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INSTRUKCJA UZYTKOWANIA

1 DYREKTYWA

DEKLARACJA ZGODNOECI

ESAB Welding Equipment AB, S-69581 Laxa, Sweden, gwarantuje bez ograniczefi , i, Yrod3a pridu
wykorzystane w celu ciécia plazmowego typu CaddyCut pocz'wszy od numeru serii 307 , odpowiadaj"
normie IEC/EN 60974-1, IEC/EN 60941-7, zgodnie z wymogami dyrektywy (73/23/EEC) i nastépnej (93/68/
EEC) oraz normie EN 50199 zgodnie z wymogami dyrektywy (89/336/EEC) i nastépnej (93/68/EEC).
HENRY SELENIUS

Vice President

ESAB Welding EquipmentAB
695 81 Laxa Tel: +46-584-81000 Fax: +46-584-411924
SWEDEN

2 BEZPIECZENSTWO

U¢ ytkownicy spawarek i maszyn tn'cych plazm® ESAB, ponosz' cakowit' odpowiedzialnoceze
za wszystkie osoby pracuj’ce w poblis u wy¢ ej wymienionych maszyn i za stosowanie przez
te osoby odpowiednich cerodkéw bezpieczeristwa. CErodki bezpieczefistwa musz' odpowiadaae
wymaganiom stawianym dla tego typu maszyny wykorzystanej do ciécia plazm'. Wskazdwki
jakie podajemy musz’ byae przestrzegane wraz z przepisami bezpieczefistwa obowi'zuj'cymi
podczas pracy w miejscu jej wykonywania.
Wszystkie prace musz® byae wykonane przez personel wykwalifikowany i doskonale znaj'cy
pracé maszyn ciécia plazm®. Nieprawid*owe u;ytkowanie urz'dzef powoduje ryzykowne
sytuacje, ktére mog' spowodowasze okaleczenie operatora lub uszkodzenie maszyny.
1. Ktokolwiek stosuje maszyné do ciécia plazm® musi posiadaze wprawé w:
- obs®udze
- przyciskach zatrzymania w sytuacjach awaryjnych
- ichfunkcjonalnoceci
- istotnych zabezpieczeniach w celu bezpieczefistwa
- Ciéciu plazmowym
2. Operator musi zagwarantowaee by:
- ¢adna z os6b nieupowag nionych nie przebywa®a w pobligu stanowiska pracy
podczas jej wykonywania
- ka¢dazosbb podczas wykonywania pracy by*a odpowiednio zabezpieczona przed
3ukiem ciécia
3. Miejsce pracy musi:
- byae odpowiednie w zale noceci od swej funkciji
- byae oczyszczone z zanieczyszczef
4. \Wyposag enie personelu:
- nie zapominaae w0 yae odpowiednie ubranie ochronne, jak okulary ochronne, ubranie
¢aroodporne, rékawice ochronne, itp.
5. Ogolne zabezpieczenia
- upewniee sié czy przewdd uziemienia jest solidnie pod*'czony do maszyny
- prace na maszynach pod wysokim napiéciem pr'du mog* byae wykonane tylko
przez zawodowych elektrykdw
- miejsce gacenic musi byae dok*adnie wskazane i znajdowaze sié w poblis,u miejsca
pracy
- konserwacja urz'dzef nie mo¢ e odbywaae sié podczas ich pracy

Laxa2003-02-07




INSTRUKCJA USYTKOWANIA

OSTRZEZENIE

£UK SPAWANIA | £UK CIECIA MOG¥ BY/ SZKODLIWE DLA ZDROWIA OPERATORA | DLA WSZYSTKICH
0SOB ZNAJDUJ¥CYCH SIE W POBLI"U. DOSTOSOWAZE SIE DO NORM BEZPIECZENSTWA PODCZAS SPAWANIA
LUB CIECIA. POINFORMOWAZE SIE O PRZEPISACH BEZPIECZENSTWA OBOWI¥ZUJ¥CYCH W MIEJSCU PRACY,
KTORE MUSZ¥ BY/A ZGODNE ZE WSKAZOWKAMI PODANYMI PRZEZ PRODUCENTA MASZYN NA TEMAT
EWENTUALNYCH NIEBEZPIECZENSTW.
Pora¢enie pr'‘dem elektrycznym - mo;e bya cemiertelne.
- Zainstalowaa i uziemia zesp6® ciécia plazm' zgodnie ze wszystkimi obowi'zuj'cymi normami
- Nie dotykaa przedmiotow przez ktére przep’ywa pr'd go® skér', wilgotnymi rékawicami lub

wilgotnym ubraniem.

- Zagwarantowaa dla siebie odizolowanie od uziemienia i obrabianego detalu
- Zagwarantowaa® by w*asne miejsce pracy i okolice by’y bezpieczne.

IDYMY | GAZ - s szkodliwe dla zdrowia

- Trzymaa g°owé poza obszarem dymu

- Stosowaa wentylacjé i wyci'gi dymoéw w celu usuniécia dyméw z obszaru , w ktérym operato
oddycha i jego okolic

IPROMIENIE £UKU SPAWANIA - mog' spowodowaz uszkodzenie wzroku i skory.

- Chronia wzrok i skéré. Ujya maské ochronn' spawalnicz' z odpowiednio zaciemnionym
szk®ami oraz odzie; ochronn’.

- Chronia osoby znajduj'ce sié blisko za pomoc' odpowiednich parawanéw i materia®*6w
ochronnych.

INIEBEZPIECZENSTWO PO ARU
- Iskry mog' spowodowaa po¢iar. Zapewnia by w pobliju miejsca pracy nie by*o materia®u

satwopalnego.

[HAEAS - Nadmierny ha®*as moje uszkodzia s*uch.
- Chronia uszy. Ujywaa os®on protekcyjnych lub korkéw przeciw ha*asowi.
- Powiadomia obecne osoby o mo¢liwym niebezpieczefistwie.

WADLIWE FUNKCJONOWANIE - przywo®aa serwis techniczny w jakimkolwiek przypadku
PRZECZYTA/E ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJE PRZED ZAINSTALOWANIEM | ROZPOCZECIEM PRACY

CHRON SIEBIE | INNYCH

OSTRZE ENIE!

PRZECZYTAA ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJE PRZED
ZAINSTALOWANIEM | ROZPOCZECIEM PRACY.

OSTRZE ENIE! Nie ugywaa Yréd®a pr'du w celu rozmrogéenia
zamarzniétych rur

UWAGA! Urz'dzenie to przeznaczone jest tylko do ciécia plazm’'
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3 WPROWADZENIE

CaddyCut jest ma3®' i niezale¢in' maszyn® do ciécia plazm®. Maszyna dostarczona jest z
oprzyrz'dowaniem i gotowa do rozpoczécia pracy ciécia, jeceli zostanie pod*'czona do sieci
miédzy 5a 10

elektrycznej i do oczyszczonego sté; onego powietrza, maj'cego cicenienie
bar ( palnik uregulowany jest na zapotrzebowanie 118 It/min @ 5,2 bar).

CaddyCut w swoim zestawie wyposag,ona jest w palnik PT-31 XL z elementami zu¢ ywaj'cymi
sié wykorzystywanymi do pracy z 35 Amp, w celu umoy liwienia ciécia wysokiej jakoceci dla
gruboceci rzédu do 9 mm, lub separacji do 12 mm. W nastépnych rozdzia*ach béd" opisane
dostépne elementy w celu ugycia CaddyCut , wraz ze szczeg6*ami odnosz'cymi sié do
mog liwoceci maszyny. Nie nalegy nigdy uiywaae palnikéw innych od ESAB PT-31 XL

dla tej maszyny. Mo na powag¢ nie naraziae zdrowie osob.

Ponisej podana jest lista akcesoriow ESAB dla palnika wy; ej wymienionego.

3.1 Urz'dzenia

Lista 3.1.1 opakowania CaddyCut

Ka¢ de urz'dzenie dla ciécia plazmowego CaddyCut P/N 0700156880 zawiera:

- 1 szt. Generator CaddyCut

- 1 szt. Palnik PT — 31 XL gotowy do ug ytku, z okablowaniem 4,5 m.

- 1 szt. Kabel uziemienia 5 m.

- 1 szt. Komplet zestawu, poni¢ ej opisanych elementéw zug ywaj'cych sié dla palnika,

Lista 3.1.2 Komplet zestawu elementéw zu;ywaj'cych sié P/N 0558003462 dla palnika PT-31
XL*:

- 3 szt. Dysze 35/40 Amp, P/N (21008) 0558000508
- 2 szt. Elektrody, P/N (20862) 0558000507
- 1 szt. Dyfuzor, P/N (20463) 0558000506
- 1 szt. Os®ona d*uga zabezpieczaj'ca, P/N (36284) 0558000509

* Palnik PT-31 XL kompletny P/N 0558001466, wyposa¢,ony jest w seryjnie zamontowane: dyszé,
elektrodé, dyfuzor, i 0s*oné zabezpieczaj'c.

(Numery w nawiasach odnosz' sié do kodoéw czéceci zamiennych, tak jak podano na rysunku po
wewnétrznej stronie pokrywy pude®ek, w ktérych znajduj* sié te czéceci.

Rys. 3.1.2 PT - 31 Lista czéceci zamiennychzu¢ ywaj'cych sié

PT-31XL TORCH
ELECTRODE - 20862
{0558000507) % [I:D

—

SEAT -19678
(0558000510}
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I PLUNGER - 20324
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8 (Supplled with head)

HOZZILE
HEAT SHIELD 30/40 AMP - 20860 (0558000512)

SWIRL BAFFLE - 20463 \
{0558000506) \

J6284
{0558000509)

36/40 AMP - 21008 (0558000508)
50 AMP - 20861 (0558000513)
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4 DANE TECHNICZNE

4.1 SPECYFIKACJE

Wspé®czynnik cyklu roboczego * 35% 35A @ 94V cc
Moc na wyjceciu | Wspo3czynnik cyklu roboczego * 60% 27TA @ 91V cc
Wspé3czynnik cyklu roboczegoo * 100% 21A @ 88V cc
Regulacja pr'du 15-35Ampere
Napiécie ja*owe 270V cc
Pr'd na wejceciu I1max 230 Vac 50/60 Hz,
@ 35A 94 Vcc Nawyjececiu 1-Phase 26 Ampere
Wsp6iczynnik mocy @ 35 A Na wyjceciu 0,8
Pr'd maksymainy PT-31XL 35Acc SP
Zapotrzebowanie powietrza PT-31 XL 118 It/min @ 5.2 bar
Dugooese 430 mm
Wymiary CaddyCut VWysokooeze 290 mm
Szerokooeze 150 mm
Cié¢ ar (bez palnika) 7,5 kg
Klasa izolacji: F klasa zabezpieczenia: IP 23S

*Wspo®czynnik cyklu roboczego
Wsp62®czynnik cyklu roboczego odnosi sié do czasu w procentach na 10 min., podczas ktérego mog,na
ci'ae z pewn' moc’, bez uruchomienia os®*ony maszyny.

5 INSTALACJA

Instalacja powinna bya wykonana przez osobé wykwalifikowan'

A OSTRZE ENIE

Urz'dzenie to przeznaczone jest wy*'cznie do u¢ ytku przemys®owego.
W cerodowisku domowym moj,e spowodowasge zak®6cenia radia. U ytkownik powinien
zastosowaae odpowiednie cerodki ostrog, noceci.
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5.1 Pod3®*czenie do sieci elektrycznej i obrébka

Fig. 5.1.1 - Pod®*'czenie do sieci elektrycznej

i

Generator CaddyCut

Fig. 5.1.2 - Workpiece connection

Kleszcze uziemienia

[
-

Tablica danych na dnie

Palnik plazmy
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6 U, YTKOWANIE

Ogodlne normy bezpieczefistwa pracy i specyfikacje ug;ytkowania maszyn znajduj’
sié nastr. 2i 3. Przed rozpoczéciem u; ytkowania maszyny — przeczytaz je dok®adnie.

VANl OSTRZEZENIE

Pora¢enie pr'‘dem elektrycznym - mo¢e bya cemiertelne.
- Nie u;ywaz maszyny, gdy pokrywa jest zdjéta

- Podczas przemieszczania maszyny nie pod®*czaa jej do pr'du
- Nie dotykaa ¢adnej z gornych czéceci palnika (dyszy, os*ony
ochronnej, elektrody, itp.) jeceli maszyna jest w*'czona.

VANl OSTRZEZENIE

Promienie *uku spawania — s' szkodliwe dla wzroku i skory.

Ha®as jest szkodliwy dla s*uchu. /

- Za*o;ya maské ochronn' spawalnicz’ z éé_’,é,.
odpowiednio zaciemnionymi szk®*ami.

- Za*o¢iyae ubranie ochronne dla oczu, uszu i cia®a.

VANl OSTRZEZENIE

U¢ywaj'c tej maszyny nie uiywaze palnika innego od ESAB PT-31 XL. Mogje
to spowodowaa powaine uszkodzenie fizyczne organizmu.

A ETEE

Ustawize maszyné CaddyCut co najmniej 3 m od obszaru ciécia. Roz;arzone
krople i iskry pochodz'ce z ciécia plazm', mog"' uszkodzize maszyné.
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6.1 Czo’owy panel sterowaii

- CaddyCut

AIR
f— ,_ ® _® | ® <
A 3
LED przegrzania 25

;

20, 30
2 —@

15/ \35

Przyciski sterowai na panelu czo’owym CaddyCut

1. Wy*'cznik (na panelu tylnym). Gdy znajduje sié w pozycji ON, odpowiedni LED
zielony zapali sié wskazuj'c, e maszyna jest zasilana energi' i ;e wentylator jest
w?'czony.

2. Polecenie dostawy pr'du. Wybiérczo od 20 do 35 amperéw, w celu dostosowania
do warunkow pracy .

3. Cicenienie powietrza. Nie ma mog liwoceci zmiany przez u; ytkownika. Ustawione
przez producenta dla optymalnej wydajnoceci w kagdych warunkach. Przep3yw
powietrza, kiedy wystépuje, powoduje w*'czenie odpowiedniego zielonego LED-u.

alnik PT-31 i elementy zu;ywaj'ce sié “XT”

A OSTRZEZENIE

Podczas czynnoceci monta;u lub wymiany elementéw zu;iywaj'cych sié “XT”,
sprawdziz czy wy* cznik maszyny jest w pozycji wy*'czonej, i czy obwéd pierwotny
nie jest podczas dostawy energii.

Palnik oryginalny PT-31 maszyny CaddyCut jest z0¢,0ny i sprawdzony na pocz'tku.

VAN  OSTRZEZENIE

Wewn'trz korpusu palnika PT-31 XL usytuowany jest zawor kontroli gazu na wyjceciu, ktory pracuje
jednoczecenie z miernikiem przep®ywu i swoim obwodem kontroli usytuowanymi wewn'trz maszyny.
Taki system chroni palnik przed dostarczeniem energii wysokiego napiécia elektrycznego w przypadku
niepoprawnego lub przypadkowego naciceniécia na przycisk palnika podczas nieobecnoceci os*ony
ochronne;j.

Wymieniz zawsze palnik na taki sam, produkcji ESAB, ze wzglédu na charakterystyki tego systemu
bezpieczefistwa INTERLOCK, niepowtarzalnego i opatentowanego.

8
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6.3 Ciécie za pomoc' palnika PL-31

VAN  OSTRZEZENIE

Zawsze u;ywaa rékawice, odzie; i kask ochronny. Kask/maska ze szk*ami
przyciemnionymi Nr 6 lub 7 odpowiednio ochroni' Wasze oczy.

VANl  OSTRZEZENIE

Nigdy nie dotykaa czéceci przednich palnika (przed uchwytem), takich jak
koficowka, os*ona ochronna, elektroda, itp), chyba, ;e wy®* cznik maszyny
jest w pozycji OFF.

Uwaga: Nie naciskaae przycisku palnika, chyba, e zakoficzenie jego dyszy styka sié
lub jest w odleg®oceci maksymalnej rz€du 1mm od detalu do ciécia.

I

!
ZBYT SZYBKO  ZBYT POWOLI PRAWID*OWO
Tab. 6.3.1. Efekt prédkoceci ciécia

s, Jooes

SO
/ 2 Kiedy ®ukowi ciécia uda sié

przedziurawize metal, /{./

wyprostowaze palnik i Y

43

przyst'piee do
Ciécia.

v
/ \ 72
4 - J \\
% ¥§/1 Aby rozpocz'ae dziurowanie, M
przechylize palnik w celu unikniécia

powrotu stopionego metalu, ktory
mo¢,e uszkodziae palnik

Tab. 6.3.2 Technika dziurowania z ug,yciem PT-31 XL

9



INSTRUKCJA USYTKOWANIA

6.4 Czésto wystépuj'ce problem odczas ciécia plazm’

TPoni¢ ej umieszczona jest lista najczéceciej spotykanych problemoéw podczas ciécia,
uzupe®niona ewentualnymi przyczynami ka¢ dego problemu. Jeceli zaistnia®e problemy
spowodowane s' przez CaddyCut, odnieceze sié do rozdzia®u konserwaciji niniejszej
instrukcji. Jeceli problem nie zostanie usuniéty tym sposobem, zwréciee sié do
przedstawiciela ESAB znajduj'cego sié najbli; ej.

A. Niewystarczaj'ca penetracja
1- Prédkoceze ciécia zbytdug a
2- Dysza ciécia uszkodzona
3- Nieodpowiednie cicenienie powietrza

B. £uk ciécia zgacenie
1- Prédkoceee ciécia zbyt ma®a

C. Tworzenie sié odpadoéw. (Przy niektorych materia®ach lub gruboceciach bédzie bardzo
trudno uzyskaae ciécie bez odpadow).

1- Prédkoceae ciécia zbyt du,a lub zbyt ma3a

2- Nieodpowiednie cicenienie powietrza

3- Dysza lub elektroda uszkodzone

D. £uk podwojny (otwor dyszy uszkodzony)
1- Cicenienie powietrza zbyt niskie
2- Dysza ciécia uszkodzona
3- Dysza ciécia obluzowana
4- Zbyt du¢ ailoceae powracaj'cych kropli

E. £uk niestabilny
Dysza ciécia uszkodzona lub elektroda zu yta

F. Warunki ciécia niestabilne
1-Prédkoceae ciécia nieprawid®owa
2-7*'cze przewoddw elektrycznych i rura przep®ywu powietrza luYne
3- Elektroda i/lub Dysza ciécia zbyt zu ¢ yte

G. £uk ciécia nie przeskakuje (Po*'czenia luYne)
H. Krotka ;ywotnoceae elementéw zu;ywaj'cych sié

1-Nieodpowiednie cicenienie gazu
2-Spré; one powietrze dop®ywa zanieczyszczone

10
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7 KONSERWACJA

Regularna konserwacja jest podstaw’ dla bezpieczefistwa i niezawodnoceci w pracy.
Uwaga:

Wszystkie zobowi'zania gwarancji przyjéte przez dostawcé wygasaj, jeceli u¢ ytkownik czyni
samodzielnie préby naprawy maszyny podczas trwania okresu gwaranciji.

VANl UWAGA

Jeceli to urz'dzenie nie funkcjonuje prawid®owo, proszé wstrzymaz natychmiast
obrébké i poszukaa przyczyny z*ego funkcjonowania. Praca konserwacyjna musi
byae wykonana przez osobé wykwalifikowan', a praca na elementach elektrycznych,
przez elektryka. Nie pozwalaz osobom nie przygotowanym zawodowo na przegl‘d,
czyszczenie lub napraweé tej maszyny. U;ywaze tylko i wy*'cznie czéoeci zamiennych
zalecanych przez producenta.

VANl OSTRZEZENIE

Upewnia sié czy g*6wny wy*cznik lub wy*'cznik magnetyczno- termiczny jest
wy?®*'czony w momencie przegl'du lub pracy wewn'trz CaddyCut.

7.1 Kontrola i czyszczenie

VANl UWAGA

Woda i olej czasami mog' zebraze sié w przewodach spré; onego powietrza. Zwrociae
uwagé na wydmuch pierwszego strumienia powietrza poza maszyné CaddyCut, w
celu unikniécia jej uszkodzenia.

Polecane s’ czéste przegl'dy i czyszczenie CaddyCut w celu bezpiecznej i niezawodne;j
pracy. Podajemy niektore wskazéwki odnocenie przegl'du i czyszczenia/
A. Sprawdzize integralnoceze okablowania miédzy maszyn' a detalem do ciécia.
B. Sprawdziae czy pod*'czenia przewodu uziemienia miédzy maszyn' a detalem do ciécia
s' zaciceniéte i bezpieczne.
C. Sprawdziee os®oné ochronn' na palniku, jeceli jest uszkodzona, musi byae wymieniona.
D. Codziennie sprawdziee zug ycie elektrody i dyszy palnika. Oczyceciae, jeceli konieczne,
wymienige.
E. Sprawdziee czy przewody elektryczne i rury powietrza s* ca®e, bez pékniéee.
Sprawdziae czy wszystkie pod®*'czenia elektryczne i z*'cza s dociceniéte.

11
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8 USTERKI I NAPRAWY

Przed wys?anie maszyny do autoryzowanego centrum naprawczego nale;y sprobowaae
zastosowaae podane wskazowki.

VANl OSTRZEZENIE

Pora¢ enie pr'dem elektrycznym mog e byze cemiertelne! Upewniae sié czy dostarczenie
pr'du elektrycznego do maszyny jest od®*czone. Przerwaz dostarczenie pr'du
elektrycznego za pomoc' wy?®*'cznika g*6wnego lub wy?®*'cznika magnetyczno -
termicznego zewnétrznego, przed rozpoczéciem przegl'du lub pracy wewn'trz
maszyny.

Nale¢ y sprébowaae zrozumieae przyczyné powsta*ego problemu i jego rozwi'zanie wed?ug za*'czonych tabel
z informacjami. Czésto rozwi'zanie okazuje sié proste. Jeceli przyczyna usterki nie jest natychmiast
rozpoznana, od*'czyae pod®'czenia elektryczne, otworzyae maszyné i rozpocz'ee przegl'd wzrokowy elementow
i okablowania. Koficowki kabli, ktére powinny byae dobrze zakotwiczone, mog* byae luYne, kable lub elementy
mog" byae stopione, kondensatory mog” traciee p®yn lub byee zdeformowane; inne elementy mog” posiadaae
uszkodzenie, odbarwienie lub inne namacalne oznaki usterek. Wskazoéwki te nie anuluj* obowi'zku interwencji

w bezpieczefistwie i gwarancji opisanych w innych rozdzia®ach lub paragrafach.

VANl OSTRZEZENIE

Napiécie elektryczne w maszynach do ciécia plazm® jest wystarczaj'co wysokie, by spowodowaze uszkodzenie
organizmu lub cemieree. Zastosowaae wszelkie cerodki ostro noceci, gdy sié jest w poblig,u jakiegooe urz'dzenia,

szczegblnie gdy pokrywa jest otwarta.

UWAGA

Przed wyprébowaniem napiéae elektrycznych w maszynie, od*'czyse elementy wewnétrzne od generatora
wysokiej czéstotliwoceci w celu unikniécia uszkodzenia Waszego Woltomierza.

8.1 INSTRUKCJA USTEREK | NAPRAW

Jakakolwiek naprawa wymagaj’ca interwencji wewn'trz maszyny, musi byse

wykonana przez autoryzowane centrum naprawcze
A. Zajarzenie utrudnione
-wymienige elektrodé
-wymieniee dyszé
-sprawdzize czy pod®'czenia przewodu uziemienia na maszynie i na detalu s* pewne
-sprawdziee cicenienie powietrza (miédzy 5-5,2 bar)
-sprawdziee integralnoceae przewodow palnika

nacisn'ae przycisk palnika. Po dwdch sekundach, odczuwa sié obecnoceze wysokiej
czéstotliwooeci?

i
'I]ak Nie

|
\ 4 v
LED zielony ,Powietrze” jest zapalony? Naprawige/wymieniae karté kontroli /HF
I I
Tak Nie

! :

Naprawigewymieniae [  |Naprawige/wymienige LSprawdziae

generator karté kontroli /HF iernik przep3ywu

12



INSTRUKCJA U¢YTKOWANIA

B. Nie wypuszcza powietrza

Rura powietrza jest pod®'czona?

Tak Nie

l

» Pod*czona

Cicenienie powietrza jest ustawione na 4-5 bar?

Tak Nie

Y

Y

Sprawaziee integralnoceee palnika

Tak | Nie

l

-

Sprawdziee integralnoceae wy*'cznika przycisku palnika

C‘K Nie

Y

Naprawige/wymieniae generator

Ustawize

Palniknie posiada elektrody
Palnik nie posiada dYwigienki zaworu
Wymienize elektrodé

Wymienize dYwigienké zaworu

~ Wymienige przycisk palnika

C. Ujcecie na zewn'trz powietrza nie zatrzymuje sié

£uk zajarza sié podczas zetkniécia sié dysza-detal bez naciceniécia przycisku palnika?

Tak

Sprawdzize ewentualne zwarcie w przycisku palnika

Y

Istnieje ujcecie powietrza, gdy przycisk CaddyCut jest wy*'czony?

I
Tak

L

elektrozaw6r powietrza

Wymieniee

I
Nie

l

Naprawige/wymienige

karté kontroli /HF

13



INSTRUKCJAU¢YTKOWANIA

D. (Ewiat’o wy®*cznika nie ma energii

Wy?'cznik sieci 230 V jest w*'czony?

Tak Nie » \W3'czyae wy*'cznik

|

Wtyczka wo¢,0na do gniazda?

Tak Nie > \W°0,yae wtyczké do gniazda
l wtykowego

Wentylator obraca sié?

Tak Nie

l

\Wymieniee
wy3'cznik

Y
Sprawdziae czy gniazdo dostarcza pr'd, i czy dociera

on do wtyczki maszyny

Tak Nie » Sprawdziee bezpiecznik znajduj'cy
L sié na linii dostarczenia pr'du
Wymieniee
wy?®'cznik

14



E.

INSTRUKCJA U¢YTKOWANIA

LED przegrzania zapalony

Maszynajest przegrzana?
(LED czerwony zgacenie,
gdy maszyna sié och®odzi)

Nie ‘

\)

Powietrze ch®odzenia jest odczuwalne?

Wsp63®czynnik roboczy przekroczy®:
35% @ 35 A,
lub 100% @ 21 A dostarczonych

E.

Brak dostawy pr'du

l

Si No

Y

Naprawiee generator || Naprawise wentylator

Pr'd zasilania jest w granicach +10% tego wskazanego?

Si

No

:

Patrz sekwencja (D) powy, ej

Nie naprawiono

;

Naprawige generator

15



INSTRUKCJA USYTKOWANIA

8.2 Kolejnoceae operaciji
A. Start poprzez przycisk palnika wy*'czony

; Wociceniéty Zwolniony

Wy3'cznik przycisku palnika [
1

] ‘a
I ,Zamkniéty

Otwarty
Elektrozawor

- e s = = o ge——

1 2SEC. !

1
—> Przed przep®ywem kﬂ—J

i ! |
I Po przepywie

Miernik przep3ywu Zamkniéty iOtwarty

LED przegrzania zapalony

|
|
[N
nié
'
1
|
]
1
'
]
[
1
'

Obwéd wysokiej czéstotliwoceci Z dostaw" energii

Inwertor

fuk ciécia (pr'd)

it BT

Uwagi:
1. Kiedy przycisk palnika jest wciceniéty podczas okresu po-przep®ywie, okresy po przep’ywie
i przed-przep*ywem anuluj’ sié i wysoka czéstotliwoceae natychmiast zostaje zaopatrzona w
energié.

2. Kiedy LED obecnoceci przep*ywu zgacenie, czynnooeci ciécia musz' byae przerwane. Okres
po-przep®ywie rozpoczyna si€, gdy przycisk palnika zostanie zwolniony.
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INSTRUKCJAU¢YTKOWANIA

9 - JAK ZAOPATRZY/E SIE W CZECECI ZAMIENNE

9.1 - Fotografia szczeqgé*6w

A. POKRYWA
(widok ty*u od do®u)

C. BLOK MODU£OW MOCY
(widok czo*owy)

ty? strona czo®*owa

E. MODUE INWERTORA

D. BLOK MODU£OW MOCY
(widok z ty®u)

strona czo*owa ty?

F. PEYTA DNA

17




INSTRUKCJA USYTKOWANIA

9.2 -Lista czéceci zamiennych

jest zaprojektowana i sprawdzona zgodnie z nhormami miédzynarodowymi i
rozporz'dzeniami europejskimi IEC/EN 60974/1 i EN 50199.

Obowi'zkiem centrum serwisu naprawczego, ktéry wykonuje przegl'dy i
naprawy, jest zagwarantowanie maszynie po dokonaniu naprawy, jej zgodnoceci
Zz wy¢ej wymienionymi normami.

Czéceci zamienne musz' byee zamowione u najbli; szego przedstawiciela ESAB, po uprzednim
skonsultowaniu spisu umieszczonego na ostatniej stronie ok*adki. W chwili zamoéwienia czéceci
zamiennych prosi sié o wyszczegolnienie typu maszyny i jej numeru wraz z kodem i opisem
czéceci, wed’ug tabeli.

Pozwoli to na uproszczenie dostawy i zagwarantuje wys3anie ¢,'danych czéceci. Tym niemniej,
jakakolwiek wymiana czéceci czy wewnétrznych modu®*6w musi byae wykonana przez
personel autoryzowanego centrum naprawczego.

ITEM NO. PART NO. DESCRIPTION

1 0700156001 | UPPER CASE (LID)
2 0700156002 | BOTTOM CASE (CHASSIS)
3 0700156003 | UPPERCONTROLPCB

4 0700156004 | LOWER CONTROL/HF PCB
5 0700156005 | HF GENERATOR
6 0700156006 | AIRNIPPLE 1/8” Dia. 83mm, L=20mm
7 0700156007 | POWER CABLE 3x1,5 sqmm, L=2,5m
8 0558001466 | PT - 31 XL TORCH Ass.ly
9 0700156008 | PRESSURE GAUGE

10 0700156009 | FAN

11 0700156010 | EMCFILTER

12 0558000410 | FLOW SWITCH P/N 951202

13 0700156011 | INVERTERPCB

14 0700156012 | ON/OFF SWITCH

15 0700156013 | EARTH CABLE W/CLAMP, L=5m

16 0456574001 | FRONT GRID FILTER (L)

17 0700156014 | BOTTOM PLATE

18 0700156015 | CHOKE (INDUCTANCE)

19 0700156016 | TRANSFORMER

20 0700156017 | HEAT SINK WITH DIODES

21 0700156018 | POWER BLOCK

22 0700156019 | KNOB Dia. 25mm

23 0700156032 | Multilanguage user manual

24 0468208001 |[STRAP

25 0700150016 | CLAMP

26 0700156019 | FRONT GRATING

10 AKCESORIA

Odnocenie akcesoriow palnika do ciécia plazmowego PT-31, prosi sié o skonsultowanie paragrafu 3.1
Urz'dzenia, na stronie 4.
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ESAB subsidiaries and representative offices

Europe

AUSTRIA

ESAB Ges.m.b.H
Vienna-Liesing

Tel: +43 1 888 25 11
Fax: +43 1 888 25 11 85

BELGIUM
S.A.ESABN.V,
Brussels

Tel: +322 745 11 00
Fax: +32 2 726 80 05

THE CZECH REPUBLIC
ESAB VAMBERK s.r.o.
Prague

Tel: +420 2 819 40 885
Fax: +4202 81940 120

DENMARK
Aktieselskabet ESAB
Copenhagen-Valby
Tel: +45 36 30 01 11
Fax: +45 36 30 40 03

FINLAND

ESAB Oy

Helsinki

Tel: +358 9 547 761
Fax: +358 9547 77 71

FRANCE

ESAB France S.A.
Cergy Pontoise

Tel: +33 1 30 75 55 00
Fax: +33 1 30 75 55 24

GERMANY

ESAB GmbH
Solingen

Tel +49212298 0
Fax: +49 212 298 204

GREAT BRITAIN

ESAB Group (UK) Ltd
Waltham Cross

Tel: +44 1992 76 85 15
Fax: +44 1992 71 58 03

ESAB Automation Ltd
Andover

Tel: +44 1264 33 22 33
Fax: +44 1264 33 20 74

HUNGARY

ESAB Kft

Budapest

Tel: +36 1 20 44 182
Fax: +36 1 20 44 186

ITALY

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

Tel: +39 02 97 96 81
Fax: +39 02 97 28 91 81

THE NETHERLANDS
ESAB Nederland B.V.
Utrecht

Tel: +31 30 248 59 22
Fax: +31 30 248 52 60

NORWAY

AS ESAB

Larvik

Tel: +47 33 1210 00
Fax: +47 33 11 52 03

POLAND

ESAB Sp.z.0.0
Warszaw

Tel: +48 22 813 99 63
Fax: +48 22 813 98 81

PORTUGAL

ESAB Lda

Lisbon

Tel: +351 1 837 1527
Fax: +351 1 859 1277

SLOVAKIA

ESAB Slovakia s.r.o.
Bratislava

Tel: +421 7 44 88 24 26
Fax: +421 7 44 88 87 41

SPAIN

ESAB Ibérica S.A.
Alcobendas (Madrid)
Tel: +34 91 623 11 00
Fax: +34 91 661 51 83

SWEDEN

ESAB Sverige AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 95 00
Fax: +46 31 50 92 22

ESAB International AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 90 00
Fax: +46 31 50 93 60

SWITZERLAND
ESAB AG

Dietikon

Tel: +41 17412525
Fax: +41 1 740 30 55

North and South America
ARGENTINA

CONARCO

Buenos Aires

Tel: +54 11 4 753 4039

Fax: +54 11 4 753 6313

BRAZIL

ESAB S.A.
Contagem-MG

Tel: +55 31 333 43 33
Fax: +55 31 361 31 51

CANADA

ESAB Group Canada Inc.
Missisauga, Ontario

Tel: +1 905 670 02 20
Fax: +1 905 670 48 79

MEXICO

ESAB Mexico S.A.
Monterrey

Tel: +52 8 350 5959
Fax: +52 8 350 7554

USA

ESAB Welding & Cutting Products
Florence, SC

Tel: +1 843 669 44 11

Fax: +1 843 664 44 58

Asia/Pacific
AUSTRALIA

ESAB Australia Pty Lid
Ermington

Tel: +61 29647 1232
Fax: +61 2 9748 1685

CHINA

Shanghai ESAB A/P
Shanghai

Tel: +86 21 6539 7124
Fax: +86 21 6543 6622

INDIA

ESAB India Ltd
Calcutta

Tel: +91 33 478 45 17
Fax: +91 33 468 18 80

INDONESIA

P.T. Esabindo Pratama
Jakarta

Tel: +62 21 460 01 88
Fax: +62 21 461 29 29

MALAYSIA

ESAB (Malaysia) Snd Bhd
Selangor

Tel: +60 3 703 36 15

Fax: +60 3 703 35 52

SINGAPORE

ESAB Singapore Pte Ltd
Singapore

Tel: +65 861 43 22

Fax: +65 861 31 95

ESAB Asia/Pacific Pte Ltd
Singapore

Tel: +65 861 74 42

Fax: +65 863 08 39

SOUTH KOREA

ESAB SeAH Corporation
Kyung-Nam

Tel: +82 551 289 81 11
Fax: +82 551 289 88 63

UNITED ARAB EMIRATES

ESAB Middle East
Dubai

Tel: +971 4 338 88 29
Fax: +971 4 338 87 29

Representative offices
BULGARIA

ESAB Representative Office
Sofia

Tel/Fax: +359 2 974 42 88

EGYPT

ESAB Egypt
Dokki-Cairo

Tel: +20 2 390 96 69
Fax: +20 2393 32 13

ROMANIA

ESAB Representative Office
Bucharest

Tel/Fax: +40 1 322 36 74

RUSSIA-CIS

ESAB Representative Office
Moscow

Tel: +7 095 937 98 20

Fax: +7 095 937 95 80

ESAB Representative Office
St Petersburg

Tel: +7 812 325 43 62

Fax: +7 812 325 66 85

Distributors

For addresses and phone
numbers to our distributors in
other countries, please visit our
home page

www.esab.com

Y
ESAB °
=

ESAB AB

SE-695 81 LAXA
SWEDEN

Phone +46 584 81 000
Fax +46 584 123 08

www_esah.com






