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Niniejsze INSTRUKCJE s¹ przeznaczone dla doœwiadczonych operatorów. Je¿eli u¿ytkownik nie jest
w pe³ni zaznajomiony z zasadami bezpiecznego u¿ytkowania agregatów do spawania i ciêcia
³ukowego, to winien najpierw zapoznaæ siê z broszur¹ „Œrodki ostro¿noœci oraz zasady bezpieczeñstwa
i higieny pracy przy spawaniu, ciêciu i ¿³obieniu ³ukowym”, Formularz 52-529. NIE WOLNO dopuszczaæ
do instalowania, u¿ytkowania ani konserwowania urz¹dzenia osób bez przeszkolenia. NIE WOLNO
podejmowaæ prób instalowania ani u¿ytkowania urz¹dzenia bez uprzedniego dok³adnego zrozumienia
wszystkich instrukcji zawartych w niniejszej broszurze. Jeœli zawarte w niej instrukcje nie s¹ w pe³ni
zrozumia³e, nale¿y skontaktowaæ siê z dostawc¹ w celu uzyskania dodatkowych informacji. Przed
instalowaniem i u¿ytkowaniem agregatu nale¿y przeczytaæ rozdzia³ dotycz¹cy œrodków bezpieczeñstwa.

ODPOWIEDZIALNOŒÆ U¯YTKOWNIKA

Niniejszy agregat bêdzie dzia³aæ zgodnie z opisem zawartym w niniejszej instrukcji oraz na dodatkowych etykietach
pod warunkiem, ¿e jego zainstalowanie, u¿ytkowanie i konserwowanie bêdzie przebiegaæ zgodnie z t¹ instrukcj¹.
Urz¹dzenie musi byæ okresowo kontrolowane. Nie wolno u¿ytkowaæ sprzêtu dzia³aj¹cego wadliwie lub nieprawid³owo
konserwowanego. Czêœci uszkodzone, zgubione, zu¿yte, odkszta³cone lub zanieczyszczone nale¿y natychmiast
wymieniæ. W razie koniecznoœci dokonania takiej naprawy lub wymiany podzespo³u, producent zaleca telefoniczne
lub pisemne skontaktowanie siê z Autoryzowanym Dystrybutorem, w celu uzyskania porady co do wykonania prac
serwisowych.

Ani agregat, ani ¿adna jego czêœæ nie mog¹ byæ wymieniane bez uzyskania wczeœniejszej pisemnej zgody
producenta. U¿ytkownik ponosi pe³n¹ odpowiedzialnoœæ za uszkodzenia powsta³e w wyniku nieprawid³owego
u¿ytkowania, niew³aœciwego konserwowania, uszkodzenia mechanicznego, nieprawid³owej naprawy lub wymiany
jakichkolwiek czêœci dokonane poza zak³adem producenta lub poza autoryzowanym punktem serwisowym.

NALE¯Y DOPILNOWAÆ, BY NINIEJSZA INSTRUKCJA ZOSTA£A DORÊCZONA OPERATOROWI
DOSTAWCA MO¯E ZAPEWNIÆ DODATKOWE EGZEMPLARZE INSTRUKCJI
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Pe³na odpowiedzialnoœæ za bezpieczeñstwo personelu obs³uguj¹cego urz¹dzenie i osób bêd¹cych
w pobli¿u spoczywa na u¿ytkowniku sprzêtu do ciêcia plazmowego ESAB.

Niew³aœciwa obs³uga mo¿e doprowadziæ do sytuacji anormalnej, zranienia operatora
i uszkodzenia sprzêtu.

Wszystkie osoby pracuj¹ce ze sprzêtem do ciêcia plazmowego musza byæ w pe³ni zaznajomione z:

- obs³ug¹ sprzêtu,
- rozmieszczeniem wy³¹czników awaryjnych,
- funkcjami sprzêtu,
- stosowanymi przepisami bezpieczeñstwa,
- ciêciem plazmowym.

Operator musi mieæ pewnoœæ, ¿e:

- nikt nie przebywa w strefie roboczej podczas uruchomienia zestawu do ciêcia plazmowego,
- wszystkie osoby przebywaj¹ce poza stref¹ robocz¹ s¹ chronione odpowiednim ekranem lub zas³on¹.

Strefa robocza musi byæ:

- wolna od czêœci maszyn, narzêdzi i innych obiektów, które mog¹ przeszkodziæ operatorowi podczas
pracy.
- tak zorganizowana, aby by³ ³atwy dostêp do wy³¹czników awaryjnych
- wolna od przeci¹gów.

Osobisty sprzêt ochronny nale¿y:

- zawsze u¿ywaæ w³aœciwego sprzêtu ochronnego, tj. przy³bicy lub tarczy spawalniczej, niepalnej odzie¿y
ochronnej, rêkawic i obuwia,
- nigdy nie nosiæ luŸnych ubrañ, pasków, bransolet, pierœcionków itd., gdy¿ mog¹ zahaczyæ o sprzêt i
wywo³aæ poparzenia.

Ró¿ne:

- tylko autoryzowany personel mo¿e obs³ugiwaæ sprzêt elektryczny do ciêcia plazm¹ powietrzn¹,
- sprawdziæ poprawnoœæ pod³¹czenia przewodów masowych,
- sprzêt gaœniczy na stanowisku do ciêcia plazmowego powinien byæ ³atwo dostêpny w specjalnie i
czytelnie oznaczonych miejscach,
- konserwacja urz¹dzenia nie mo¿e odbywaæ siê podczas pracy maszyny.

ROZDZIAL 1 BEZPIECZENSTWO
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! OSTRZE¯ENIE !
PROCESY SPAWANIA I CIÊCIA £UKOWEGO MOG¥ BYÆ NIEBEZPIECZNE DLA OPERATORA I OSÓB

POSTRONNYCH. PODCZAS SPAWANIA I CIÊCIA NALE¯Y ZACHOWAÆ SZCZEGÓLN¥
OSTRO¯NOŒÆ. KONIECZNE JEST PRZESTRZEGANIE PRZEPISÓW BEZPIECZEÑSTWA

OBOWI¥ZUJ¥CYCH W DANYM PRZEDSIÊBIORSTWIE, OPRACOWANYCH NA PODSTAWIE ZALECEÑ
PRODUCENTA SPRZÊTU.

PORA¯ENIE PR¥DEM ELEKTRYCZNYM - mo¿e spowodowaæ œmieræ

. Zainstalowaæ urz¹dzenie zgodnie z obowi¹zuj¹cymi normami.

. Nie dotykaæ go³ymi rêkoma b¹dŸ wilgotnymi rêkawicami ¿adnych przewodz¹cych pr¹d elementów, w tym
elektrod.
. Odizolowaæ siê od ziemi i materia³u roboczego.
. Upewniæ siê, ¿e stanowisko pracy jest bezpieczne.

DYMY I GAZY - mog¹ byæ niebezpieczne dla zdrowia.

. Nie trzymaæ g³owy w strumieniu dymu.

. Zapewniæ wentylacjê ogóln¹ oraz odci¹ganie dymów i gazów ze strefy oddychania operatora.

PROMIENIOWANIE £UKU - mo¿e spowodowaæ powa¿ne uszkodzenia wzroku i skóry.

. Chroniæ oczy i cia³o. U¿ywaæ odpowiedniej przy³bicy lub tarczy spawalniczej, wyposa¿onej we w³aœciwe
szk³a filtruj¹ce, a tak¿e odzie¿y ochronnej.
. Chroñ osoby postronne, stosuj¹c odpowiednie ekrany i zas³ony.

ZAGRO¯ENIE PO¯AROWE

. Rozprysk metalu mo¿e spowodowaæ po¿ar. Sprawdziæ, czy w pobli¿u stanowiska roboczego nie ma
materia³ów ³atwopalnych.

NIEPOPRAWNE DZIA£ANIE URZ¥DZENIA - w razie niepoprawnego dzia³ania urz¹dzenia wezwaæ osobê
posiadaj¹c¹ odpowiednie kwalifikacje.

PRZED ZAINSTALOWANIEM LUB URUCHOMIENIEM URZ¥DZENIA NALE¯Y PRZECZYTAÆ I ZROZUMIEÆ
INSTRUKCJÊ JEGO U¯YTKOWANIA

CHROÑ SIEBIE I INNYCH!

ROZDZIAL 1 BEZPIECZENSTWO
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ROZDZIA£  2  BEZPIECZEÑSTWO

Palnik PT-32EH
Palnik PT-32 EH , zaprojektowany do wykonywania wyra-
finowanych ciêæ, jest ³atwy w u¿yciu ³atwy w u¿yciu i daje
czyste, najwy¿szej jakoœci ciêcie.

Najbardziej zwarta budowa wœród dostêpnych na rynku palników 90 A.

• Doskona³e mo¿liwoœci tn¹ce – tnie do gruboœci 1,5” (38 mm)

• Mo¿e byæ zasilany powietrzem przemys³owym lub ze sprê¿arki ,
azotem lub argonem, co zwiêksza jego wszechstronnoœæ

• Zajarzanie ³ukiem pomocniczym  – zapewnia zajarzenie nawet na farbie.

• Mo¿liwoœæ wyboru kabla o d³ugoœci 25 stóp (7,6 m) lub 50 stóp (15,2 m)

• Doskona³a trwa³oœæ czêœci topliwych.

• Elementy palnika stanowi¹ jedn¹ zwart¹ bry³ê

• Opatentowany palnik i obwód bezpieczeñstwa.

• Unikatowa dysza do ciêcia posuwistego 40 A.

• Roczna gwarancja.

Parametry techniczne
Ciêcie do 1,5 cala (38 mm)
Natê¿enie pr¹du: .................................. 90 A pr. st. 1 faz. dla 100% obci¹¿enia
Przep³yw powietrza: ..................................... 35 cfh dla 75–80 psig

(165 l/min dla ciœnienia 5,2 - 5,0 bar)
D³ugoœæ kabla roboczego ... 25 stóp (7,6 m) lub 50 stóp (15,2 m)
Wymiary:

D³ugoœæ ca³kowita ........................................ 8,2 cali (206 mm)
D³ugoœæ g³owicy ............................................ 3,0 cale (76 mm)

Kompatybilne konsole ESAB
PowerCut-875, PowerCut-1125, PowerCut-1250,
PowerCut-1500

Prêdkoœci ciêcia palnikiem PT-32 EH
Pr¹d wyjœciowy 60, 70 i 90A, zasilanie powietrzem przy

75 psi (5,2 bar)

Informacje dot. zamawiania
PT-32 EH 900, 25 stóp (7,6 m) .....................................  0558003548
PT-32 EH 900, 50 stóp (15,2 m) ...................................  0558003549

Palniki i zespo³y koñcówki roboczej s¹ dostarczane bez elektrody,
dyszy, os³ony termicznej i iglicy zaworu. Zamów kompletne zestawy
czêœci lub pojedyncze elementy pokazane w zestawieniu czêœci do
palnika PT-32 EH na s¹siedniej stronie.

Prêdkoœci ciêcia palnikiem PT-32 EH
Pr¹d wyjœciowy 40 A, zasilanie powietrzem przy 75 psi (5,2 bar)

Gruboœæ Prêdkoœæ ciêcia
Materia³ mm (cale) mm/min (cale/min)

      Stal wêglowa 1.6 (1/16) 5,080 (200)
3.2 (1/8) 2,489 (98)
6.4 (1/4) 914 (36)
9.5 (3/8) 457 (18)
12.7 (1/2) 279 (11)

     Stal nierdzewna 1.6 (1/16) 3,505 (138)
3.2 (1/8) 1,473 (58)
6.4 (1/4) 457 (18)
9.5 (3/8) 254 (10)
12.7 (1/2) 152 (6)

         Aluminium 1.6 (1/16) 5,080 (200)
3.2 (1/8) 2,794 (110)
6.4 (1/4) 1,219 (48)
9.5 (3/8) 432 (17)
12.7 (1/2) 356 (14)
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ROZDZIA£  2  BEZPIECZEÑSTWO

Akcesoria opcjonalnie:
Zestaw Czêœci Zamiennych 50/70 A (PC 875/1125) .....0558002822
Zestaw Czêœci Zamiennych 70 A (PC 1500) .............0558003508
Zestaw Czêœci Zamiennych 90 A (PC 1500) .............0558003062
Zestaw Do Pomiaru Przep³ywu Plazmy:

Jest to wa¿ne narzêdzie serwisowe umo¿liwiaj¹ce pomiar
bie¿¹cego przep³ywu gazu plazmowego przez palnik ...... 0558000739
Zestaw akcesoriów palnikowych:

Ten kompletny zestaw umieszczony w walizce z twardego plastiku
obejmuje przystawki do palnika umo¿liwiaj¹ce wycinanie kó³ek i linii
prostych podczas ciêcia w metalach ¿elaznych i nie¿elaznych.

Deluxe , k¹ t 1 3/4 ‘’ – 42’’ (44,5 mm – 106 cm) .........0558003258
Basic, k¹ t 1 3/4‘’ – 28’’ (44,5 mm – 71 cm) ...............0558002675

Ogranicznik dystansowy
Do zachowania w³aœciwej odleg³oœci od dyszy podczas

ciêcia posuwistego .......................................................0558002393
Dysza do ciêcia posuwistego 40 A ..........................   0558002908
Dysza kalibruj¹ca .......................................................0558003089
Próbnik os³ony termicznej .......................................   0558003090
Przed³u¿ka os³ony termicznej „CE” .......................... 0558003110
Os³ona termiczna do dyszy do ciêcia posuwistego ....0558003374

Os³ona termiczna
0558001957

Os³ona termiczna „CE”
0558003110

Iglica zaworu
0558001959

Pierœcieñ - 0558003694
(dostarczany z g³owic¹)

Elektroda
0558001969

Dysza
40 A - 0558002908 (Ciêcie posuwiste)*
50/70 A - 0558002618 (PC-875, PC-1125, & PC-1250)
90 A  - 0558002837 (tylko PC-1500)
*PC-875, PC-1125, 1250, & PC-1500

G³owica palnika PT-32 EH
0558003412

Elementy Zestawów Czêœci zamiennych do PT-32EH
PC-875/1125 PC-1250 PC-1500 PC-1500 (CE)

P/N 0558002822 P/N 0558003508 P/N 0558003062 P/N 0558003557
50/70 A 70 A 90 A 90 A

Wyszczególnienie Nr pozycji Iloœæ Iloœæ Iloœæ Iloœæ
Os³ona termiczna 0558001957 2 2 2 -
Os³ona termiczna 0558003110 - - - 2
Dysza 50/70 A 0558002618 4 4 2 -
Dysza 90 A 0558002837 - - 4 4
Dysza 40 A do
ciêcia posuwistego 0558002908 1 1 1 1
Elektroda 0558001969 3 3 3 3
Iglica zaworu 0558001959 1 1 1 1
Bezpiecznik 2A, 600 V pr. zm. 0558003075 - 1 1 1
Ogranicznik dystansowy 0558002393 1 1 1 1
Klucz 0558000808 1 1 1 1
Smar 0558000443 1 1 1 1
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2.1 INFORMACJE OGÓLNE

Palnik PT-32 EH , którego projekt zosta³ zg³oszony do
Urzêdu Patentowego, jest palnikiem rêcznym o g³owicy
ustawionej pod k¹tem 900, przeznaczonym do
wspó³pracy z ró¿nymi agregatami do ciêcia plazmo-
wego, wykorzystuj¹cym czyste i suche powietrze jako
gaz plazmowy. Palniki PT-32 EH s¹ dostêpne z kablem
roboczym o d³ugoœci 25 stóp (7,6 m) oraz 50 stóp
(15,2 m). Pr¹d znamionowy palnika PT-32 EH wynosi
90 A przy 100 % obci¹¿eniu.

2.2 ZAKRES

Celem niniejszego podrêcznika jest dostarczenie
operatorowi wszelkich informacji potrzebnych do
z³o¿enia, eksploatacji i naprawy palnika do ciêcia
plazmowego PT-32 EH. Dodatkowe informacje doty-
cz¹ce œrodków bezpieczeñstwa, procesu ciêcia, usu-
wania usterek ca³ego systemu, mo¿na znaleŸæ w podrê-
czniku agregatu do ciêcia ³ukowego.

Proces ciêcia plazmowego wymaga zastosowania wysokiego napiêcia.
Nale¿y unikaæ kontaktu z pracuj¹cymi czêœciami palnika i maszyny.
Równie¿ niew³aœciwe u¿ycie któregokolwiek z gazów roboczych mo¿e
okazaæ siê niebezpieczne. Przed rozpoczêciem pracy z palnikiem PT-32
EH zapoznaj siê ze œrodkami bezpieczeñstwa oraz instrukcj¹ obs³ugi
dostarczon¹ razem z agregatem zasilaj¹cym.

U¿ycie palnika na jakimkolwiek przedmiocie nie posiadaj¹cym
odpowiedniego obwodu zabezpieczaj¹cego mo¿e naraziæ operatora na
nieoczekiwane dzia³anie wysokiego napiêcia.

ROZDZIA£  2  OPIS
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ROZDZIA£  2  OPIS



207

ROZDZIA£  3 INSTALOWANIE

3.1 ZA£O¯ENIE PALNIKA PT-32 EH

1. Dla zapewnienia bezpieczeñstwa operatora, z³¹cza
palnika umieszczone s¹ na p³ycie zacisków
wyjœciowych za doln¹ czêœci¹ pokrywy czo³owej.

2. Przeci¹gnij kabel zasilaj¹cy, kabel ³uku pomocni-
czego i przewody wy³¹cznika palnika PT-32EH
przez d³awiki w pokrywie.

3. Pod³¹cz kabel zasilaj¹cy do mocowania palnika
(gwint lewoskrêtny) i mocno przykrêæ.

4. Pod³¹cz przewody ³uku pomocniczego. Dopilnuj,
aby przewody zasilaj¹ce by³y dociœniête kluczem
na zaciskach.

5. Pod³¹czyæ przewody wy³¹cznika do gniazda na
p³ycie zacisków wyjœciowych.

6. Za³ó¿ z powrotem drzwiczki na agregat, dokrêæ
d³awiki przelotowe aby unieruchomiæ kable, lecz
uwa¿aj by ich nie przekrêciæ.

POWER CABLE

PILOT ARC LEAD

(2) WHITE LEADS

Kabel zasilaj¹cy

Kabel ³uku
pomocniczego

Zaciski przewodów spustu
palnika

Rys. 3-1. Schemat typowego po³¹czenia

WYCZERPUJ¥CE INSTRUKCJE DOTYCZ¥CE
BEZPIECZEÑSTWA I PROCEDURY INSTALACYJNEJ
MO¯NA ZNALE•Æ W DOKUMENTACJI W£AŒCIWEJ
DLA U¯YWANEGO AGREGATU.

Uwaga:
Ilustracja obok przedstawia po³¹czenia
w Powercut 1250 i 1500. Inne modele agre-
gatów Powercut, m.in. 875 i 1125 posiadaj¹
identyczne mocowania, lecz punkty przy-
³¹czeniowe s¹ inaczej rozmieszczone na
panelu czo³owym. SprawdŸ dok³adne
informacje w odpowiedniej dokumentacji
danej konsoli.

Przed ka¿d¹ czynnoœci¹ konserwacyjn¹ sprawdŸ,
czy wy³¹cznik zasilania znajduje siê w pozycji OFF
(wy³¹czony), oraz czy uzwojenie pierwotne jest
od³¹czone z zasilania.
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3.2   INFORMACJE OGÓLNE

SprawdŸ, czy wy³¹cznik zasilania znajduje siê
w pozycji OFF (wy³¹czony), oraz czy uzwojenie pier-
wotne jest od³¹czone z zasilania.

3.3  Z£O¯ENIE PALNIKA

Zainstaluj poszczególne elementy koñcówki roboczej
palnika PT-32 EH jak pokazano na rys. 3-2.

G³owica palnika posiada zawór kontrolny przep³ywu gazu oraz odprowadzenie dla
przeciwciœnienia z dyszy, które dzia³a w powi¹zaniu z obwodem pod³¹czonym do
zasilania elektrycznego. Taki uk³ad zapobiega wyst¹pieniu wysokiego napiêcia na
palniku podczas przypadkowego zamkniêcia palnika przy zdjêtej os³onie. ZAWSZE
WYMIENIAJ PALNIK NA ORYGINALNY, WYPRODUKOWANY PRZEZ ESAB, GDY¯
TYLKO ON POSIADA OPATENTOWANY UK£AD ZABEZPIECZAJ¥CY.

ROZDZIA£  3 INSTALOWANIE

* Iglica zaworu jest najwa¿niejszym elementem sk³adowym
ca³ego uk³adu. Jego zadaniem jest otwieranie zaworu kontrol-
nego przep³ywu gazu. Zawór jest na sta³e zamontowany
w g³owicy. Jeœli g³owica nie bêdzie prawid³owo u³o¿ona
w elektrodzie, zawór nie otworzy siê i system nie zadzia³a.
Iglica poprawia równie¿ ch³odzenie elektrody poprzez
zwiêkszenie prêdkoœci przep³ywu powietrza po wewnêtrznej
powierzchni elektrody.

2. W£Ó¯ DYSZÊ DO OS£ONY TERMICZNEJ
I PRZYKRÊÆ TEN MODU£ DO KORPUSU PAL-
NIKA, A NASTÊPNIE DOKRÊÆ PALCAMI.

1. UMIEŒÆ IGLICÊ ZAWORU W ELEKTRODZIE
I WKRÊÆ ELEKTRODÊ DO G£OWICY PALNIKA,
NASTÊPNIE DOKRÊÆ MOCNO KLUCZEM NR
0558000808.

Rys. 3.2. Elementy sk³adowe koñcówki roboczej palnika PT-32 EH

OS£ONA

IGLICA ZAWORU*
ELEKTRODA

DYSZA

3. WA¯NE!
DOK£ADNIE ZACIŒNIJ OS£ONÊ
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4.1 OGRANICZNIKI OS£ONY TERMICZNEJ
(patrz rys. 4-1)

NASTAW OGRANICZNIK PRZEKRÊCAJ¥C
GO TYLKO ZGODNIE Z KIERUNKIEM
WSKAZÓWEK ZEGARA. ZAPOBIEGNIE TO
POLUZOWANIU OS£ONY.

STALOWY
OGRANICZNIIK
DYSTANSOWY
NR  0558002393

JEŒLI OGRANICZNIK ZA
MOCNO TKWI W OS£ONIE,
OTWÓRZ SZCZELINÊ ZA
POMOC¥ ŒRUBOKRÊTA.

JEŒLI OGRANICZNIK JEST
ZA LU•NY, ŒCIŒNIJ
GNIAZDO W IMADLE LUB
DU¯YMI KLESZCZAMI.

ODLEG£OŒÆ PALNIKA
OD PRZEDMIOTU
3/16 cala (4,7 mm)

OGRANICZNIK
PRZY PROSTEJ
KRAWÊDZI LUB
CIÊCIE
ODRÊCZNE

Rys. 4-1. Instalacja i eksploatacja stalowego ogranicznika os³ony termicznej

Ciêcie posuwiste, nawet przy obni¿onym natê¿eniu pr¹du
mo¿e w znacznym stopniu pogorszyæ trwa³oœæ elementów
topliwych. Próba ciêcia posuwistego przy wy¿szym
natê¿eniu (ponad 40 A) mo¿e spowodowaæ natychmiasto-
we powa¿ne uszkodzenie elektrody.

Ciêcie metod¹ posuwist¹ palnikiem PT-32 EH

Jeœli wymagane jest ciêcie posuwiste, zamontuj ogra-
nicznik dystansowy (nr pozycji: 0558002393). Do ciêcia
materia³ów cienkich, tj. o gruboœci poni¿ej 3/8’’ (9 mm)
zdejmij z g³owicy dyszê 50/70 A lub 90 A, za³ó¿ dyszê
ESAB 40 A (nr pozycji: 0558002908). Zmniejsz na-
tê¿enie pr¹du do 40 A lub ni¿ej.

ROZDZIA£  4 U¯YTKOWANIE

UWAGA
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ROZDZIA£  4 U¯YTKOWANIE

4.2 CIÊCIE PALNIKIEM PT-32 EH

Podczas ciêcia palnikiem PT-32 EH postêpuj zgodnie z poni¿szymi
uwagami (rys. 4-4):

1. Upewnij siê, ¿e g³ówny wy³¹cznik œcienny jest w³¹czony. W³¹czyæ
zasilanie na konsoli agregatu.

2. Ustaw regulator ciœnienia na 75–80 psig (5,2 – 5,5 bar).
3. Trzymaj dyszê palnika w odleg³oœci ok. 1/8 do 3/16 cala (3,2 – 4,7

mm) nad przedmiotem obrabianym, przechylon¹ pod k¹tem ok.
15–300 . Zmniejszy to ryzyko przedostawania siê rozprysków do
dyszy. Jeœli u¿ywasz ogranicznika dystansowego nr 0558002393do
palnika PT-32 EH, odleg³oœæ pomiêdzy elektrod¹ a przedmiotem
obrabianym powinna wynosiæ oko³o 3/16 cala (47 mm)

4. Zwolnij przycisk w³¹cznika palnika. Z dyszy powinno zacz¹æ
wyp³ywaæ powietrze.

5. Dwie sekundy po zwolnieniu przycisku powinien zapaliæ siê ³uk
pomocniczy. £uk g³ówny powinien pojawiæ siê zaraz po nim,
wówczas mo¿liwe jest wykonanie ciêcia (Jeœli u¿ywana jest blokada
wy³¹cznika, wy³¹cznik palnika bêdzie zwolniony po ustaleniu siê
³uku roboczego).

6. Po rozpoczêciu ciêcia, palnik powinien byæ trzymany pod k¹tem 5–
150 ku przodowi (rys. 4-2). K¹t ten jest korzystny zw³aszcza
podczas wykonywania ciêæ w kszta³cie kropli. Jeœli nie u¿ywasz
ogranicznika, dysza powinna byæ utrzymywana w odleg³oœci ok.
1/4 cala (6,4 mm) od przedmiotu obrabianego.

Pora¿enie pr¹dem mo¿e
spowodowaæ œmieræ.

• NIE obs³ugiwaæ urz¹dzenia z odkryt¹
pokryw¹

• NIE pod³¹czaæ zasilania do urz¹dze-
nia podczas jego trzymania lub prze-
noszenia.

• NIE dotykaæ czêœci palnika znajduj¹-
cych siê przed rêkojeœci¹ (dyszy, os³o-
ny termicznej, elektrody itd.) gdy za-
silanie jest za³¹czone.

PROMIENIE £UKU mog¹
spowodowaæ poparzenie oczu i

skórê; HA£AS mo¿e uszkodziæ s³uch.
• Zak³adaj he³m spawalniczy ze szk³ami

o stopniu przyciemnienia 6 lub 7.
• Stosuj œrodki ochrony oczu, s³uchu

i cia³a.

Rys. 4-2 W³aœciwy k¹t palnika

Rys. 4-3. Zale¿noœæ mocy wyjœciowej od odstêpu

WA¯NE!!!
Zachowuj w³aœciw¹
odleg³oœæ robocz¹

Moc wyjœciowa wzrasta
wraz z odleg³oœci¹

robocz¹!

3/16 - 1/4 cala
4.7 - 6.4 mm

KIERUNEK
CIÊCIA

5° to 15°

Rys. 4-4. Techniki przepalania otworów i ciêcia za pomoc¹ palnika
PT-32 EH
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5.1 GENERAL

Before any maintenance is attempted on this torch,
make sure the power switch on the console is in the
"OFF" position and the primary input is deenergized.

5.2 INSPECTION AND CLEANING OF
CONSUMABLES

1. Disassemble the front end of the PT-32EH as
follows:

a. Position torch head in a downward direction
(refer to Figure 3-2) and remove the shield.
The nozzle will drop from the head and re-
main in the shield. Unscrew the electrode to
remove it and the valve pin. Remove these
components and inspect for wear. The nozzle
and electrode will generally wear at the same
rate. For best performance, replace together.

b. Nozzle: Replace if the orifice is clogged,
nicked, or out-of-round.

c. Electrode: When replacing the nozzle, al-
ways inspect the electrode for wear. If more
than .06" (1.5mm) of electrode Hafnium has
eroded, replace the electrode. If the elec-
trode is used beyond this recommended
wear limit, damage to the torch and power
source may occur. Nozzle life is also greatly
reduced when using the electrode below the
recommended limit. Refer to Figure 5-1.

d. Shield: The face of the shield will gradually
erode from the heat and molten metal spray.
Replace the shield if more than 1/8 inch (3.2
mm) has eroded from the face. Refer to
Figure 3-2.

e. O-ring: Lubricate as per Figure 5-1. Replace
if cut or worn. Air leaking past this seal will
reduce cutting performance.

2. To replace the above front end components,
refer to Figure 3-2.

HEAT SHIELD

Figure 5-1. O-ring, Electrode, and Shield Maintenance

LUBRICANT (P/N 0558000443) CAN BE
APPLIED TO O-RING OR HEAT SHIELD.

THE HEAT SHIELD FACE WILL
GRADUALLY ERODE WITH USE.
SEE PARAGRAPH 5.2.1.d

O-RING

REPLACE ELECTRODE BEFORE PITTING
BECOMES DEEPER THAN .06 INCH (1.5 MM)

NEW Replace when eroded beyond
.06"(1.5mm) Depth.

WORN

SECTION  5 MAINTENANCE
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5.3 REMOVING / REPLACING TORCH HEAD
AND SWITCHES FROM SERVICE LINE

5. Next, remove the Pilot Arc connection from the
Torch Head using two wrenches to prevent twisting
stainless steel tube.

POWER CABLE

PILOT ARC
CONNECTION

4. If the torch head is to be replaced, remove the
power cable from the Torch Head by using two
wrenches to prevent twisting brass tube.

SECTION  5 MAINTENANCE

2. Carefully remove the torch body and switches
from the assembly.  Pull the insulating sleeves
back to expose the hose and cable connections.
If the switch is to be replaced, remove switch
and snip leads (2) at the spliced connections.
(Replacement switches are supplied with new
splices and extra long leads)

3. Replace insulation as shown.  Replace switches in
assembly. Proceed to step 6.

1. Remove six screws from handle. Separate the
two halves of the handle

6. Place the torch head into the assembly and
guide the cables and tubes into the housing.
Fold the wiring into the cavity, being careful not
to overlap any mating surfaces of the housing.
Replace the other half of the housing and tighten
the six screws.  Tighten screws until there is no
gap between the two halves

Before any maintenance is attempted on this torch,
make sure the power switch on the console is in the
"OFF" position and the primary input is deenergized.
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Replacement parts may be ordered from your ESAB
distributor or from:

ESAB Welding & Cutting Products
Attn.: Customer Service Dept.
PO Box 100545, Ebenezer Road
Florence, SC,  29501-0545

Refer to the Communication Guide located on the last
page of this manual for a list of customer service phone
numbers.

6.1  General

Replacement parts are illustrated on the following fig-
ures.  When ordering replacement parts, order by part
number and part name, as listed. Always provide the
series or serial number of the unit on which the parts will
be used. The serial number is stamped on the unit
nameplate.

SECTION  6 REPLACEMENT PARTS

6.2  Parts

TORCH BODY/HEAD -
0558003412

  SWITCH
0558000818

   HANDLE
0558003322

   SPLICE
0558004020

  SWITCH
0558000818 TERMINAL FASTENER

0558004021

(2) WHITE LEADS

PILOT ARC LEAD

POWER CABLE

CABLE ASSEMBLY
25FT. (7.6m) - 0558002841
50FT. (15.2m) - 0558002842

Torches and torch body assemblies purchased individually
are supplied without electrode, nozzle, heat shield and valve
pin. Order complete spare parts kits or  individual components
as required (see Section 2).
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Revision HistoryRevision HistoryRevision HistoryRevision HistoryRevision History

Original Release on February 13, 2003

05/2003 - revised fuse part number from 0558001379 to 0558003075.
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