna drazka s ventilaénymi
prieduchmi musi zostat’

nezakryta

Horny O-kruzok nasadeny

v spravnej drazke Spodny O-krtizok

f. Nedojde k zapdleniu pilotného oblitka, AC indikdtor "™ a indikdtor plynu

ﬁ svietia, DC —= indikdtor nesvieti

i. Prudenie vzduchu je zablokované
1. Zabezpecte prudenie vzduchu v okoli jednotky.
ii. Jednotka je prehriata.
1. Nechajte plazmovy zdroj najmenej 5 minat vychladnuat’. Uistite
sa, ze jednotka nie je pri praci pretazovand. Pozrite si sekciu
o zataZeni jednotky.
iii. Niektory z komponentov jednotky je pokazeny.
1. Vratte jednotku do servisného strediska.

g. Prudenie plynu sa zapina a vypina po stlaceni spuste horaka, AC

indikdtor "~ blikd, indikdtor plynu ﬁ svieti, DC ——= indikdtor nesvieti
i. Spi¢ka horika alebo elektroda chyba.
1. Vypnite zdroj. Snimte hubicu a nains$talujte chybajtce Casti.
Zapnite zdroj.

h. Zdroj nereZe, hordk zapali pilotny obluk, plyn prudi, ventilatory pracuju,
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AC indikdtor ", indikdtor plynu ﬁ a DC ——= indikdtory svietia, indikator

teploty [E nesvieti
i. Uzemnovaci kdbel nie je napojeny na rezany material alebo je
napojenie slabé.
1. Uistite sa, Ze uzemiovacia svorka je zapojena na €isty povrch
rezan¢ho materidlu.

2. Chybny hordk
a. Vratte horak do servisného strediska na opravu.

3. Niektory z komponentov zdroja je pokazeny
a. Vratte jednotku do servisného strediska.

i. Hordk reZe ale nie je to v sulade s poZiadavkami
i. Nespravne nastavena vyska vystupného pradu
1. Skontrolujte parametre a upravte ich.
ii. Spotrebné Casti hordka st uz prili§ opotrebované.
1. Skontrolujte Casti hordka a vymente ich ked’ je to potrebné.
iii. Uzemnenie nie je dostatocné
1. Skontrolujte uzemnenie a vykonajte napravu.
iv. Prili§ velka rychlost’ rezania
1. Znizte rychlost rezania.
v. Horék je tahany po povrchu rezaného materialu. Pri tomto spdsobe
rezania zdroj automaticky znizi vystupné napétie na 40 A.
1. Zdvihnite hordk nad obrobok.
vi. 'V hordku sa nachédzaju necistoty — vlhkost’ €i olej
1. Pripnite spina¢ RUN/RAPID AUTO START/SET do polohy
SET (dolna pozicia). Drzte horak 3 mm nad ¢istym povrchom
a pozorujte ¢i sa netvoria na materidle olejové skvrny ¢i
nezachytava vlhkost’. V pripade takéhoto znecistenia je
potrebné instalovat’ d’alSie filtre.
vii. Kolisanie napdjacieho prudu
1. Nechajte elektrikdrom skontrolovat’ napdjaciu siet’.
viii. Niektory z komponentov zdroja je pokazany
1. Vrat'te jednotku do servisného strediska.

Jj-  Obluk zhasiiia pocas rezania, obluk sa znova nezapali

1. Plazmovy zdroj je prehriaty (indikator prehriatia IE svieti)
1. Nechajte zdroj vychladntt’ a to najmenej 5 minut. Uistite sa, Ze
zdroj nie je pri praci pretazovany.

ii. Ventilator je zablokovany (indikator prehriatia ﬁ svieti)
1. Skontrolujte a odblokujte ventilator
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iii. 'V okoli zdroja nie je dostatok priestoru pre cirkulaciu chladiaceho

vzduchu (indikétor prehriatia E svieti)
1. Nechajte v okoli jednotky priestor pre cirkulaciu.

iv. Tlak plynu je prili§ nizky (indikéator plynum svieti)
1. Skontrolujte vysku tlaku, ktora by sa mala pohybovat od 4,1
bar.
v. Spotrebné Casti horaku su prili§ opotrebované.
1. Vymerte spotrebné Casti.

k. AC indikdator ~ ™ svieti ked’ sa odmontuje hubica hordka
i. Chybny spina¢ PIP v hordku
Skontrolujte spinac¢ a v pripade potreby ho vymeriite.

7.4. CASTI HORAKU SL 60

Art# A-02409

Large O-Ring,
Cat. Mo. 8-3487

Small O-Ring.
Cat. No. 8-3486

Start Cartridge,
Cat. No. 9-8213

Electrode, Cat. No. 9-8215

30Amp Cutting Tip, Cat. No. 9-8206

Shield Cup, Cat. No. 9-8218

Opotrebovana elektroda Opotrebovana Spicka
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