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1. VSEOBECNE POKYNY BEZPECNOSTI PRACE

A

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

Pri plazmovom rezani je tvorené silné elektrické a magnetické pole, ktoré mdze nepriaznivo
poOsobit’ 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 lekarom o moznych rizikéch.

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 zlého odvadzania plynov z miesta rezania, pouzivajte filtracné zariadenie.

e Prirezani sa uvoliiuju rozne plyny. Druh uvolfiovaného plynu zévisi od typu rezaného
materidlu a d’alSich faktoroch. Vyzaduje sa zvySend opatrnost’ ak rezete material, ktory
obsahuje niektory z nasledovnych prvkov:

Antimén Chrém Ortut’ Berylium
Arzén Kobalt Nikel Olovo
Barium Med Selénium Striebro

Kadmium Magnézium Vanadium

e Vzdy citajte informéacie, ktoré by mali byt dodavané s materidlom, ohl'adom tvorby
nebezpecnych skodlivin pri jeho rezani.

e Pouzivajte rezacie stoly s odsdvanim vyparov.

e Nepouzivajte plazmovu rezacku v miestnostiach kde sa nachadzaji vybusné plyny
alebo 'ahko horlavé materidly.

e Toxicky plyn fosgén sa uvol'niuje z Cistiacich prostriedkov s chlorovym zakladom.
Odstrante vsetky zdroje tychto vyparov.
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A ZASAH ELEKTRICKYM PRUDOM

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

Nedotykajte sa ¢asti, ktoré su pod pradom.

Noste suché pracovné rukavice a oblecenie.

Odpojte prad pred vykonanim akejkol'vek udrzby alebo opravy.

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

ZvySena pozornost’ sa vyzaduje pri praci vo vlhkom prostredi.

Vsetky panely a kryty musia byt na svojich miestach.

Pozorne si prestudujte ndvod 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 materidly. Akykol'vek horlavy material, ktory
nemdze byt’ odstraneny, musi byt patricne ochraneny pred splanutim.

Odsavajte vsetky horlavé a vybusné plyny z pracoviska.

Nikdy nerezte na kontajneroch ¢i nadrziach 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 uvoliiovaniu vodiku, ktory je horlavy

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

POSKODENIE SLUCHU

Vysoka hladina hluku méze sposobit’ trvalé poskodenie alebo stratu sluchu. Pri rezani
plazmou moéze dojst’ k prekroCeniu hygienickych limitov hluku. Pracovnici si musia chranit’

sluch.

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

Hladinu hluku treba pravidelne kontrolovat’, aby nedochadzalo k prekroceniu
hygienickych noriem.
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Ziarenie vznikajuce pri rezani moéze poskodit’ zrak a popalit’ pokozku. Plazmovy obluk
vytvara vel'mi silné ultrafialové ziarenie a infraCervené ziarenie. Pri nepouziti spravnych
ochrannych pomocok tieto ziarenia sposobia poskodenie o¢i 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 o ochranné oblecenie a kuklu. V pripade zistenia poskodenia okamzZite tieto
Casti vymerite.

e Pre ochranu ostatnych pracovnikov na pracovisku pouzivajte zasteny.

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

Prud obluku Minimalna ochrana Doporucena ochrana
Stuperi stmievania Stupen 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 prispdsobené na pouzitie podla opatreni v ,,Nariadeni
pre pouzivanie nizkeho napitia“ /Nariadenia europskeho zasadania 73/23/EEC
aktualizované eurdpskym zasadnutim 93/68/EEC/ a Narodnym pravnym normam.
Zariadenie popisané v tejto prirucke je prisposobené na pouzitie podla opatrenia ,,EMC
nariadenia“ /eurdpske zasadnutie 89/336/EEC/ a ndrodnym pravnym normam.

Sériové Cisla su 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

e 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
napajanie S norme EN 50192, ak je pouzivané v spojitosti s ruénymi horakmi
s vy¢nievajucimi rezacimi hrotmi, ak st dodané so spravne inStalovanymi drziakmi.

e Produkt je navrhnuty tak, aby sa zabezpecila jeho bezpe¢nost’ za predpokladu ze je
pouzivany podla inStrukcii v tejto prirucke a podl'a zodpovedajuicich priemyselnych
noriem. Prisne testovanie pocas vyrobného procesu zaisti, ze vyrobeny vyrobok presahuje
vSetky konstruk¢éné normy.

Thermal Dynamics vyraba vyrobky viac nez 30 rokov a bude aj nad’alej pokracovat’ v usili
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 bezpecnost’ 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™ 12
Napéjanie 380 VAC (360-440 VAC), 1~ 50 Hz
400 VAC (360-440 VAC), 3~ 50 Hz
Vystupny prud 20-40 A, plynulo nastavitel'ny
Schopnost filtracie 5 mikrénov
ZataZovatel’ plazmového zdroja CutMaster™ 12
Pracovna teplota 40°C (104°F)
Zatazovatel 40% 60% 100%
Prad 40 A 35A 25 A
IEC IEC IEC
DC napitie 96 V 93V 90V
Specifikacia plazmového zdroja CutMaster™ 20
Napédjanie 380 VAC (360-440 VAC), 1~ 50 Hz
400 VAC (360-440 VAC), 3~ 50 Hz
Vystupny prud 20-60 A, plynulo nastavite'ny
Schopnost’ filtracie 5 mikrénov
Zatazovatel’ plazmového zdroja CutMaster™ 20
Pracovna teplota 40°C (104°F)
Zatazovatel 40% 60% 100%
Prad 60 A 50 A 30A
IEC IEC IEC
DC napitie 104 V 102V 100 V
Specifikacia plazmového zdroja CutMaster™ 25
Napéajanie 380 VAC (360-440 VAC), 1~ 50 Hz
400 VAC (360-440 VAC), 3~ 50 Hz
Vystupny prud 20-80 A, plynulo nastavitel'ny
Schopnost’ filtracie 5 mikronov
Zatazovatel’ plazmového zdroja CutMaster™ 25
Pracovna teplota 40°C (104°F)
Zatazovatel 40% 60% 100%
Prad 80 A 60 A 55A
IEC IEC IEC
DC napitie 112V 106 V 102V

November /2008
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Rozmery a hmotnost’ plazmového zdroja

Art# A-07a41

225"
0.57 m

lf—ﬁ’ﬂ

431D/ 19.5 kg

Potrebny priestor pre dostato¢nu cirkulaciu chladiaceho vzduchu

Art# A-07925 . o
Nedodrzanie pravidiel pre

zabezpecenie cirkuldcie vzduchu

K ) dochadza k prehrievaniu zdroja
- ~ : / a 1150 mm v dosledku nedostatocného
< /' chladenia.
Sy
M ~ |
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4.2. NAPAJCIE PARAMETRE
CutMaster™ 12 - napajanie
Napitie | Frekvencia | Prikon | Prikon | Prikon | Istenie Flexibilny kabel
V) (Hz) (kVA) | Tmax | Teff (A) (Min. AWG)
380 50 5,3 8 5 10 16
400 50 53 8 5 10 16
CutMaster™ 20 - napajanie
Napitie | Frekvencia | Prikon | Prikon | Prikon | Istenie Flexibilny kabel
V) (Hz) (kVA) | Tmax | Teff (A) (Min. AWG)
380 50 11 16 11 20 14
400 50 11 16 11 20 14
CutMaster™ 25 - napdjanie
Napitie | Frekvencia | Prikon | Prikon | Prikon | Istenie Flexibilny kabel
V) (Hz) (kVA) | Tmax | Teff (A) (Min. AWG)
380 50 11,8 18 12 20 14
400 50 11,8 18 11 20 14
November /2008 -9-
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4.3. HLAVNE CASTI ZARIADENIA

Rukovat

Port pre pripojenie voliteI'ného
kabla interfacu pre
automatizované zvaranie

Regulator tlaku /
filter -

Pripoj —_—
plazmového
plynu

Napéjaci kabel
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4.4. SPECIFIKACIA HORAKU

A. Konfiguracia a rozmery
1. Rucny horak

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

|e——— 10.125" (257 mm)

3.75" jf
(95 mm)
Art# A-03302_ABR

| 7 [—1.17" (29 mm)
2. Mechanizovany horak

15.875" [ 402 mm
i—— 9.285" /236 mm

- ,
J_ \\ o
N — 1.175"/ 30 ;m

1.375" /35 mm
. D 4.895" /126 mm

1.75"/ 0.625"

44.5 mm 16 mm _r Art # 402998

B. Di7ka horiaku

Ruéné hordky su doddvané v dizke 6,1 ma 15,2 m s ATC konektormi.
Mechanizované horaky su k dispozicii v nasledovnych dlzkach: 1,5 m; 3,05 m; 7,6 m;
15,2 m s ATC konektormi.

C. PIP

Horak mé zabudovany spina¢ na 12 VDC.

D. Typ chladenia

Kombinacia vzduchu a stlaceného plynu prechadzajuceho cez horak.

November /2008 -11- © ArcTech, s.r.o.
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E. ZataZenie horaku

Zat’azenie ruéného horaku

Teplota 40°C

Zatazovatel 100% 60; A; 400 scth
Maximdlny prad 60 A

Prud (Vpeak) 500V

Zapélenie obluka 7kV

Zatazenie mechanizovaného horaku

Teplota 40°C

Zat'azovatel 100% 100; A; 400 scth
Maximalny prad 120 A

Prud (Vpeak) 500 V

Zapalenie obluka 7kV

F. Parametre plazmového plynu

Plazmovy plyn pre ru¢né a mechanizované rezanie

Plyn Stlaceny vzduch
Pracovny tlak 60 — 95 psi

4,1 — 6,5 bar
Maximalny vstupny tlak 125 psi/ 8,6 bar
Prietok plynu 500V
Zapalenie obluka 300 — 500 scth
(rezanie, drazkovanie) 142 — 235 I/min

November /2008 -12 -
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5. INSTALACIA ZDROJA

5.1.  VYBALENIE ZDROJA

1. Skontrolujte podl'a zoznamu kompletnost’ dodavky.

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

3. Odpiste si a uschovajte sériové Cisla zdroja a hordku.

5.2. ZDVIHNUTIE ZDROJA

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

bezpec¢ne zdvihany a transportovany.
A POZOR

Nedotykajte sa elektricky zivych casti!

Pred presunom vzdy odpojte zdroj z napéjace;j siete!

Pri pade zariadenia méze dojst’ k trazu alebo materidlnym Skodam.
Rukovit nie je vhodnd pre zavesenie na zeriav ¢i iné zariadenia.

e [ba osoby s adekvatnou fyzickou silou m6zu zdvihat’ plazmovy zdro;j.
e Zdvihajte zdroj iba za rukovit s pouzitim oboch ruk. Nepouzivajte pre zdvihnutie

popruhy.
e Pri presune jednotky pouzivajte prepravny vozik.
e Spravne ulozte jednotku a zaistite ju pri preprave zdvizkou ¢i inym prostriedkom.
53. NAPOJENIE PRIMARNEHO NAPAJACIEHO KABLA
Upozornenie
Pred prvym zapojenim zdroja do napajace;j siete skontrolujte istenie ¢i vSetky predlzovacie
kable koreSpondujti s danymi normami.
A. Napojeniena400Va415V 3~
Napojte napéjci kabel nasledovne:
e jumper pripojte na stykace podl'a obrazka
e zelenozlty vodi¢ na uzemnenie

e Zvysné droty na L1, L2, L3 vstupy

Nasledne zapojte zasuvku do napéjace;j siete.
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" Three-Phase (30) and Jumper Settings
Store copper jumper in spare parts hox
L1 @ Jumper L1 -L4
L2 &
L3 &
L4 &)
GND (@)= ©
AN /

54. ZAPOJENIE PLYNU (stla¢eného vzduchu)

A. Zapojenie pridvodu ochranného plynu do plazmového zdroja

Art # A-0T0R9_AR

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.

1. Napojte hadicu privodu stlaceného vzduchu na vstupnu nasadku. Obrazok dole
znazornuje typické napojenie ako priklad. TaktieZ je mozné pouzit’ aj iné€ Gchyty.

Regulator/ filter

Vstup plynu
Nasadka V4
Uchytka
Art#F A-02093
privodu
stlac¢eného
vzduchu
November /2008 -14 -
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B. Volitel’né filtre

1. zapojte filtre podl'a ilustracii dole. Pouzivajte iba hadice Synflex alebo ekvivalentné
hadice k nim. Na obrazovke je zndzorneny priklad uchytenia.

Vstup

InStalacia volite'ného

Regulator/ i Nove
egulator jednostupniového filtra

filter

Nasadka Y4*

Uchytenie hadice
Hadica privodu stla¢eného

vzduchu
Y4* (6 mm)

Vstup i 17 e 1 s
Regulator/ Instalacia volite'ného

filter dvojstupniového filtra

Vstup do filtra

Nasadka Y4*

. Uchytenie hadice

Hadica privodu stla¢eného
vzduchu

Y4* (6 mm)

Svorka

Hadica privodu )
stladeného vzduchu ~ Nasadka Va
Y4 (6 mm)

A= A-02004
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C. Pouzitie regula¢ného ventilu

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 fTasa so stlacenym vzduchom musi byt vybavena flasovym ventilom.

4. Napojte hadicu privodu stlaceného vzduchu na regula¢ny ventil.

Poznémka

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 hordky Thermal Dynamics a to model SL100
pre ru¢né alebo mechanizované rezanie. Maximalna dlzka horaku méze dosiahnut’ 30,5 m
s predlZenim.

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.
Systém je pripraveny na pracu.
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B. Kontrola kvality vzduchu

Test kvality vzduchu:
1. Prepnite hlavny spina¢ plazmového zdroja do polohy ON (zapnuté).

2. Prepnite spina¢c RUN/ SET do polohy SET (dolne) g
3. Pred horadk umiestnite filtraéné sklo zvaracej kukly a aktivujte privod
stlatené¢ho vzduchu. Ak sa na filtri objavia vidite'né stopy oleja alebo vlhkosti

nezacinajte rezanie! S takymto stla¢enym vzduchom nepracujte!

Zostava mechanizovaného horaka

u Drziak

Ram

Obrobok

November /2008 -17 - © ArcTech, s.r.o.



CutMaster 12, 20, 25

6. OBSLUHA ZDROJA

6.1. OVLADACI PANEL

ArtF A-0TRE6

5678 910

1. (A) —nastavenie vystupného prudu

Prostrednictvom tohto potenciometra sa nastavuje vyska vystupného pradu. Ak je zdroj
pocas rezanie ¢asto vypinany ochranou zdroja proti pretazeniu, znizte vystupny prud a
rychlost’ rezania.

2. Volba pracovného modu
Spinac pre prepinanie medzi rdznymi pracovnymi modmi zdroja.

SET "é& Funkcia pre otestovanie a nastavenie tlaku pridenia plynu.

RUN == Fynkcia pre bezné rezacie operacie.

RAPID AUTO RESTART o o't o Funkcia pre rychle znovuzapalenie oblika pri rezani
mrezového materialu.

a

1 — |
LATCH Funkcia pre rezanie dlhych rezov. Po zapaleni rezacieho obluka je
mozné uvolnit’ spust’ hordka. Rezaci obluk bude horiet’ az dovtedy kym ho nezahasite

oddialenim horéka od povrchu obrobku alebo pokial’ pri rezani neprekrocite hranu
obrobku.
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3. ON U /OFF @ spina¢ (hlavny vypinac¢ zdroja)
Riadi privod napéjacieho napétia do zdroja. Horna pozicia ,,ON- zdroj je zapnuty; Dolna
pozicia ,,OFF*“- zdroj je vypnuty

4. Nastavenie tlaku vzduchu / plynu — +
Potenciometer umoziuje nastavit’ tlak vzduchu/plynu. Povytiahnite potenciometer
a nastavte pozadovany tlak, zaistite ho zatlacenim.

5. 7~ AC indikétor

Rozsvietena kontrolka indikuje, Ze zdroj je pripraveny na pracu. Blikajuca kontrolka
indikuje, Ze jednotka je zablokovana svojou vnlitornou ochranou, opravte zavadu

a reStartujte zdroj.

6. J} Indikétor tepelného pretazenia

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.

7. G Indikator plynu

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

8. === DC indikator

Indikator svieti ked’ je DC vystupny obvod aktivny.

4D .

9. “+/Chybové hlasenie
Kontrolka svieti ak zdroj zaznamena nejaky problém. Podrobnejsie vysvetlenie
chybovych hlaseni najdete v prislusnej sekcii.

10. Kontrolky pre indikéciu tlaku

Kontrolky indikuju tlak nastaveny pomocou potenciometra 4.

=
-]
-+
"
S
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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 indikator ~ >~
sa rozsvieti. V pripade, ze nie je dodavany stlaceny vzduch pod spravnym tlakom rozsvieti

sa aj indikator plynu G

G. Nastavte pracovny tlak

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

tlak na 4,8 — 5,9 bar Indikator plynu sa rozsvieti ﬁ .

Art#F AOTHE

Rezanie s drzanim horaka nad materidlom

Nastavenie tlaku vzduchu pre zdroj CutMaster

Dizka kabla SL 60 SL100
(ru¢ny hordk) (mechanizovany horak)
Do 7,6 m 75 psi 75 psi
5,2 bar 5,2 bar
Kazdych d’alSich 7,6 m Zvyste tlak 0 5 psi/ 0,4 bar | Zvyste tlak o 5 psi/ 0,4 bar
Rezanie s tahanim hordka po povrchu rezan¢ho materidlu
Nastavenie tlaku vzduchu pre zdroj CutMaster
Dizka kabla SL100
(mechanizovany horak)
Do 7,6 m 80 psi
5,5 bar
Kazdych d’alSich 7,6 m Zvyste tlak o 5 psi / 0,4 bar
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H. Nastavte vySku vystupného prudu

1. Prepnite spina¢ RUN/ SET do polohy ,,RUN* (chod), ,,RAPID AUTO RESTART*
alebo ,,LATCH®. Prudenie plynu za zastavi.

2. Nastavte vysku vystupného pradu prostrednictvom prislusného potenciometra.
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. Pri rezani
mrezového materidlu pouZivajte funkciu RAPID AUTO RESTART, ktora zaisti rychle
znovazapalenie obluka. Pri aktivécii funkcie LATCH bude rezaci obluk horiet’ aj po
uvol'neni spuste horaka a k jeho zahaseniu d6jde aZ pri oddialeni hordka od rezané¢ho
materialu alebo pri prechode cez hranu obrobku. Funkcia LATCH sa vyuziva pri rezani
dlhych zvarov.

Spust hordka

Stlacenie spuste horaka

Poznamka

Pri sprévnej inStalacii hubice horaka je medzi fiou a rackou hordka mald medzera. Pri
praci touto medzerou pradi plyn. Nesnazte sa hubicu dotlacit’ az na doraz a uzatvorit’ tato
medzeru. Mohlo by ddjst’ k poskodeniu Casti horaka.

J. Technika rezania
Drzte horak jednou alebo oboma rukami v rezacej vzdialenosti od povrchu rezaného

materidlu. Neprevadzajte rezanie alebo drazkovanie bez pouzitia pracovnych rukavic
a ochrany zraku. Tahajte horak po pozadovanej drahe rezu.
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K. Bezné rychlosti rezania

Rychlost’ rezania zavisi od vysky vystupného prudu, typu materialu a zru¢nosti operatora.
BliZsie detaily n4jdete v navode k rezaciemu horaku.

ZnizZenie rychlosti rezania s vyuzitim znizenia vystupného pradu je napriklad mozné
pouzit’ pri rezani podla Sablony a dosiahnut’ vysoku kvalitu rezu.

a2 b
'.F_?r"\\ﬂ ‘\".E\tt ‘\‘\;\'i'\\‘I
A-D3281
127 05
0441
9.5 DGBET:’[-"'
¢ RS
Hrubk‘érl CHI Typical Cutting Speeds
materialu e i Air Plasma on Mild Steel
6| 0.25
54 54 02 A
49 015 T
124 31 0
2
] 0.05- i
08 1
Inches 20 40 60 80 100 120 140 160 180 200 220 240 400
Meters 02505 100 15 20 25 305 35 406 457 508 556 61 10.1

Palce/ metre za minutu
RYCHLOST REZANIA

L. Dofuk plynu

Pre zastavenie rezania a horenia obliku uvolnite spust’ hordka. Plyn bude pradit’ este
priblizne 20 sekund. Ak operator pocas dofuku plynu posunie spust’ horaku do zadu

a stlaci ju obluk sa znova zapdli. Hlavny obluk sa prenesie na obrobok ak je Spi¢ka hordku
v spravnej vzdialenosti od materialu.

M. Vypnutie

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

Kvalita rezu zavisi od danej aplikécie. Napriklad uhol ukosu je dolezity ak budi odrezané
kusy nasledne zvarané. Rez bez rozstrekov je zase dolezity pre elimindciu 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 materialom, ktory je vyfuknuty z oblasti rezu, a ktory
nasledne stuhne na povrchu rezaného kusu.

§%

Sirka rezu
Sirka odobratého materidlu pocas rezania.

Vytvaranie nitridovej vstvy

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

—1.-|-r.— F

| — ) —

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.

Poznémka
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 azZ 9 mm nad
povrchom zékladného materialu, tak ako to znazoriiuje 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.

g
A

Sablona alebo rovny
kus nevodivého
materialu

A-03528

Poznamka
Pre zaistenie ¢o najdlhsej Zivotnosti spotrebnych dielov pouzivajte vzdy spotrebné diely
uréené pre danu aplik4ciu rezania.

1. Nainstalujte na horak Spicku, uréent pre rezanie technikou tahanim horaka po
zékladnom materidli 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 horéka pri rezani.

3. Pocas rezania budete tahat’ hordk po povrchu rezaného materialu.
4. Drzte horak v smere od vasho tela.
5. Stlacte spust’ horaka ¢im aktivujte zapalenie pilotného obluku.

Stlacte spust’ horaka
Art# A-03882

6. Priblizte sa hordkom do prenosovej vzdialenosti k povrchu zakladného
materialu. Na zédkladny material sa prenesie plazmovy rezaci oblik pricom
pilotny obluk zhasne.
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Spust horaka

Art # A-D3383

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

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

9. Pre ukoncenie rezania uvolnite spust’ horaka.

Vyrezanie otvoru do materialu

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

Spi¢ka by nemala prist’ do kontaktu s rezanym materialom okrem rezania
technikou tahanim hordka po zakladnom materiali, pri ktorej sa vyuzivaja
Specialne spotrebné diely horaka.

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

3. Zacnite rez v Casti ktord z rezaného materialu vypadne mimo linie rezu a az
nasledne pokracujte na reznt 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
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Stlacte spust’ horaka
Art# A-03962

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

7. Spi¢ku a hubicu oéistite od rozstreku hned’ ako to bude mozné. Odporutame
pouzit’ sprej proti rozstreku, ktory minimalizuje prilnavost rozstrekujiceho
kovu na ¢asti horaka.

6.5. DRAZKOVANIE
Parametre drazkovania
Pri drazkovani je niekol'ko dolezitych parametrov: rychlost’ tahania hordku, vyska
drazkovacieho prudu, ohol sklonu hordka a vzdialenost’ Spicky horaka od povrchu
drazkovaného materialu.

Rychlost’ drazkovania

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

Nastavenie drazkovacieho prudu

Nastavenie pradu zalezi od rychlosti drazkovania, type operacie (ru¢né alebo strojné)

a mnozstve materialu, ktory treba odobrat’.

Uhol sklonu drazkovacieho horaka

Uhol sklonu zavisi od nastavenych parametrov a rychlosti rezania. Pri drazkovani 80 A sa
odporuca drzat’ hordk pod uhlom 35°. Pri uhle vi¢Som ako 45° by nebol nataveny material

vyfuknuty z drazky ale mohol by byt odrazeny spétne na hubicu horaku. Pri vi¢Som uhle
sklonu hordka je mozné material odobrat’ na niekol’ko krat.
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Hubica horaka

<

35°

e i—V}'@ka drzania hordka ')
-~

Vyska drzania horaka od obrobku

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

6.6. REZANIE MECHANIZOVANYM HORAKOM

Mechanizované rezanie je aktivované z dialkového ovladania alebo prostrednictvom panelu
CNC zariadenia.

Smer rezania

™-___ Hlavny oblik
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6.7. CASTI MANUALNEHO A MECHANIZOVANEHO HORAKA

Start
Cartridge
9-85213

il
E((=-
Electrode
9-8215

Art # A-DBIG5_AC

November /2008

DRAG TIP
CUTTING

Tips:
Iy Shield Cap, Deflector
— | ol 9-8243
20A 9-8205
30A 9-B206
40A 9-8207
T W 7. . g S
DRAG SHIELD O-Ring No. 8- 3483& | Shield Cap, Drag
CUTTING | [smieia (77 [ [ | 40A 95244

c;pagggw il ; ) Stietd Cap, Defiector
9-8243

40& 8208 T Standoff Guide

\
o ==

CUTTING 5-8218

DRAG SHIELD D\'| Shield Cap, Drag

CUTTING 7 i 50-60A 9-8235
50-60A
CUTTING T|p5 Shield Cap Deflector
9-8243
e e
60A 98210 —| 68018 115 9-8281
STANDOFF X -
.r CUTTING
DRAG SHIELD 0-Ring Mo. - 3488 | Shield Ca
p. Drag
CUTTING shield [ /] R\ - 70-100A 9-8236
70-120A Tips: \cupBody| (| H— 4@
CUTTING ' i ' \ |D Shield Cap, Deflector
& | 9-6243
T0A 9-8231 {7
- - 80A 9-8211 IShield Cul 1 %Smndoﬁ Guide
90/1004 9-8212 \ 9-8218 | 9-8281
1204 9-8253 K&_/:-‘
|STANDOFF CU'I_I'ING|
40-120A
GOUGING Shield Cap, Gouging
- 9-8241
Tlps.
Tip Gouging & 9-8225 (40 A Max.
ip Gouging [ mps Max.) NOTE
Tlp Gouging B 9-8226 (5{1 -100 Arnps] CutMaster 52 uses 60A and less

Tip Gouging C 9-8227 (60 - 120 Amps) CutMaster 102 uses 100A and less

CutMaster 82 uses 80A and less

CutMaster 152 uses 1204 and less

Tip Gouging D 9-8228 (B0 - 120 Amps)

Tip Gouging E 9-5254 (60 - 120 Amps)
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6.8.

A. RYCHLOSTI REZANIA PRE HORAK SL60 BEZ OCHRANNEJ KRYTKY

Legenda:

Thickness = hribka; Tip = Spicka; Output = vystupné napéitie; Amperage = prud; Speed =
rychlost’ rezania; Standoff = vzdialenost’ Spicky hordku od rezaného materidlu; Plasma gass
press = tlak plazmového plynu; Flow = prietok; Pierce = dierovanie; Pierce height = vyska

DOPORUCENE RYCHLOSTI REZANIA

drzania hordku nad obrobkom pri dierovani

Plasma Gas = plazmovy plyn, Air = vzduch; Mild Steel = konStruk¢na ocel’; Aluminium =

hlinik
Type Torch: SL60 With Exposed Tip Type Material: Mild Steel
Type Plasma Gas: Air Type Secondary Gas: Single Gas Torch
Thickness Tip Output | Amperage | Speed (Per Minute) Standoff Plasma Gas Press Flow {CFH) Pierce Pierce Height
Inches | mm | {Cat. No.) | Volts(WDC) | (Amps) | Inches | Meters | Inches | mm | psi* bar Plasma | Total** | Delay (Sec) | Inches | mm
0.036 | 0.9 | 9-8208 104 40 340 864 | 019 (48| TO 4.8 55 170 0.00 02 |51
0.06 | 1.5 |9-8208 108 40 250 635 | 019 |48 TO 4.8 55 170 0.10 02 |51
0.075| 1.9 | 9-8208 108 40 190 483 | 019 |48 TO 4.8 55 170 0.30 02 |51
0.135| 3.4 | 9-8208 110 40 105 267 | 019 (48| TO 48 55 170 0.40 02 |51
0.188| 4.8 | 9-8208 113 40 60 152 | 019 |48| 70 4.8 55 170 0.60 02 |51
025 | 6.4 |9-8208 111 40 40 102 | 019 |48]| 70 4.8 55 170 1.00 02 |51
0.375| 9.5 | 9-8208 124 40 21 053 | 019 |48 TO 4.8 55 170 NR NR | NR
0.500 |12.7| 9-8208 123 40 11 028 | 019 |48 70O 4.8 95 170 NR NRE | NR
0.625|15.9| 9-8208 137 40 7 0.18 | 019 |48| TO 4.8 55 170 NR NR | NR

Type Torch: SL60 With Exposed Tip

Type Material: Stainless Steel

Type Plasma Gas: Air

Type Secondary Gas: Single Gas Torch

Thickness Tip Cutput | Amperage | Speed (Per Minute) | Standoff | Plasma Gas Press | Flow (CFH) Fierce Pierce Height
Inches | mm | (Cat. No.) [Volts(VDC) | (Amps) | Inches | Meters | Inches |mm| psi* bar | Plasma| Total** | Delay (Sec) | Inches | mm
0.036 | 0.9| 9-8208 103 40 355 902 |0125|32| 7O 4.8 55 170 0.00 0.2 |51
0.05 | 1.3| 9-8208 98 40 310 787 |0125]32| VO 4.8 55 170 0.00 0.2 (51
0.06 |1.5|9-8208 98 40 240 6.10 |0.125(3.2| 7O 4.8 55 170 0.10 0.2 |51
0.078 | 2.0| 9-8208 100 40 125 3.18 |0.125(3.2| 7O 4.8 55 170 0.30 0.2 |51
0.135 | 3.4| 9-8208 120 40 30 076 |0.187 (48| 7O 4.8 55 170 0.40 0.2 |51
0.188 | 4.8| 9-8208 124 40 20 0.51 |0.187 (48| 7O 4.8 55 170 0.650 0.2 |51
0.25 |6.4| 9-8208 122 40 15 038 |0.187 (48| TO 4.8 55 170 1.00 0.2 |51
0.375 | 9.5| 9-8208 126 40 10 025 |0.187 (48| 7O 4.8 55 170 NR NR | NR

Type Torch: SL60 With Exposed Tip

Type Material: Aluminum

Type Plasma Gas: Air

Type Secondary Gas: Single Gas Torch

Thickness Tip Cutput | Amperage | Speed (Per Minute) | Standoff | Plasma Gas Press | Flow (CFH) Pierce Pierce Height
Inches | mm | (Cat. No.) [Volts{VDC)| (Amps) | Inches | Meters | Inches |mm| psi® bar [Plasma| Total** | Delay (Sec) | Inches | mm
0.032 | 0.8 | 9-8208 110 40 440 | 1118 (0187 (48| 7O 48 55 170 0.00 0.2 |51
0.051 | 1.3| 9-8208 109 40 350 889 |0.187 (48| 7O 4.8 95 170 0.10 0.2 (51
0.084 | 1.6| 9-8208 112 40 230 635 (018748 70 48 55 170 0.10 02 |51
0.079 | 2.0| 9-8208 112 40 200 508 | 019 |48 TO 4.8 95 170 0.30 0.2 |51
0.125 | 3.2| 9-8208 118 40 100 2.54 019 (48| 7O 4.8 55 170 0.40 0.2 |51
0.188 | 4.8 | 9-8208 120 40 98 249 (0187 |48| 70 4.8 55 170 0.60 0.2 |51
0.250 | 6.4 | 9-8208 123 40 30 1.27 |0.187 |48 7O 4.8 95 170 1.00 0.2 (51
0.375|9.5| 9-8208 134 40 16 041 (018748 70 48 55 170 NR NR |NR
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Type Torch: SLE0 With Exposed Tip Type Material: Mild Steel
Type Plasma Gas: Air Type Secondary Gas: Single Gas Torch
Thickness Tip Output | Amperage | Speed (Per Minute) Standoff Plasma Gas Press Flow (CFH) Pierce Pierce Height
Inches | mm | (Cat. No.) [ Volts(VDC)| (Amps) | Inches [ Meters | Inches | mm | psi* bar Plasma | Total** | Delay (Sec) | Inches | mm
0.060 | 1.5 | 9-8210 110 60 240 7.37 019 |48 75 5.2 a0 245 0.00 0.19 [ 4.8
0075 | 1.9 | 98210 120 60 283 7.24 019 | 48| 75 5.2 a0 245 0.10 019 | 48
0.120 | 3.0 | 9-8210 120 60 180 4.57 019 | 48| 75 5.2 a0 245 0.10 019 | 48
0135 | 3.4 | 9-8210 119 G0 170 4,32 019 |48 75 5.2 a0 245 010 019 [ 4.8
0.188 | 4.8 | 9-8210 121 60 100 2.54 019 | 48| 75 5.2 a0 245 0.20 019 | 4.8
0.250 | 6.4 | 9-8210 119 60 80 2.03 019 | 48| 75 5.2 a0 245 0.30 019 | 48
0.375 | 9.5 | 9-8210 124 60 50 1.27 019 | 48| 75 5.2 a0 245 0.50 019 | 48
0.500 |12.7| 9-8210 126 60 26 0.66 019 | 48| 75 5.2 a0 245 0.75 019 | 48
0.625 |15.9| 9-8210 127 60 19 0.48 019 | 48| 75 5.2 a0 245 NR NR | NR
0.730 (191 9-8210 134 1] 14 0.36 019 |48 75 5.2 a0 245 NR NR | NR
1.000 [25.4] 9-8210 140 1] 6 0.15 019 |48 75 5.2 an 245 NR NR | NR
Type Torch: SL60 With Exposed Tip Type Material: Stainless Steel
Type Plasma Gas: Air Type Secondary Gas: Single Gas Torch
Thickness Tip Output | Amperage | Speed (Per Minute) | Standoff | Plasma Gas Press Flow (GFH) Pierce Pierce Height
Inches | mm | (Cat. No.) |Volts(WVDC) | (Amps) | Inches | Meters | Inches |mm | psi* bar |Plasma| Total** | Delay (Sec) | Inches | mm
0.06 [1.5| 9-8210 119 60 350 8.9 019 |48 75 5.2 90 245 0.00 0.20 | 51
0.075 | 1.9 9-8210 116 60 300 784 019 |48 75 5.2 90 245 0.10 0.20 | 51
0120 | 3.0 9-8210 123 &0 150 3.2 019 (48] 75 5.2 an 245 0.10 0.20 | 54
0135 | 3.4 | 9-8210 118 60 125 3.18 019 |48 75 5.2 90 245 0.10 0.20 | 541
0188 | 4.8 | 9-8210 122 80 a0 2.29 019 |48 75 5.2 90 245 0.20 0.20 | 541
0.250 | 6.4 | 9-8210 120 60 63 1.65 019 |48 75 5.2 90 245 0.20 0.20 | 54
0.375 | 9.5 | 9-8210 130 60 30 0.76 019 |48 75 5.2 90 245 0.30 0.20 | 54
0.500 12,7 9-8210 132 &0 21 0.53 019 (48] 75 5.2 an 245 0.75 0.20 | 54
0.625 |15.9| 9-8210 130 60 15 0.38 019 (48] 75 5.2 an 245 NR MR | NR
0.750 |19.4| 9-8210 142 60 12 0.3 025 |64 75 5.2 an 245 NR NR | NR
Type Torch: SL60 With Exposed Tip Type Material: Aluminum
Type Plasma Gas: Air Type Secondary Gas: Single Gas Torch
Thickness Tip Qutput | Amperage | Speed (Per Minute] |Standoff Plasma Gas Press Flow (CFH) Piarce Pierce Height
Inches | mm | {Cat. No.) | Volts(VDC) | (Amps) | Inches | Meters | Inches | mm | psi* bar | Plasma | Total** | Delay (Sec)| Inches | mm
0.060 | 1.5 | 9-8210 110 60 440 1118 | 025 | 64| 75 5.2 an 245 0.00 025 | 6.4
0.075 | 1.9 | 9-8210 110 60 440 1118 | 025 |64 | 75 5.2 an 245 0.10 0.25 | 6.4
0120 | 3.0 | 9-8210 111G 60 250 6.35 025 64| 75 5.2 a0 245 0.10 0.25 | 6.4
0188 | 3.4 [ 9-8210 116 60 170 4.52 025 | 64| 75 52 a0 245 0.20 025 | 6.4
0.250 | 6.4 [ 9-8210 132 60 85 2.16 025 | 64| 75 52 a0 245 0.30 025 | 6.4
0.375 | 9.5 | 9-8210 140 60 45 1.14 025 64| 75 5.2 an 245 0.50 0.25 | 6.4
0.500 (12.7 | 9-8210 143 60 30 0.76 025 | 64| 75 52 a0 245 0.80 025 | 6.4
0.625 (15.9( 9-8210 145 60 20 0.51 025 | 64| 75 52 a0 245 NR NR | NR
0.750 (191 9-8210 145 60 16 0.46 025 | 64| 73 5.2 a0 245 NR NR | NR
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Type Torch: SL60 With Exposed Tip Type Material: Mild Steel
Type Plasma Gas: Air Type Secondary Gas: Single Gas Torch
Thickness Tip Output | Amperage | Speed [Per Minute) Standoff | Plasma Gas Press|  Flow [CFH) Pierce Pierce Height
Inzhes | mm | (Cat. Mo |Volts(VDC)| (Amps) | Inches | Meters | Inches | mm | psi* bar | Plasma | Total** |Delay (Sec)| Inches | mm

0.060 | 1.5 | 9-8211 113 80 320 813 | 019 | 48| TO 48 | 115 | 340 0.00 019 | 48
0.120 | 3.0 | 9-8211 113 80 230 584 | 019 (48| TO 48 | 115 | 340 0.10 019 | 48
0.135 | 3.4 | 9-8211 115 80 180 457 | 019 (48| TO 48 | 115 | 240 0.10 0.19 | 48
0.188 | 4.8 | 9-8211 114 80 140 356 | 019 48| TO 48 | 115 | 240 0.20 019 | 48
0.250 | 6.4 | 9-8211 114 80 100 254 | 019 48| TO 48 | 115 | 240 0.30 019 | 48
0.375 | 95 | 9-8211 17 80 42 1.07 | 019 |48 70 48 | 115 | 240 0.40 0.19 | 48
0.500 | 12.7 | 9-8211 120 80 33 084 | 019 48| 70 48 | 115 | 240 0.60 019 | 48
0.625 | 15.9 | 9-8211 133 80 22 05 |019 48| 70 48 | 115 | 240 0.75 019 | 48
0.750 | 19.1 | 9-8211 128 &0 18 046 | 019 (48] 70 48 | 116 | 340 NR MR | NR
0.875 | 22.2 | 9-8211 133 80 10 025 | 019 48| TO 48 | 115 | 340 NR MR | NR
1.000 | 25.4 | 9-8211 132 80 9 023 | 019 48| 7O 48 | 115 | 240 NR MR | NR

Type Torch: SL60 With Exposed Tip Type Material: Stainless Steel
Type Plasma Gas: Air Type Secondary Gas: Single Gas Torch
Thickness Tip Output | Amperage | Speed (Per Minute) [ Standoff | Plasma Gas Press Flow (CFH) Piarce Pierce Height
Inches | mm | (Cat. No.) | Volts(VDC) | (Amps) | Inches | Meters | Inches [mm| psi* bar Plasma | Total** | Delay (Sec) | Inches | mm
0.060 | 1.5 | 9-8211 120 80 340 8.64 0.25 |64 70 4.8 113 | 340 0.00 0.25 | 6.4
0.120 | 3.0 | 9-8211 120 80 300 7.62 0.25 |64 70 4.8 115 | 340 0.10 0.25 | 6.4
0.135| 3.4 | 9-8211 120 80 280 711 0.25 |64 70 4.8 113 | 340 0.10 0.25 | 6.4
0.188 | 4.8 | 9-8211 120 80 140 3.56 0.25 |64 70 4.8 113 | 340 0.20 0.25 | 6.4
0.250 | 6.4 | 9-8211 120 80 100 2.54 0.25 |64 70 4.8 115 | 340 0.30 0.25 | 6.4
0375 9.5 | 9-8211 126 80 50 1.27 0.25 |64 70 4.8 113 | 340 0.40 0.25 | 6.4
0.500 |12.7| 9-8211 129 80 28 0.7 0.25 |64 70 4.8 115 | 340 0.80 0.25 | 6.4
0.625 |15.9] 9-8211 135 80 20 0.51 0.25 |64 70 4.8 115 | 340 1.00 0.25 | 6.4
0.750 |19.1| 9-8211 143 80 10 0.25 0.25 |64 70 4.8 115 | 340 NR NR | NR
0.875 |22.2| 9-8211 143 80 9 0.23 0.25 |64 70 4.8 115 | 340 NR NR | NR
1.000 |25.4] 9-8211 146 80 8 0.20 025 |84 70 4.8 115 | 340 NR NR | NR
Type Torch: SL6O with Exposed Tip Type Material: Aluminum
Type Plasma Gas: Air Type Secondary Gas: Single Gas Torch
Thickness Tip Output | Amperage | Speed (Per Minute) Standoff Plasma Gas Press Flow (CFH) Pierce Pierce Height
Inches | mm | {Cat. No.) | Volts(VOC)| (Amps) | Inches | Meters | Inches | mm | psi* bar | Plasma | Total** | Delay (Sec) | Inches [ mm
0.06 | 1.5 | 9-8211 120 80 350 8.89 025 | 64| 7O 48 115 | 340 0.00 0.25 | 6.4

012 | 3.0 | 9-8211 124 80 300 7.62 025 | 64| 70 48 115 | 240 010 0.25 | 6.4

0.188 | 4.8 | 9-8211 124 80 180 4.57 025 | 64| 70 4.8 115 | 340 0.20 0.25 | 6.4

0.250 | 6.4 | 9-8211 128 80 110 2.79 025 | 64| 70 48 115 | 240 0.20 0.25 | 6.4

0.375 | 9.5 | 8-8211 136 80 25 1.40 025 | 64| T0 4.8 115 | 240 0.40 0.25 | 6.4

0.500 |12.7| 9-8211 139 80 38 0.97 025 | 64| 70 4.8 115 | 340 0.60 0.25 | 6.4

0.625 |15.9] 98211 142 80 26 0.66 025 | 64| 70 48 115 | 240 0.75 0.25 | 6.4
0.750 (191 | 8-8211 143 80 24 0.61 025 |64 T0 48 115 | 240 NR NR | NR
0.875|22.2| 98211 153 80 10 0.25 025 | 64| 70 438 15 | 240 NR NR | MR
1.000 | 25.4 | 9-8211 162 80 & 015 025 | 64| 70 438 15 | 240 NR NR | MR
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B. RYCHLOSTI REZANIA PRE HORAK SL60 S OCHRANNOU KRYTKOU

Legenda:

Thickness = hrubka; Tip = Spicka; Output = vystupné napéitie; Amperage = prud; Speed =
rychlost rezania; Standoff = vzdialenost’ $picky horaku od rezaného materialu; Plasma gass
press = tlak plazmového plynu; Flow = prietok; Pierce = dierovanie; Pierce height = vyska
drzania hordku nad obrobkom pri dierovani

Plasma Gas = plazmovy plyn, Air = vzduch; Mild Steel = konstruk¢éna ocel’; Aluminium =
hlinik

Type Torch: SLG60 With Shielded Tip Type Material: Mild Steel
Type Plasma Gas: Air Type Secondary Gas: Single Gas Torch
Thickness Tip Output Amperage | Speed (Per Minute) Standoff | Plazma Gas Press Flow (CFH) Pierce Pierce Height
Inches | mm | (Cat. No.) | Volts (VDC) | (Amps) | Inches | Meters | Inches |mm | psi* bar | Plasma | Total** |Delay (Sec)| Inches | mm
0.036 (0.9 | 9-8208 114 40 170 432 | 019 (48] TO 48 55 170 0.00 02 (51
0.06 | 1.5 | 9-8208 120 40 a0 229 | 019 |48 70 48 55 170 0.10 02 |51
0075(1.9 | 9-8208 121 40 80 203 | 019 (48] TO 48 55 170 0.30 02 (51
0.135( 3.4 | 9-8208 122 40 75 1.91 019 (48] 70 48 55 170 0.40 02 (5.1
0.188 4.8 | 9-8208 123 40 30 076 | 019 (48] 7O 48 55 170 0.60 02 (51
0.25 | 6.4 | 9-8208 125 40 25 0.64 0.19 (48] 70 48 55 170 1.00 0.2 |51
0.375( 95| 9-8208 138 40 11 028 | 019 (48] TO 48 55 170 NR NR [ MR
0.500 (12.7] 9-8208 142 40 T 018 | 019 (48] 7O 48 55 170 MR MR [ MR
0.625 |15.9| 9-8208 152 40 3 008 | 019 |48 70 48 55 170 MR MR | NR
Type Torch: SL60 With Shielded Tip Type Material: Stainless Steel
Type Plasma Gas: Air Type Secondary Gas: Single Gas Torch
Thickness Tip Output | Amperage | Speed (Per Minute) Standoff | Plasma Gas Press|  Flow (CFH) Pierce | Pierce Height
Inches | mm | (Cat No.) | Volts{VDGC)| (Amps) | Inches | Meters | Inches [ mm | psi® bar Plasma | Total*™ |Delay (Sec)| Inches | mm
0.036| 0.9 | 9-8208 109 40 180 457 (012532 70 4.8 b5 170 0.00 0.2 |51
005 | 1.3 |9-8208 105 40 165 419 0125|132 7O 48 55 170 0.00 02 |51
0.06 | 1.5 | 9-8208 115 40 120 305 (012532 70 4.8 b5 170 0.10 0.2 |51
0.078| 2.0 | 9-8208 120 40 65 165 |(0.187|4.8| 70 4.8 RE 170 0.30 02 (51
0.135| 3.4 | 9-8208 125 40 25 064 (018748 7O 48 55 170 0.40 02 |51
0.188 | 4.6 | 9-8208 132 40 20 051 |0.187 |48 70 4.8 b5 170 0.60 0.2 |51
0.25 | 6.4 | 9-58208 130 40 15 038 |0.187 48| 70 4.8 b5 170 1.00 0.2 |51
0.375)| 9.5 | 9-8208 130 40 10 025 |0.187)4.8| 70 4.8 55 170 MR NR [ NR
Type Torch: SL60 With Shielded Tip Type Material: Aluminum
Type Plasma Gas: Air Type Secondary Gas: Single Gas Torch
Thickness Tip Output | Amperage | Speed | Per Minute) Standoff  |Plasma Gas Press|  Flow (CFH) Pierce | Pierce Height
Inches | mm | (Cat. No.) | Volts{VDC) | (Amps) | Inches | Meters | Inches [ mm | psi® bar Plazma | Total** |Delay (Sec) | Inches | mm
0.032| 0.6 | 9-8208 116 40 220 559 |0D187|48| 70 48 55 170 0.00 02 |51
0.051| 1.3 | 9-8208 116 40 210 533 |0.187|48| 70 48 55 170 0.00 0.2 |51

0.064| 1.6 | 9-5208 118 40 180 457 0187 |48 70 48 55 | 170 0.10 0.2 |51
0.079| 2.0 | 9-6208 116 40 150 381 | 019 (48| 70 48 55 [ 170 0.20 0.2 |51

0.125| 3.2 | 9-8208 130 40 75 1.91 0.19 (45| 70 4.8 B5 | 170 0.40 0.2 |51
0.188| 4.8 | 9-8208 132 40 60 1.52 |0.187 |48 70 4.8 55 | 170 0.60 0.2 |51
0.250| 6.4 | 9-5208 134 40 28 0.71 (0187 (48| 70 48 55 | 170 1.00 0.2 |51
0.375| 9.5 | 9-8208 143 40 1 028 |0.187)486| 70 4.8 55 | 170 NR NR | NR
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Type Torch: SL60 With Shielded Tip Type Material: Mild Steel
Type Plasma Gas: Air Type Secondary Gas: Single Gas Torch
Thickness Tip COutput Amperage | Speed (Per Minute) | Standoff | Plasma Gas Press Flow (CFH) Pierce Pierce Height
Inches | mm | (Cat. No.) [Volts (VDC) | (Amps) | Inches | Meters | Inches | mm | psi* bar Plasma | Total** | Delay (Sec)| Inches | mm
0.060 | 1.5 | 88210 124 60 250 6.35 019 (48| 75 5.2 90 245 0.00 0.2 |51
0.075 | 1.9 | 88210 126 60 237 6.02 019 (48| 75 5.2 90 245 010 0.2 |51
0.120 | 3.0 | 9-8210 126 60 230 3.84 019 (48| 75 5.2 90 245 010 0.2 |51
0.135 | 3.4 | 8-8210 128 60 142 3.61 019 (48| 75 5.2 90 245 010 0.2 |51
0.188 | 4.8 | 8-8210 128 60 125 3.18 019 (48| 75 5.2 90 245 0.20 0.2 |51
0.250 | 6.4 | 9-8210 123 60 80 2.03 019 (48| 75 5.2 90 245 0.30 0.2 |51
0.375 | 9.5 | 98210 132 60 34 0.86 019 | 48| 75 5.2 90 245 0.50 0.2 | 5.1
0.500 (12.7| 2-8210 157 G0 23 0.58 019 (48| 75 5.2 90 245 0.75 0.2 |51
0.625 |15.9| 2-8210 139 G0 14 0.36 019 (48| 75 5.2 90 245 NR NE | NR
0.750 [19.1] 9-8210 145 G0 14 0.26 019 48| 75 5.2 90 245 MR NR | NR
1.000 | 25.4| 9-8210 156 G0 4 010 019 (48| 75 5.2 90 245 NR NE | NR
Type Torch: SL60 With Shielded Tip Type Material: Stainless Steel
Type Plasma Gas: Air Type Secondary Gas: Single Gas Torch

Thickness Tip Cutput  |Amperage |Speed (Per Minute)| Standoff  |Plasma Gas Press| Flow (CFH) Pierce |Pierce Height

Inches | mm | (Cat. Mo.) |Volts{VDC)| (Amps) | Inches | Meters [ Inches | mm | psi* bar  |Plasmal Total** |Delay (Sec)|Inches| mm

0.06 | 1.5 [ 9-8210 110 60 165 419 | 043 |32 75 5.2 90 | 245 0.00 0.20 151

0.075] 1.9 | 9-8210 116 60 155 394 | 043 |32 75 5.2 90 | 245 0.10 0.20 | 5.1

0120 3.0 | 9-8210 115 60 125 318 | 0143 |32 75 5.2 90 | 245 010 0.20 | 5.1

0.135] 3.4 | 9-8210 118 60 80 203 | 043 |32 75 5.2 90 | 245 0.10 0.20 |51

0.188 | 4.8 | 9-8210 120 60 75 1.91 013 |32 75 5.2 90 | 245 0.20 0.20 151

0.230| 6.4 | 9-8210 121 60 60 1.82 | 043 | 32| 73 2.2 90 | 245 0.30 0.20 )54

0.375] 9.5 | 9-8210 129 60 28 0.71 013 |32] 75 2.2 90 | 245 0.50 0.20 |51

0.500 | 12.7 ] 9-8210 135 60 17 043 | 019 |48 75 2.2 90 | 245 0.75 0.20 )51

0.625)15.9( 9-8210 135 60 14 036 | 019 |48 75 5.2 90 | 245 NR NR | NR

0.730 (18,1 9-8210 142 60 10 023 | 019 |48 73 2.2 90 | 245 NR NR | NR

Type Torch: SLE0 With Shielded Tip Type Material: Aluminum
Type Plasma Gas: Air Type Secondary Gas: Single Gas Torch
Thickness Tip Output  |Amperage |Speed (Per Minute)| Standoff  |Plasma Gas Press|  Flow (CFH) Pierce |Pierce Height
Inches| mm | (Cat. No.) [Volts{VDC) | (Amps) |Inches [ Meters |Inches | mm | psi® bar |Plasma| Total** |Delay (Sec)( Inches [ mm
0.060( 1.5 | 9-8210 105 60 350 6689 |013 32| 75 2.2 20 245 0.00 0.20 | 51
0.075] 1.9 9-8210 110 &0 350 6.89 | 013 |32 | 75 5.2 90 245 0.10 0.20 | 51
0.120) 3.0 | 9-8210 110 60 275 629 (043 |32 75 5.2 20 245 0.10 0.20 [ 5.1
D.188| 3.4 | 9-8210 122 60 140 356 | 013 | 32| 75 2.2 20 245 0.20 0.20 | 541
0.250] 6.4 | 9-8210 134 60 &0 203 | 019 |48 | 75 2.2 20 245 0.30 0.20 | 51
0.375) 9.5 | 9-8210 140 60 45 114 | 019 | 48| 75 5.2 20 245 0.50 0.20 [ 5.1
0.500)12.7] 9-8210 144 60 26 066 [019 |48 | 75 5.2 20 245 0.80 0.20 [ 5.1
0.625]15.9] 9-8210 145 60 19 048 (019 |48 | 75 5.2 20 245 MR MR [ NR
0.750(19.1] 9-8210 150 &0 15 038 | 019 |48 | 75 5.2 90 245 NR MR | NR
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Type Torch: SL60 With Shielded Tip Type Material: Mild Steel
Type Plasma Gas: Air Type Secondary Gas: Single Gas Torch
Thickness Tip Cutput  [Amperage|Speed (Per Minute) |  Standoff  |Plasma Gas Press| Flow (CFH) Pierce | Pierce Height
Inches [ mm | (Cat. Mo.) |Volts(VDC) | (Amps) | Inches | Meters | Inches | mm | psi* bar  [Plasma|Total** | Delay (Sec)|Inches| mm
0.060 (1.5 9-8211 128 a0 280 1 019 (48| 70 4.8 112 | 340 0.00 0.2 | 5.1
0120 (3.0 9-8211 126 a0 203 5.16 019 (48| 70 4.8 115 | 340 0.10 0.2 | 5.1
0135 (3.4 9-8211 128 a0 182 4.62 019 (48| 70 4.8 112 | 340 0.10 0.2 | 5.1
0188 [4.8| 9-8211 128 a0 137 3.48 019 (48| 70 4.8 115 | 340 0.20 0.2 | 5.1
0.250 [ 6.4 | 9-8211 131 a0 100 2.54 019 (48| 70 4.8 112 | 340 0.30 0.2 | 5.1
0.375(9.5| 9-8211 134 a0 40 1.02 019 | 48| 70 4.8 115 | 340 0.50 0.2 | 5.1
0.500 12,7 9-8211 136 a0 36 0.91 019 | 48| 70 4.8 115 | 340 0.60 0.2 | 51
0.625 [15.9| 9-8211 145 a0 21 0.53 019 (48| 70 4.8 115 | 340 0.75 0.2 | 5.1
0.750 (191 9-8211 144 a0 14 0.36 019 (48| 70 4.8 112 | 340 NR NR | NR
0.875 [22.2| 9-8211 149 a0 11 0.28 019 (48| 70 4.8 112 | 340 NR NR | NR
1.000 (25.4| 9-8211 162 a0 8 0.20 019 (48| 70 4.8 115 | 340 NR NR | NR
Type Torch: SL60 With Shielded Tip Type Material: Stainless Steel
Type Plasma Gas: Air Type Secondary Gas: Single Gas Torch
Thickness Tip Cutput | Amperage | Speed (Per Minute) | Standoff Plasma Gas Press | Flow (CFH) Pierce Fierce Height
Inches | mm | (Cat. No.) | Volts{VDC) | (Amps) | Inches | Meters | Inches | mm | psi* bar | Plasma|Total** | Delay (Sec) [ Inches | mm
0.0801 1.5 | 9-8211 110 80 340 850 025 (32| 70 4.8 115 | 340 0.00 02 |54
0120 3.0 | 9-8211 113 80 260 620 0125 (22| 70 4.8 115 | 340 010 02 | 54
0.135] 3.4 | 9-8211 113 &0 250 6.25 | 012532 70 4.8 115 | 340 010 0.2 |54
0188 4.8 | 9-8211 114 80 170 425 (012532 7O 4.5 115 | 340 0.20 0.2 | 541
0.230| 6.4 | 9-8211 116 80 83 213 |0A25 (22| 70 4.8 115 | 340 0.30 02 | 54
0.375] 9.5 | 9-8211 123 &0 45 113 | 0125 32| 70 4.8 115 | 340 0.40 0.25 | 6.4
0.500112.7] 9-8211 133 80 18 045 (012532 70 4.8 115 | 340 0.75 0.25 | 64
0.625(15.9| 9-8211 135 80 16 040 02522 70 4.8 115 | 340 1.00 0.25 | 64
0.750 (191 9-8211 144 &0 8 020 042532 70 4.8 115 | 340 NR NR | MR
0.675)22.2] 9-8211 137 80 020 (012532 70 4.8 115 | 340 NR NR | MR
1.000 |25.4| 9-8211 140 80 020 0125232 70 4.8 115 | 340 NR NR | MR
Type Torch: SLE0 With Shielded Tip Type Material: Aluminum
Type Plasma Gas: Air Type Secondary Gas: Single Gas Torch
Thickness Tip Output | Amperage [ Speed (Per Minute) [ Standoff  |Plasma Gas Press| Flow (CFH) Pierce | Pierce Height
Inches | mm | (Cat. Mo.) | Volts(VDC) | (Amps) |[Inches | Meters | Inches | mm | psi* bar [Plasma | Total** [Delay (Sec)| Inches [ mm
0.06 | 1.5 | 9-8211 115 &0 320 813 013 | 32| 70 4.8 115 | 340 0.00 0.25 | 6.4
012 | 3.0 ] 9-8211 120 80 240 6.10 013 | 32| 70 4.8 115 | 340 0.10 0.25 (6.4
0188 | 4.8 | 9-8211 120 &0 165 419 013 | 32| 70 4.8 115 | 340 0.20 0.25 | 6.4
0.250 | 6.4 | 9-8211 124 &0 100 2.54 013 | 32| 70 4.8 115 | 340 0.30 025 | 6.4
0.375 | 9.5 | 9-8211 138 &0 G0 1.52 019 |48 70 4.8 115 | 340 0.40 025 | 6.4
0.500 (12.7] 9-8211 141 &0 36 0.91 019 |48 70 4.8 115 | 340 0.60 025 | 6.4
0.625 (15.9| 9-8211 142 &0 26 0.66 019 |48 70 4.8 115 | 340 0.75 0.25 | 6.4
0.750 [19.1] 9-8211 150 80 18 0.46 019 (48] 70 4.8 115 | 340 NR MR | NR
0.875 |22.2| 9-8211 196 &0 8 0.20 019 |48 70 4.8 115 | 340 NR MR | NR
1.000 |22.4| 9-8211 164 &0 8 013 019 |48 70 4.8 115 | 340 NR MR | NR
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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
9-4414

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.

Filter
Ob;. ¢islo
9-7741

Strunka
O-krazok

Poskladany filter

Nasadka g Art # A-02475
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4. Otocte kryt v smere hodinovych ruciciek a otvorte ho. Filter sa nachadza vo vnutri.
5. Vyberte filter a nechajte ho vysusit’.

6. Utrite vnutro krytu filtra a vsad’te spit’ vysuseny filter.

7. Nasad’te a zatvorte kryt.

8. Znova napojte privod plynu.

Poznamka

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

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

Nepouzivajte iné mazadla, nemusia byt vhodné na pouzitie vo vysokych teplotach, alebo
mozZu obsahovat’ ,,nezname prvky*, ktoré¢ mézu zreagovat’ so vzduchom. Tato reakcia moze
zanechat’ kontamindacie vo vnutri hordka. Kazda z tychto uvedeni je povaZzovana za
nezodpovedné spravanie.

%‘* | ATC konektor

Art#4-03701

November /2008 -43 - © ArcTech, s.r.o.



CutMaster 12, 20, 25

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

7.3. CHYBOVE HLASENIA
Pri zapnuti zdroja sa rozsvietia dve kontrolky na 2-3 sekundy. Tieto kontrolky indikuju verziu
softvéru plazmového zdroja. Pre zistenie prvého ¢isla odpocitajte kontrolky z 'ava do prava.

Pre zistenie druhého ¢isla odpocitajte kontrolky zo spodu do hora. Napriklad indikator
teplotného prehriatia a tlaku 75 znamena, Ze verzia programu je 2.3.
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e e e 4e1s , , iy, . T . e
Ak sa rozsvieti indikator chybového hlasenia Q je mozné pomocou indikatoru tlaku zistit
pri¢inu problému.

Indikator tlaku Problém

Max Vysoky tlak

90 Vnutorna chyba

85 Zoskratovany horak

80 Chybaju spotrebné diely v hordku
75 Chybny start

70 Casti na mieste

65 Vstupny prad

Min Prili§ nizky tlak
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7.4. ODSTRANOVANIE CHYB

POZOR

%

Vo vnuti plazmového zdroja sa nachadza vysoké napétie. Nepokusajte sa opravovat’
zariadenie, ak nemate potrebné elektrotechnické vzdelanie.

A. UVOD

Tento ndvod zahfiia len zédkladné problémy, ktoré sa mézu pri praci s jednotkou
vyskytnut. Ak hlavné systémy jednotky nepracuju, je ju nutné vratit’ do servisného

strediska.

Pri odstraiiovani problémov postupujte podl'a inStrukcii.

Problém — Symptém

Mozn4 prifina

Doporucené odstranenie problému

ON/OFF spinac je zapnuty ale A/C 1. Hlavny sietovy vypinac je 1. Zapnite hlavny sietovy vypinac.
indikator nesvieti vypnuty 2. Nechajte kvalifikovaného
2. Sietové poistky su elektrikara skontrolovat’ sietové
vypalené poistky
3. Internd poistka zdroja je 3. Vymeriite poistku (ak sa poistka opét’
vypalena vypali, kontaktujte servisné
4. Chybny komponent oddelenie.)
v jednotke 4. Kontaktujte servisné oddelenie
Chybovy indikator blika, 65 PSI 1. Nespravne sietové napitie 1. Skontrolujte primarne napétie.
indikator blika 2. Problém v primarnom 2. Nechajte kvalifikovany personal
napajani skontrolovat’ primarnu napajaciu
3. Chybny komponent siet’.
v jednotke 3. Kontaktujte servisné oddelenie.
Indikator prehriatia svieti, chybovy 1. Prekazky zabranuju 1. PreStudujte si kapitolu o umiestneni
indikator blika chladiacemu vzduchu zdroja.
cirkulovat’ v okoli jednotky. 2. Nechajte jednotku vychladnut’.
2. Prekroceny zatazovatel 3. Kontaktujte servisné oddelenie.
jednotky.
3. Chybny komponent
jednotky.
Kontrolka plynu je vypnuta, 1. Plazmovy plyn nie je 1. Napojte plazmovy plyn na jednotku.
kontrolky Chybny a Minimalny tlak napojeny na jednotku 2.  Zapnite zdroj plynu.
blikaju 2. Zdroj plynu nie je zapnuty, 3. Natavte tlak na 120 PSI.
otvoreny. 4. Nastavte regulator podl'a prislusnej
3. Tlak plynu je prili§ nizky. kapitoly v tomto manuali.
4. Regulator tlaku je 5. Kontaktujte servisné oddelenie.
nastaveny prili§ nizko.
5. Chybny komponent
v jednotke.
Blikaju indikéatory chybového 1. Povolend ochranna krytka 1. Rucne dotiahnite krytku.
hlasenia a 70 PSI horaku. 2. Uistite sa ¢i je hordk spravne
2. Horak je nespravne a dostatocne pevne pripojeny na
napojeny na plazmovy jednotku.
zdroj. 3. Zaneste horak a vedenie do
3. Problém s horakom a PIP autorizovaného servisu.
obvodom. 4. Kontaktujte servisné oddelenie.
4. Chybny komponent
v jednotke.
Blikajt indikatory chybového 1. Signal pre Start je aktivny 1. Nedrzte zapnutu spust’ horaka pri
hlasenia a 75 PSI pri zapnuti zdroja hlavnym zapninani zdroja.
vypinacom, 2. Vymerite horak a chybny horak
2. Problém v horaku (sptst’ zaslite do servisného strediska.
horéaku) 3. Kontaktujte servisné oddelenie.
3. Chybny komponent
v jednotke.
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Blikaji indikatory chybového 1. Krytka horaku je uvolnena. 1. Dotiahnite krytku rukou.
hlasenia a 80 PSI, prietok plynu sa 2. Chyba spicka, elektroda 2. Vypnite zdroja a nainstalujte
zvySuje a opét’ znizuje. alebo Startovaci kartridz. chybajiice komponenty horaku.
3. KartridZ je sprieceny. 3. Vypnite zdroj a upravte kartridz
4. Otvorené vedenie. v horaku, ktory musi vol'ne chodit’.
5. Problém s vedenim 4. Vymeite vedenie.
v horaku. 5. Vymerte horak a vrat'te ho do
6. Chybny komponent servisného strediska.
v jednotke. 6. Kontaktujte servisné oddelenie.
Po stlaceni sptiste horaka sa ni¢ 1. Problém v hordku a vo 1. Vymerte hordk a vrat'te ho do
neudeje. vedni. servisného strediska.
2. CNC jednotka nedava 2. Kontaktujte vyrobcu CNC
signal pre Start obluku. zariadenia.
3. Chybny komponent 3. Kontaktujte servisné oddelenie.
v jednotke.
Blikajt indikatory chybového 1.  Horny O-krazok v hordku 1. Skontrolujte pozicii O-krazku
hlasenia a 85 PSI nie je v spravnej pozicii. a upravte ju ak je to potrebné.
2. Startovaci kartridz je 2. Upravte poziciu Startovacieho
sprieceny. kartridzu.
3. Chybné alebo opotrebované 3. Skontrolujte spotrebné casti horaku.
spotrebné diely horaka. 4.  Odovzdajte horak do
4. Horak je zoskratovany. autorizovaného servisu.
5. Kratkodoby skrat 5. Uvolnite spust horaku a znova
indikovany rozblikanim na zapnite zariadenie.
5 sektnd. 6. Kontaktujte servisné oddelenie.
6. Zdroj je pokazeny.
Nesvietia ziadne chybové kontrolky 1. Chybny komponent 1. Kontaktujte servisné oddelenie.
a nedojde ani k zapaleniu obluku v jednotke.
Blikaju indikatory chybového 1. Interna chyba. 1. Vypnite a opédtovne zapnite zdroj.
hlasenia a 90 PSI Ak chybové hlasenie nezmizne,
kontaktujte servisné oddelenie.
Pilotny obluk sa zapali avSak neddjde 1. Uzemnovaci kabel nie je 1. Zapojte uzemnovaci kabel.
k zapéleniu rezacieho obluka pripojeny na obrobok. 2. Vymente uzemnovaci kabel.
2. Uzemnovaci kéabel je 3. Kontaktujte servisné oddelenie.
poskodeny.
3. Chybny komponent
v jednotke.
Rezaci vykon sa znizuje 1.  Chybné nastavenie 1. Nastavte spravne rezacie parametre.
parametrov. 2. Skontrolujte stav spotrebnych dielov
2. Opotrebované spotrebné a podla potreby ich vymeiite.
diely v horaku. 3. Skontrolujte napojenie
3. Chybné napojenie uzemiiovacieho kabla.
uzemiovacicho kabla na 4.  Znizte rychlost’ rezania.
obrobok. 5. Skontrolujte kvalitu plazmového
4.  Prili§ vel’ka rychlost’ plynu.
rezania. 6. Kontaktujte servisné oddelenie.
5. Voda alebo olej v horaku.
6. Chybny komponent
jednotky.
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