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NALE"Y DOPILNOWAZ, BY NINIEJSZA INSTRUKCJA ZOSTAEA DORECZONA OPERATOROWI

DOSTAWCA MO E ZAPEWNIAZ DODATKOWE EGZEMPLARZE INSTRUKCJI

1\ UwAGA |

Niniejsze INSTRUKCJE st przeznaczone dla docewiadczonych operatorow. Je¢eli ugytkownik nie jest
w pedni zaznajomiony z zasadami bezpiecznego u¢ytkowania agregatow do spawania i ciécia
3ukowego,towinien najpierw zapoznaee sié zbroszur!,, Erodki ostro¢nocecioraz zasady bezpieczefistwa
ihigieny pracy przy spawaniu, ciéciui ¢2obieniu3ukowym”, Formularz52-529. NIEWOLNO dopuszczaae
do instalowania, u¢ytkowania ani konserwowania urztdzenia os0b bez przeszkolenia. NIE WOLNO
podejmowaee prob instalowaniaaniu¢ytkowaniaurzidzeniabezuprzedniego dok3adnego zrozumienia
wszystkich instrukcji zawartych w niniejszej broszurze. Jeceli zawarte w niej instrukcje nie st w pe?ni
zrozumiade, nalegy skontaktowaee sié z dostawc! w celu uzyskania dodatkowych informacji. Przed
instalowaniemiug¢ytkowaniem agregatu nale¢y przeczytaserozdziaddotyczicy cerodkow bezpieczefistwa.

ODPOWIEDZIALNOEA U YTKOWNIKA

Niniejszy agregat bédzie dzia3aae zgodnie z opisem zawartym w niniejszej instrukcji oraz na dodatkowych etykietach
pod warunkiem, ¢e jego zainstalowanie, u¢ytkowanie i konserwowanie bédzie przebiegaae zgodnie z tt instrukcjt.
Urztdzenie musi byae okresowo kontrolowane. Nie wolno u¢ ytkowaee sprzétu dzialajicego wadliwie lub nieprawid3owo
konserwowanego. Czéceci uszkodzone, zgubione, zu¢yte, odkszta3cone lub zanieczyszczone nale¢sy natychmiast
wymienige. W razie koniecznoceci dokonania takiej naprawy lub wymiany podzespo3u, producent zaleca telefoniczne
lub pisemne skontaktowanie sié z Autoryzowanym Dystrybutorem, w celu uzyskania porady co do wykonania prac
serwisowych.

Ani agregat, ani ¢adna jego czéceae nie mog!t byae wymieniane bez uzyskania wczeceniejszej pisemnej zgody
producenta. U¢ytkownik ponosi pe3n! odpowiedzialnoceae za uszkodzenia powsta3e w wyniku nieprawid3owego
u¢ ytkowania, niew3aceciwego konserwowania, uszkodzenia mechanicznego, nieprawid3owej naprawy lub wymiany
jakichkolwiek czéceci dokonane poza zak3adem producenta lub poza autoryzowanym punktem serwisowym.



SPISTRECECI

ROZDZIAE
PODPUNKT

ROZDZIAE 1

ROZDZIAE 2
2.1
2.2

ROZDZIAE 3
3.1
3.2
3.3

ROZDZIAE 4
4.1
4.2

ROZDZIAE 5
5.1
5.2
5.3

ROZDZIAE 6
6.1
6.2

TYTUE STRONA
BEZPIECZENSTWO ..ottt 201
(@] 1SR URR 203
INFOrMACIE OQOINE ..o e e e e e e e e e e eaaanees 205
ZAKIES ettt ettt e et e e e R et e e e e enbae e e e e e nbe e e e e anreeaeaan 205
INSTALOWANIE ...ttt a e e e e e e e e e aeaaeeeeeeenaeennnes 207
Przymocowanie palnika PR-32EH .........cccccuviiiiiiiei et 207
INFOrMAC)E OQOINE ..o e e e e e e e e e e eaaenees 208
Elementy SK3a0OWE .........oocuiiiiiiiiiiee ettt e e a e e 208
U YTKOWANIE ..ottt e et e et e e et e e e e e abaa e e e enees 209
Ograniczniki 0S30NY tEIMICZNE] ...uuuuriiiiieeeeeiiieieiiiee e e e e e e e e e e e e e s e e 209
CIECIE PALNIKIEM PT-32 EH ...ooviviitieeeeee ettt 210
KONSERWAGCUJIA ettt a s e e e e e e e e e e e e e eaaaaaeeeeennne 211
INFOrMACIE OQOINE ..o e e e e e e e e e e eaaannes 211
Kontrola i czyszczenie elementOw topliwyCh .........ccccviiiiiiiieeeeiieeee e, 211
Usuwanie / Wymiana g3owicy palnika i wy3icznika z koficéwki roboczej .......... 212
CZEECH ZAMIENNE ...ttt 213
INFOrMACIE OQOINE ..o e e e e e e e e e earanees 213
(©5.4To 1ol H USRS RT PRI 213



SPIS TRECECI




ROZDZIAL 1 BEZPIECZENSTWO

Pe3na odpowiedzialnoceae za bezpieczefistwo personelu obs3ugujicego urztdzenie i 0s6b bédicych
w pobli¢,u spoczywa na ug¢ytkowniku sprzétu do ciécia plazmowego ESAB.

Niew3aceciwa obs3uga mo¢e doprowadziee do sytuacji anormalnej, zranienia operatora
i uszkodzenia sprzétu.

Wszystkie osoby pracujice ze sprzétem do ciécia plazmowego musza byae w pe3ni zaznajomione z:

- obs3ug? sprzétu,

- rozmieszczeniem wy3icznikbéw awaryjnych,
- funkcjami sprzétu,

- stosowanymi przepisami bezpieczefistwa,
- ciéciem plazmowym.

Operator musi miese pewnocea, ¢€:

- nikt nie przebywa w strefie roboczej podczas uruchomienia zestawu do ciécia plazmowego,
- wszystkie osoby przebywajlce poza stref! robocz! st chronione odpowiednim ekranem lub zas3on?.

Strefa robocza musi byee:

- wolna od czéceci maszyn, narzédzi i innych obiektéw, ktére mog! przeszkodziee operatorowi podczas
pracy.

- tak zorganizowana, aby by3 3atwy dostép do wy3icznikéw awaryjnych

- wolna od przecitgow.

Osobisty sprzét ochronny nalegy:

- zawsze u¢ywaae wiaceciwego sprzétu ochronnego, tj. przy3bicy lub tarczy spawalniczej, niepalnej odzie¢y
ochronnej, rékawic i obuwia,

- nigdy nie nosige luYnych ubrafi, paskéw, bransolet, piercecionkow itd., gdy¢, mog! zahaczyae o sprzét i
wywo3aae poparzenia.

R6¢ne:

- tylko autoryzowany personel mog¢e obs3ugiwase sprzét elektryczny do ciécia plazm?! powietrzn?,
- sprawdzise poprawnoceae pod3iczenia przewoddéw masowych,

- sprzét gaceniczy na stanowisku do ciécia plazmowego powinien byae 3atwo dostépny w specjalnie i
czytelnie oznaczonych miejscach,

- konserwacja urzidzenia nie mo¢e odbywaee sié podczas pracy maszyny.
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ROZDZIAL 1 BEZPIECZENSTWO

I OSTRZE ENIE!

PROCESY SPAWANIA | CIECIA EUKOWEGO MOG¥ BY/Z NIEBEZPIECZNE DLA OPERATORA | OSOB
POSTRONNYCH. PODCZAS SPAWANIA | CIECIA NALEY ZACHOWA &L SZCZEGOLN¥
OSTRO NOE/. KONIECZNE JEST PRZESTRZEGANIE PRZEPISOW BEZPIECZENSTWA
OBOWI¥ZUJ¥CYCH W DANYM PRZEDSIEBIORSTWIE, OPRACOWANYCH NA PODSTAWIE ZALECEN
PRODUCENTA SPRZETU.

PORA ENIE PR¥DEM ELEKTRYCZNYM - mo¢e spowodowaae eemierae

. Zainstalowaee urzidzenie zgodnie z obowilzujicymi normami.

. Nie dotykaae godymi rékoma bdY wilgotnymi rékawicami ¢adnych przewodzicych prid elementow, w tym
elektrod.

. Odizolowaee sié od ziemi i materia3u roboczego.

. Upewnize sié, ¢ e stanowisko pracy jest bezpieczne.

DYMY | GAZY - mog! byae niebezpieczne dla zdrowia.

. Nie trzymaee g2owy w strumieniu dymu.
. Zapewnige wentylacjé ogoélnt oraz odcitganie dymow i gazéw ze strefy oddychania operatora.

PROMIENIOWANIE £UKU - mo¢ e spowodowaae powag,ne uszkodzenia wzroku i skory.

. Chroniae oczy i ciao. U¢ ywaese odpowiedniej przy3bicy lub tarczy spawalniczej, wyposa¢,onej we wiaceciwe
szk3a filtrujice, a tak¢,e odziegy ochronne;.

. Chrofi osoby postronne, stosujic odpowiednie ekrany i zas3ony.

ZAGRO ENIE POTAROWE

. Rozprysk metalu mo¢ e spowodowaae pog¢ar. Sprawdziee, czy w pobli¢u stanowiska roboczego nie ma
materiadow 3atwopalnych.

NIEPOPRAWNE DZIAEANIE URZ¥DZENIA - w razie niepoprawnego dzia3ania urzidzenia wezwaae osobé
posiadajict odpowiednie kwalifikacje.

PRZED ZAINSTALOWANIEM LUB URUCHOMIENIEM URZ¥DZENIA NALEY PRZECZYTA/ | ZROZUMIEA
INSTRUKCJE JEGO U"YTKOWANIA

CHRON SIEBIE | INNYCH!
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ROZDZIAE 2 BEZPIECZENSTWO

PalnikPT-32EH

Palnik PT-32 EH , zaprojektowany do wykonywania wyra-
finowanych ciéae, jest 3atwy w u¢ yciu 3atwy w u¢ yciu i daje

czyste, najwy¢ szej jakoceci ciécie. +

Najbardziej zwarta budowa woeréd dostépnych na rynku palnikéw 90 A.
« Doskona3e mog liwoceci tntce — tnie do gruboceci 1,5” (38 mm)

* Mo¢e byae zasilany powietrzem przemys3owym lub ze spré¢arki,
azotem lub argonem, co zwiéksza jego wszechstronnooceae

e Zajarzanie 3ukiem pomocniczym - zapewnia zajarzenie nawet na farbie.
¢ Mogliwooeae wyboru kabla o d3ugoceci 25 stép (7,6 m) lub 50 stép (15,2 m)
« Doskona3a trwalooceae czéceci topliwych.

« Elementy palnika stanowi! jedn! zwart! bry3é

« Opatentowany palnik i obwéd bezpieczefistwa.

« Unikatowa dysza do ciécia posuwistego 40 A.

» Roczna gwarancja.

Ciécie do 1,5 cala (38 mm)
Natésenie pridu: ...ccooeveiieiieeieee 90 A pr. st. 1 faz. dla 100% obci¢ enia
Przep3yw powietrza: . 35 cfh dla 75-80 psig
(165 I/min dla cicenienia 5,2 - 5,0 bar)
D3ugoceee kabla roboczego ... 25 stép (7,6 m) lub 50 stép (15,2 m)

Wymiary: nformaciedotzamavviani
8,2 cali (206 mm) I i

D3ugooeae CaBKOWILAL ......c.vveuveereeeeiieeeeeecei
DRUQO0RER GROWICY ....c.vceviveiiiiiiiic s 3,0 cale (76 mm) PT-32 EH 90°, 25 StOp (7,6 M) ....ocuviiiiiiiiiicicccee 0558003548
PT-32 EH 90°, 50 StOp (15,2 M) ..eveiiiiiiciiiiecieeeee 0558003549
Ka‘rml_y{]i‘m% Palniki i zespody koficowki roboczej st dostarczane bez elektrody,
dyszy, os®ony termicznej i iglicy zaworu. Zaméw kompletne zestawy
PowerCut-875, PowerCut-1125, PowerCut-1250, czéceci lub pojedyncze elementy pokazane w zestawieniu czéceci do
PowerCut-1500 palnika PT-32 EH na s'siedniej stronie.

Prédkoceci ciécia palnikiem PT-32 EH
Prid wyjoeciowy 40 A, zasilanie powietrzem przy 75 psi (5,2 bar)
Prédkoceci ciécia palnikiem PT-32 EH
Prid wyjoeciowy 60, 70 i 90A, zasilanie powietrzem przy

_ Grubooese Prédk_ooeae ciéci_a 75 psi (5,2 bar)
Materia® mm (cale) mm/min (cale/min)
Stal wéglowa 1.6 (1/16) 5,080 (200)
3.2 (1/8) 2,489 (98) E L
6.4 (1/4) 914 (36) E 3000 +
9.5 (3/8) 457 (18) = L
12.7 (1/2) 279 (11) ®
Q L
)
Stal nierdzewna 1.6 (1/16) 3,505 (138) SG 2000 +
3.2 (1/8) 1,473 (58) 8 H
6.4 (1/4) 457 (18) g
9.5 (3/8) 254 (10) = 1
12.7 (1/2) 152 (6) © 1000 T
D_ L
Aluminium 1.6 (1/16) 5,080 (200)
3.2 (1/8) 2,794 (110) T -
6.4 (1/4) 1,219 (48) 0 t t T t t t T t
9.5 (3/8) 432 (17) 6.4mm  12.7mm 19.1mm 254mm 31.8mm  38.1mm
12.7 (1/2) 356 (14) Grubooeae materias
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ROZDZIAE 2

BEZPIECZENSTWO

Akcesoria opcjonalnie:

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

Jest to wa¢ ne narzédzie serwisowe umoyg liwiajice pomiar
bie¢ lcego przep3ywu gazu plazmowego przez palnik ...... 0558000739
Zestaw akcesoriow palnikowych:

Ten kompletny zestaw umieszczony w walizce z twardego plastiku
obejmuje przystawki do palnika umoyg liwiaj'ce wycinanie k%K i linii
prostych podczas ciécia w metalach ¢ .elaznych i nie¢ elaznych.

Deluxe , k't 13/4 " — 42" (44,5 mm — 106 cm) ......... 0558003258

Basic, k't 1 3/4"—28" (44,5 mm—71cm) .....ccccee 0558002675
Ogranicznik dystansowy

Do zachowania weaceciwej odlegioceci od dyszy podczas
CIECIA POSUWISLEJO ...t 0558002393

Dysza do ciécia posuwistego 40 A .. .. 0558002908
Dysza kalibrujica ........cccoeeeuennee. ....0558003089
Prébnik os3ony termicznej ............ . 0558003090

Przed3u¢ka os®ony termicznej ,,CE” 0558003110
Os3onatermiczna do dyszy do ciécia posuwistego ....0558003374

Pierceciefi - 0558003694
(dostarczany z giowic?)

Iglica zaworu

0558001959
Elektroda

0558001969

Os®ona termiczna

0558001957 ~———_ A
Os3onatermiczna,CE” \
0558003110 )
Dysza

40 A - 0558002908 (Ciécie posuwiste)*

50/70A - 0558002618 (PC-875, PC-1125, & PC-1250)

90 A - 0558002837 (tylko PC-1500)
*PC-875, PC-1125, 1250, & PC-1500

Elementy Zestawéw Czéceci zamiennych do PT-32EH

Glowica palnika PT-32 EH
0558003412

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
Wyszczegb6lnienie Nr pozycji bosee bosee bosee bosee
Os?ona termiczna 0558001957 2 2 2 -
Os?ona termiczna 0558003110 - - - 2
Dysza 50/70 A 0558002618 4 4 -
Dysza 90 A 0558002837 - - 4 4
Dysza 40 A do
ciécia 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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ROZDZIAE 2

OPIS

2.1 INFORMACJE OGOLNE

Palnik PT-32 EH , ktorego projekt zosta3 zg3oszony do
Urzédu Patentowego, jest palnikiem récznym o g2owicy
ustawionej pod kitem 900, przeznaczonym do
wspé3pracy z ré¢gnymi agregatami do ciécia plazmo-
wego, wykorzystujicym czyste i suche powietrze jako
gaz plazmowy. Palniki PT-32 EH st dostépne z kablem
roboczym o d3ugoceci 25 stop (7,6 m) oraz 50 stép
(15,2 m). Prid znamionowy palnika PT-32 EH wynosi
90 A przy 100 % obcit¢ eniu.

2.2 ZAKRES

Celem niniejszego podrécznika jest dostarczenie
operatorowi wszelkich informacji potrzebnych do
z30¢.enia, eksploatacji i naprawy palnika do ciécia
plazmowego PT-32 EH. Dodatkowe informacje doty-
czice cerodkow bezpieczefistwa, procesu ciécia, usu-
wania usterek cadego systemu, mo¢,naznaleYeew podré-
czniku agregatu do ciécia 3ukowego.

Y'NOSTRZEZENIE

Proces ciéciaplazmowego wymaga zastosowaniawysokiego napiécia.
Nale¢sy unikaee kontaktu z pracujicymi czéceciami palnika i maszyny.
Réwnie¢ niew3aceciwe u¢yciektoregokolwiek zgazéwroboczychmoge
okazaeesi€niebezpieczne. Przed rozpoczéciem pracy zpalnikiem PT-32
EH zapoznaj sié ze cerodkami bezpieczefistwa oraz instrukcj! obs3ugi
dostarczon?! razem z agregatem zasilajicym.

U¢ycie palnika na jakimkolwiek przedmiocie nie posiadajicym
odpowiedniego obwodu zabezpieczajicego mo¢ e naraziee operatorana
nieoczekiwane dziaanie wysokiego napiécia.
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ROZDZIAE 2 OPIS

206



ROZDZIAE 3

INSTALOWANIE

3.1 ZA£O ENIE PALNIKA PT-32 EH

Y'NoSTRZEZENIE

Przed ka¢d?! czynnocecit konserwacyjn! sprawdY,
czy wy3tcznik zasilania znajduje sié w pozycji OFF
(wy3iczony), oraz czy uzwojenie pierwotne jest
od3!czone z zasilania.

1.

Dlazapewnienia bezpieczefistwa operatora, z3'cza
palnika umieszczone s! na p3ycie zaciskow
wyjceciowych za dolnt czécecit pokrywy czo3owej.

Przecilgnij kabel zasilajtcy, kabel 3uku pomocni-
czego i przewody wy3lcznika palnika PT-32EH
przez d3awiki w pokrywie.

Pod3icz kabel zasilajicy do mocowania palnika
(gwint lewoskrétny) i mocno przykréee.

Kabel suku
pomocniczego

4. Pod*cz przewody 3uku pomocniczego. Dopilnuj,
aby przewody zasilajice by3y dociceniéte kluczem
na zaciskach.

5. Pod3czyee przewody wysdlcznika do gniazda na
p3ycie zaciskéw wyjceciowych.

6. Za36¢ z powrotem drzwiczki na agregat, dokréze
d3awiki przelotowe aby unieruchomiee kable, lecz
uwayg,aj by ich nie przekréciee.

A OSTRZEZENIE

WYCZERPUJ¥CE INSTRUKCJE DOTYCZ¥CE
BEZPIECZENSTWAIPROCEDURY INSTALACYJNEJ
MO NA ZNALE«A W DOKUMENTACJI WEAECIWEJ
DLA U YWANEGO AGREGATU.

Uwaga:

llustracja obok przedstawia po3lczenia
w Powercut 1250i 1500. Inne modele agre-
gatéw Powercut, m.in. 875i 1125 posiadaj!
identyczne mocowania, lecz punkty przy-
3lczeniowe s! inaczej rozmieszczone na
panelu czoowym. SprawdY dok3adne
informacje w odpowiedniej dokumentacji
danej konsoli.

Zaciski przewodéw spustu

palnika

Rys. 3-1. Schemat typowego pos3iczenia
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ROZDZIAE 3

INSTALOWANIE

3.2 INFORMACJE OGOLNE

Y'NOSTRZEZENIE

SprawdY, czy wyslcznik zasilania znajduje sié
w pozycji OFF (wy3iczony), oraz czy uzwojenie pier-
wotne jest od3lczone z zasilania.

3.3 Z£O ENIE PALNIKA

Zainstaluj poszczegolne elementy koficowki roboczej
palnika PT-32 EH jak pokazano na rys. 3-2.

Y'NOSTRZEZENIE

Gsowica palnika posiada zawor kontrolny przep3ywu gazu oraz odprowadzenie dla
przeciwcicenienia z dyszy, ktore dziada w powilzaniu z obwodem pod3iczonym do
zasilania elektrycznego. Taki uk3ad zapobiega wyst!pieniu wysokiego napiécia na
palniku podczas przypadkowego zamkniécia palnika przy zdjétej os3onie. ZAWSZE
WYMIENIAJ PALNIK NA ORYGINALNY, WYPRODUKOWANY PRZEZ ESAB, GDY™
TYLKO ON POSIADA OPATENTOWANY UKEAD ZABEZPIECZAJ¥CY.

1. UMIEGE A IGLICE ZAWORU W ELEKTRODZIE
| WKREZ ELEKTRODE DO GEOWICY PALNIKA,
NASTEPNIE DOKREZA MOCNO KLUCZEM NR
0558000808.

* . . . . ..
Iglica zaworu jest najwag niejszym elementem sk3adowym

cadego uk3adu. Jego zadaniem jest otwieranie zaworu kontrol-
nego przepdywu gazu. Zawor jest na stade zamontowany
w g3owicy. Jeceli glowica nie bédzie prawid3owo udo¢ona
w elektrodzie, zawor nie otworzy sié i system nie zadzia3a.
Iglica poprawia rownie¢, ch3odzenie elektrody poprzez
zwiékszenie prédkoceci przepywu powietrza po wewnétrznej
powierzchni elektrody.

2. WEO™ DYSZE DO OSEONY TERMICZNEJ
| PRZYKRE/E TEN MODUE DO KORPUSU PAL-
NIKA, ANASTEPNIE DOKREZ PALCAMI.

/ =

DYSZA

OS£ONA

3. WA'NE!
DOKEADNIE ZACIENIJ OSEONE

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



ROZDZIAE 4

U YTKOWANIE

4.1 OGRANICZNIKI OSEONY TERMICZNEJ

(patrz rys. 4-1)

Ciécie metod! posuwist?! palnikiem PT-32 EH

Jeceli wymagane jest ciécie posuwiste, zamontuj ogra-
nicznik dystansowy (nr pozycji: 0558002393). Do ciécia
materiaéw cienkich, tj. o gruboceci poni¢ej 3/8” (9 mm)
zdejmij z glowicy dyszé 50/70 A lub 90 A, za36¢, dyszé
ESAB 40 A (nr pozycji: 0558002908). Zmniejsz na-
té¢ enie pridu do 40 A lub ni¢ej.

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

STALOWY

OGRANICZNIIK
DYSTANSOWY
NR 0558002393

OGRANICZNIK
PRZY PROSTEJ
KRAWEDZI LUB
CIECIE
ODRECZNE

]

T

m;\—ﬂ

0,

|

e

ODLEGEOEA PALNIKA
OD PRZEDMIOTU
1 3/16 cala (4,7 mm)

UWAGA

Ciécieposuwiste, nawet przy obni¢onym naté¢eniu pridu
mo¢.ewznacznym stopniu pogorszyaetrwaooceae elementéw
topliwych. Proba ciécia posuwistego przy wy¢szym
naté¢eniu (ponad 40 A)mo¢ e spowodowaae natychmiasto-
we powag¢,ne uszkodzenie elektrody.

JEELIOGRANICZNIK ZA
MOCNO TKWI W OSEONIE,
OTWORZ SZCZELINE ZA
POMOC¥ ERUBOKRETA.

JECELIOGRANICZNIKJEST
ZALUNY, ECIENIJ
GNIAZDO W IMADLE LUB
DU YMI KLESZCZAMI.

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



ROZDZIAE 4

U YTKOWANIE

b OSTRZEZENIE

Pora¢enie pridem mog¢e
spowodowage cemierae.

NIE obs3ugiwage urzidzeniaz odkryt*
pokryw?
NIE pod3iczaee zasilania do urzidze-
niapodczas jego trzymanialub prze-
noszenia.
NIE dotykaee czéceci palnika znajduj!-
cychsiéprzed rékojececit(dyszy,oso-
ny termicznej, elektrody itd.) gdy za-
silanie jest za%czone.
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Y'NOSTRZEZENIE

PROMIENIE £UKU mog?
spowodowazae poparzenie oczu i
skoré; HAEAS mo¢.e uszkodziae s3uch.
¢ Zak3adajhe3m spawalniczy ze szk3ami
0 stopniu przyciemnienia 6 lub 7.
¢ Stosuj cerodki ochrony oczu, sduchu

i cia®a.

4.2 CIECIE PALNIKIEM PT-32 EH

Podczas ciécia palnikiem PT-32 EH postépuj zgodnie z poni¢,szymi
uwagami (rys. 4-4):

1.

2.
3.

5°to 15°

KIERUNEK
CIECIA

ﬁ

Rys. 4-2 W3aceciwy kit palnika

WA NE!!
Zachowuj w3aceciw?®
odleg®oceae roboczt

N . .
Moc wyjceciowa wzrasta
wraz z odleg3ocecit
roboczt!

Nl 316-14caa
—T- 4.7 -6.4 mm

Upewnij sié, ¢ e g2owny wy3Llcznik cecienny jest wilczony. W3lczyze
zasilanie na konsoli agregatu.

Ustaw regulator cicenienia na 75-80 psig (5,2 — 5,5 bar).

Trzymaj dyszé palnika w odleg2oceci ok. 1/8 do 3/16 cala (3,2 — 4,7
mm) nad przedmiotem obrabianym, przechylon! pod kitem ok.
15-300 . Zmniejszy to ryzyko przedostawania sié rozpryskow do
dyszy. Jeceliu¢sywasz ogranicznika dystansowego nr 0558002393do
palnika PT-32 EH, odleg3oceae pomiédzy elektrod! a przedmiotem
obrabianym powinna wynosige oko3®o 3/16 cala (47 mm)

Zwolnij przycisk w3icznika palnika. Z dyszy powinno zaczlee
wyp3ywaae powietrze.

Dwie sekundy po zwolnieniu przycisku powinien zapaliee sié 3uk
pomocniczy. £uk g36éwny powinien pojawiee sié zaraz po nim,
wowczas mog liwe jestwykonanie ciécia (Jeceliu¢sywanajestblokada
wy3icznika, wy3lcznik palnika bédzie zwolniony po ustaleniu sié
3uku roboczego).

Porozpoczéciu ciécia, palnik powinien byae trzymany pod kitem 5—
150 ku przodowi (rys. 4-2). Kt ten jest korzystny zw3aszcza
podczas wykonywania ciése w kszta3cie kropli. Jeceli nie u¢ywasz
ogranicznika, dysza powinna byase utrzymywana w odlegioceci ok.
1/4 cala (6,4 mm) od przedmiotu obrabianego.

Rys. 4-4. Techniki przepalania otworéw i ciécia za pomoc! palnika

PT-32 EH

Rys. 4-3. Zale¢noceae mocy wyjceciowej od odstépu
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SECTION 5

MAINTENANCE

5.1 GENERAL

I\ WARNING

Before any maintenance is attempted on this torch,
make surethe power switch onthe consoleisinthe
"OFF" positionand theprimaryinputis deenergized.

5.2 INSPECTION AND CLEANING OF
CONSUMABLES

1.

Disassemble the frontend of the PT-32EH as
follows:

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 forwear. The nozzle
and electrode will generally wear at the same
rate. For best performance, replace together.

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

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

HEAT SHIELD

O-RING

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

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.

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.

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

Toreplace the above frontend components,
refer to Figure 3-2.

WORN

Replace when eroded beyond

(‘\ .06"(1.5mm) Depth. T“

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

CAUTION

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

MAINTENANCE

5.3 REMOVING / REPLACING TORCH HEAD
AND SWITCHES FROM SERVICE LINE

I\ WARNING

Before any maintenance is attempted on this torch,
make sure the power switch onthe consoleisinthe
"OFF" positionandtheprimaryinputis deenergized.

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

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.
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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.

POWER CABLE

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

PILOT ARC
CONNECTION

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




SECTION 6

REPLACEMENT PARTS

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 uniton which the parts will
be used. The serial number is stamped on the unit
nameplate.

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).

6.2 Parts

SWITCH
0558000818

SPLICE
0558004020

TORCH BODY/HEAD -
0558003412 HANDLE

0558003322

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.

SWITCH
0558000818

TERMINAL FASTENER
0558004021
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CABLE ASSEMBLY
25FT. (7.6m) - 0558002841
50FT. (15.2m) - 0558002842



Notes
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Revision History

Original Release on February 13, 2003

05/2003 - revised fuse part number from 0558001379 to 0558003075.
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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. ESAB N.V.
Brussels

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

THE CZECH REPUBLIC
ESAB VAMBERK s.r.0.
Prague

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

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 9 547 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: +49 212 298 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 Kift

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 1741 2525
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 Ltd
Ermington

Tel: +61 2 9647 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 33478 4517
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 2 393 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 *
A

0558003746

ESAB AB

SE-695 81 LAXA
SWEDEN

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

www.esab.com
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