PT-38

Palniki do ciecia tukiem plazmowym

Instrukcja obstugi (PL)

Nr czesci 0558006786 - Palnik PT-38 25-stopowy (7,6 m)
Nr czesci 0558006787 - Palnik PT-38 50-stopowy (15,2 m)

0558007601



NALEZY SIE UPEWNIC, ZE OPERATOR OTRZYMA
PONIZSZE INFORMACJE.

MOZNA OTRZYMAC DODATKOWE KOPIE OD DOSTAWCY.

PRZESTROGA

Niniejsze INSTRUKCJE sa przeznaczone dla doswiadczonych operatorow. W przypadku
niepelnego obeznania zzasadami dziatania oraz z praktykami bezpieczenstwa zwigzanymi
ze spawaniem lukowym oraz dotyczacymi sprzetu stuzacego do ciecia, wskazane jest
przeczytanie naszej broszury ,Srodki oraz praktyki bezpieczenstwa podczas tukowego
spawania, ciecia oraz ztobienia”, formularz 52-529. Osobom niewykwalifikowanym NIE zez-
wala sie na instalowanie, obstugiwanie ani dokonywanie konserwacji niniejszego sprzetu.
NIE wolno rozpoczynac instalacji lub pracy ze sprzetem bez uprzedniego przeczytania oraz
catkowitego zrozumienia niniejszych instrukcji. W przypadku niecatkowitego zrozumie-
nia niniejszych instrukcji, nalezy skontaktowac sie z dostawca w celu uzyskania dalszych
informacji. Przed rozpoczeciem instalacji lub pracy ze sprzetem nalezy zapoznac sie ze
Srodkami ostroznosci.

ODPOWIEDZIALNOSC UZYTKOWNIKA

Sprzet ten bedzie funkcjonowat zgodnie z opisem zawartym w niniejszej instrukcji obstugi oraz zgodnie
z dotaczonymi etykietkami i/lub wktadkami jesli instalacja, praca, konserwacja oraz naprawy przeprowadzane
beda zgodnie z dostarczonymi instrukcjami. Sprzet musi by¢ okresowo sprawdzany. Nie nalezy uzywac sprzetu
dziatajagcego wadliwie lub niewtasciwie konserwowanego. Czesci zepsute, brakujace, zuzyte, odksztatcone
lub zanieczyszczone musza by¢ niezwtocznie wymienione. Producent zaleca wystosowanie telefonicznej lub
pisemnej prosby o porade do autoryzowanego dystrybutora, od ktérego zostat zakupiony sprzet, czy naprawa
lub wymiana czesci jest konieczna.

Nie nalezy przerabiaé¢ catego sprzetu ani zadnej z jego czesci sktadowych bez uprzedniego pisemnego zez-
wolenia producenta. Uzytkownik ponosi wytagczng odpowiedzialnos¢ za jakiekolwiek usterki spowodowane
niewfasciwym uzytkowaniem, wadliwg konserwacja, uszkodzeniem, niewtasciwg naprawa lub przerébkami nie
przeprowadzonymi przez producenta lub przez osoby przez niego wyznaczone.

NALEZY PRZECZYTAC ORAZ ZROZUMIEC INSTRUKCJE OBSLUGI PRZED INSTALOWANIEM
LUB PRACA. CHRON SIEBIE | INNYCH!
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ROZDZIAL 1 SRODKI OSTROZNOSCI

1.0 Srodki ostroznosci

Uzytkownicy sprzetu do spawania oraz ciecia plazmowego posiadajg obowigzek upewnienia sie, ze kazdy, kto
pracuje ze sprzetem lub w jego poblizu zachowuje wszystkie stosowne $rodki ostroznosci. Srodki ostroznosci
muszg spetnia¢ wymagania dotyczace tego typu sprzetu do spawania oraz do ciecia plazmowego. Oprécz
standardowych regulacji dotyczacych miejsca pracy nalezy przestrzegac ponizszych zalecenh.

Catos¢ prac musi by¢ wykonywana przez wykwalifikowany personel dobrze zaznajomiony z dziataniem sprzetu
do spawania i ciecia plazmowego. Niewtasciwa obstuga sprzetu moze doprowadzi¢ do niebezpiecznych sytuaciji,
ktére moga skutkowac zranieniem operatora oraz uszkodzeniem sprzetu.

1. Kazda osoba uzywajaca sprzetu do spawania lub ciecia plazmowego musi by¢ obeznana z:
- jego obstuga

umiejscowieniem wytacznikéw bezpieczenstwa

jego funkcjonowaniem

odpowiednimi srodkami ostroznosci

- spawaniem i/ lub cieciem plazmowym

2. Operator musi upewnic sie, ze:
- W miegjscu, gdzie znajduje sie sprzet, w chwili jego uruchamiania, nie przybywa Zzadna
nieuprawniona osoba.
- kazdy posiada odpowiednig ochrone w momencie zapalania tuku.

3. Miejsce pracy musi:
- by¢ odpowiednie dla danego celu
- by¢ wolne od przeciaggéow

4. Osobiste wyposazenie bezpieczenstwa (ochronne):
- Nalezy zawsze nosic¢ zalecane osobiste wyposazenie ochronne, takie jak okulary ochronne, ognioodporne
ubranie, rekawice ochronne.
- Nie wolno nosi¢ luznych czesci ubioru, takich jak szaliki, oraz bransoletek, pierscionkéw itp., ktére moga
zostac uwiezione lub moga spowodowac poparzenia.

5. Ogodlne srodki ostroznosci:
- Nalezy upewnic sig, ze przewdd powrotny jest bezpiecznie podtagczony.
- Praca ze sprzetem pod wysokim napieciem moze by¢ wykonywana wytacznie przez wykwalifikowanego
elektryka.
- W poblizu miejsca pracy musi znajdowac sie odpowiedni, wyraznie oznaczony sprzet
przeciwpozarowy.
- Nie wolno smarowac oraz przeprowadzac konserwacji sprzetu w trakcie jego dziatania.

Klasa obudowy

Kod IP wskazuje klase obudowy, to znaczy stopien ochrony przed penetracja ciat statych i wody. Zapewniona
jest ochrona przed dotknieciami palcem, penetracja ciat statych wiekszych niz 12 mm oraz przed rozpryskami
wody pod katem do 60 stopni od pionu. Wyposazenie oznaczone IP23S moze by¢ przechowywane na zewnatrz,
ale nie zostato zaprojektowane z mysla o uzywaniu na zewnatrz, chyba ze bedzie pracowac pod zadaszeniem.

dopuszczalne
Jezeli urzadzenie zostanie umieszczone na po- pochylenie
wierzchni nachylonej pod katem wiekszym niz 15°,
moze sie ono przewrdci¢. Moze dojs¢ do obrazen
ciala oraz/lub powaznych uszkodzen urzadzenia.
15°
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ROZDZIAL 1 SRODKI OSTROZNOSCI

SPAWANIE ORAZ CIECIE PLAZMOWE MOZE SPOWODOWAC OBRAZENIA
OSTRZEZENIE ZAROWNO OPERATORA JAK | 0SOB POSTRONNYCH. w TRAKCII§
SPAWANIA LUB CIECIA PLAZMOWEGO NALEZY PRZEDSIEWZIAC
WSZELKIE SRODKI OSTROZNOSCI. NALEZY ZAPYTAC O PRAKTYKI

BEZPIECZENSTWA PRACODAWCY, KTORE POWINNY BYC OPARTE NA
DANYCH DOTYCZACYCH RYZYKA PODANYCH PRZEZ PRODUCENTA.

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM - Grozi $miercia.
- Nalezy zainstalowac¢ oraz uziemi¢ jednostke do spawania lub ciecia plazmowego zgodnie z odpowied-
nimi standardami.
- Nie wolno dotyka¢ czesci elektrycznych lub elektrod odstonieta skérg, wilgotnymi rekawicami lub wil-
gotnym ubraniem.
- Nalezy odizolowac¢ sie od ziemi oraz od cietego lub spawanego przedmiotu.
— Nalezy upewnic sig, ze stanowisko pracy jest bezpieczne.

OPARY ORAZ GAZY - Moga stanowic¢ zagrozenie dla zdrowia.
- Nalezy trzymac gtowe jak najdalej od oparéw.
- Nalezy uzy¢ systemu wentylacji, systemu odprowadzania wyziewow na tuku lub obydwu tych syste-
mow w celu odprowadzania oparéw oraz gazéw daleko od obszaru oddychania oraz obszaru pracy.

PROMIENIOWANIE WYTWARZANE PODCZAS SPAWANIA - Moze uszkodzi¢ oczy oraz poparzy¢ skore.
- Nalezy chroni¢ oczy oraz cate ciato. Nalezy stosowac wihasciwe ekrany do spawania / ciecia plazmowego
oraz odpowiednie filtry spawalnicze oraz nosi¢ ubranie ochronne.
- Nalezy chroni¢ osoby postronne poprzez stosowanie odpowiednich ekranéw lub zaston.

NIEBEZPIECZENSTWO POZARU
- Iskry (rozpryski) moga spowodowac pozar. Z tego powodu nalezy sie upewni¢, ze w poblizu nie ma
zadnych tatwopalnych materiatow.

HALAS - Nadmierny hatas moze uszkodzi¢ stuch.
- Nalezy chroni¢ uszy. Nalezy stosowac ostony na uszy lub inna ochrone stuchu.
- Nalezy ostrzec osoby postronne o grozagcym im ryzyku.

WADLIWE DZIALANIE - W przypadku wadliwego dziatania nalezy zadzwoni¢ do eksperta po pomoc.

NALEZY PRZECZYTAC ORAZ ZROZUMIEC INSTRUKCJE OBSLUGI PRZED INSTALOWANIEM
LUB PRACA. CHRON SIEBIE | INNYCH!

Ten produkt jest przeznaczony wylacznie do ciecia tukiem plazmowym.
m Jakiekolwiek inne zastosowanie moze spowodowac obrazenia ciata

oraz/lub uszkodzenia urzadzenia.

W celu unikniecia obrazen ciata oraz/lub uszko-
dzenia urzadzenia, stosowac¢ pokazane metody i
punkty podnoszenia.
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ROZDZIAL 2 OPIS

W PROCESIE CIECIA tUKIEM PLAZMOWYM WYSTEPUJA WYSOKIE NA-
PIECIA. NALEZY UNIKAC KONTAKTU Z CZESCIAMI PALNIKA | AGRE-
GATU POD NAPIECIEM. ROWNIEZ NIEPRAWIDLOWE OBCHODZENIE
SIE Z UZYWANYMI GAZAMI MOZE STWARZAC ZAGROZENIE DLA
BEZPIECZENSTWA. PRZED ROZPOCZECIEM EKSPLOATACJI PALNIKA
OSTRZEZENIE PT-38 NI:\LEZY ZAPOZNAC SIE Z ZASADAMI BEZPIECZENSTWA ORAZ
WSKAZOWKAMIDOTYCZACYMI EKSPLOATACJIPODANYMI W ODPO-
WIEDNIEJ INSTRUKCJI OBStUGI AGREGATU SPAWALNICZEGO.

U2YWANIE PALNIKA PT-38 Z JAKIMKOLWIEK ZESTAWEM NIEWYPO-
SAZONYM W ODPOWIEDNI OBWOD BLOKUJACY MOZE NARAZIC OPE-
RATORA NA NIESPODZIEWANY KONTAKT Z WYSOKIM NAPIECIEM.

2.0 Opis

Palnik PT-38 to palnik do ciecia recznego z gtowica 90°, zaprojektowany do uzytku z kilkoma agregatami do ciecia tukiem
plazmowym wykorzystujacymi jako gaz plazmowy czyste, suche powietrze. Dostepne dtugosci przewoddw dla palnika PT-
38 wynosza 25 stop (7,6 m) i 50 stop (15,2 m). Palnik PT-38 moze pracowac z maksymalnym pradem 90 A przy 100% cyklu
roboczym.

Niniejsza instrukcja zapewnia operatorom wszelkie informacje niezbedne do zmontowania, obstugi i naprawy palnika do
ciecia tukiem plazmowym PT-38. Dodatkowe informacje na temat zasad bezpieczenistwa, instrukgcji procesowych oraz usu-
wania usterek mozna znalez¢ w odpowiedniej instrukgcji obstugi zestawu do ciecia fukiem plazmowym.

Zaprojektowany z myslg o bardzo wysokiej wydajnosci i prostocie obstugi, palnik PT-38 zapewnia czyste, wysokiej jakosci
ciecia.

Najbardziej kompaktowy palnik 90 A na rynku

Doskonate mozliwosci ciecia - ciecie 1-1/2 cala (38 mm); przecinanie 1-3/4 cala (45 mm)
Uniwersalny dzieki wykorzystaniu powietrza technologicznego albo powietrza w butlach
Uruchomienie tukiem rozruchowym - réwny rozruch nawet przez warstwe farby
Przewody o dtugosci 25 stép (7,6 m) lub 50 stép (15,2 m)

Doskonata trwato$¢ elementéw zuzywalnych

Projekt z cze$ciami na miejscu

Jednoroczna gwarancja

227



ROZDZIAL 2 OPIS

2.1 Dane techniczne palnika:

Ciecie 1-1/2 cala (38 mm); przecinanie 1-3/4 cala (45 mm)
Wydajnosc¢ pradowa 90 A przy 100% cyklu roboczym
Nominalny przeptyw 400 cfh przy 80 psig (189 I/min przy 5,5 bar)
Dtugos¢ przewodow 25 stép (7,6 m) lub 50 stép (15,2 m)

Wymiary

Dtugos¢ catkowita 8,2 cala (208 mm)
Dtugos¢ gtowicy 3,0 cala (76 mm)
Palnik PT-38 25-stopowy (7,6 m) 0558006786
Palnik PT-38 50-stopowy (15,2 m) 0558006787

Palniki i zespoty korpusu palnika sg dostarczane bez przegrody gazu, elektrody, dyszy oraz nasadki ostaniajgcej/ochronnej.
Nalezy zamoéwic¢ kompletne zestawy czesci zamiennych albo poszczegdlne elementy pokazane w rozdziale Zestawy czesci
zamiennych palnika PT-38 lub Wykaz elementoéw zuzywalnych.

Kompatybilne agregaty ESAB:
Powercut-1300:

Agregat 208-230/460 V 0558007220
Agregat 208-230/460 V BL ......vcevveeeeeerecerecrnens 0558007220F
Agregat 400 V CE 0558007224
Agregat 400 V 0558007634
Agregat 460 V 0558008320
Agregat 575V Bl 0558007227
Powercut-1600:
Agregat 208-230/460 V 0558007230
Agregat 208-230/460 V BL.......ccovvvevecrreruscrenncs 0558007230F
Agregat 400V CE 0558007234
Agregat 400V 0558007636
Agregat 460V 0558008323
Agregat 575V BL 0558007237
Powercut-900:
Agregat 208/230V 0558008120
Agregat 208/230V Bl 0558008120F
Agregat 230V CE 0558008123
Agregat 400V CE 0558008135
Agregat 400V 0558008133
Agregat 460V 0558008127
Agregat 575V BL 0558008131
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ROZDZIAL 2

OPIS

2.2  Akcesoria opcjonalne:

Zestaw do pomiaru przeptywu gazu
(zestawy ,CE” - 0558000739)

nr czesci 19765

Cenne narzedzie do diagnozowania probleméw pozwalajace na mierzenie

rzeczywistego przeptywu gazu przez palnik.

Zestaw prowadnicy palnika:

'
&l .

Ten kompletny zestaw w wytrzymatej, plastikowej skrzynce zawiera akcesoria do ciecia prostego i po kole w meta-

lach zelaznych i niezelaznych.

Deluxe, promien 1-3/4" - 42" (44,5 mm - 106 cm)
Basic, promien 1-3/4"-28" (44,5 mm-71 cm)

Powercut-1300/1600

Zestaw prowadnicy odstepu 90 A

Stosowany do utrzymywania statego odstepu palnika.

Ziobienie 90 A:
«  Dysza do Ztobienia 90 A

«  Zestaw ostony termicznej ztobienia 90 A

«  *Uwaga: Wymaga zastosowania przegrody gazu 90/100 A.....

Powercut-900

Zestaw prowadnicy odstepu 60 A
Stosowany do utrzymywania statego odstepu palnika.

Zlobienie 60 A:
«  Dysza do ztobienia 60 A

«  Zestaw ostony termicznej ztobienia 60 A

nr czesci 0558006614

nr czesci 0558007681
nr czesci 0558008186
nr czesci 0558004870

nr czesci 0558008592

nr czesci 0558003258
nr czesci 0558002675

nr czesci 0558008588
nr czesci 0558008591

2.3 Zestawy czesci zamiennych:
Zestawy czesci zamiennych palnika PT-38
0558007640 | 0558007639 | 0558007642 | 0558007641 | 0558008419 | 0558008418 | Nrczesci Opis
920 A 90 A 70A 70A 60A 60A
PC-1600 CE PC-1600 PC-1300 CE PC-1300 PC-900 CE PC-900
3 3 3 3 3 3 0558005220 | ELEKTRODA
1 1 1 1 1 1 0558005217 | PRZEGRODA GAZU 30-70A
1 1 0558004870 | PRZEGRODA GAZU 90/100A
- 3 3 0558008417 | DYSZA60A
- 4 4 0558005219 | DYSZA70A
4 4 0558007680 | DYSZA 90 A
1 1 1 1 0558007682 | DYSZA DO CIECIA WZDEUZNEGO 40 A
1 1 1 0558007549 | NASADKA OSLANIAJACA/OCHRONNA
1 - 1 1 0558008094 | NASADKA OStANIAJACA/OCHRONNA DLUGA 90 A
3 3 3 3 3 3 2064062 O-RING .3011D .070W Nitryl
1 1 1 1 1 1 17672 SMAR SILIKONOWY DOW DC-111 (1/4 uncji)
1 1 1 1 1 1 0558001379 | BEZPIECZNIK MIDGET SLO-BLO 2 A 600V
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ROZDZIAL 2 OPIS

24 Wykaz elementéw zuzywalnych - PC-1300/1600:

CUTTING / COUPAGE
90A [0558007549 0558007680 0558005220 0558004870 | PT-38
: | ! ! : JOINT TORIQUE
| , , | = 85W51
I | | |
| ; I A1
1 : 4 [ N
! - _———— ° 0 B N
I N .
1 = N I 2
I | | g oi k2
1 " ! i
I | L ke
! ! | ! !
7T0A @58007549 0558005219 0558005220 0558005217 |
I [

o ! : l | = |
40A | 0558007549 0558007682 0558005220 0558005217 GREASE @))‘D))
| GRAISSE

| 17672
: G?'TQEDD%FEAGE#ER e GOUGEAGE ] Jo'g%:;:??gzoue
F--——z--- 7| 0558006613 0558006611 | 0558006601 0558006611 0558007681 0558004870
-~ [l ] . ™
| 1) bl o! 1
' gopst || P [[ L FUSE 2A 600V
| 5.5 BAR || L | FUSIBLE 24 Goov
TTTTTTTTo R 9558006614 . , | _____Oossoostse ]

*Uwaga: Do ztobienia uzy¢ przegrody gazu 90 A (0558004870)

90A | 0558008094 osssoonsocunlNGosssooszzo 0558004870 | PT-38 CE

: I : : I O-RING
| | | | —_— 85W51
I I I i
1 ; 1 /7 SR
| . V3 :___ N
VA T \
' -- - o >0
| i
I | N \ ol e
1 : | |
I I ., e ekl
- ! I ! !
70A [0558008094 0558005219 0558005220 0558005217 |

: - : : : : | = |
40A [0558008094 0558007682 0558005220 0558005217 GREASE
I 17672 @))))

I

1 O-RING

! ... STAND-OFFGUIDE ____ GOUGING 2064062
r————z--- 1! 0558006613 0558006611 : 0558006601 0558006611 0558007681 0558004870
| 1! P i
|—>@<—|: m ] Lo m ] T |
| ! b o! ! (T T]
| 80 PSI || P SIS B FUSE 2A 600V
. 5.5 BAR || Do S | 0558001379
i L 0558006614 | | osseoostee i

*Uwaga: Do ztobienia uzy¢ przegrody gazu 90 A (0558004870)
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2,5 Wykaz elementéw zuzywalnych - PC-900:

CUTTING /| COUPAGE

60A |0558007549 0558008417 0558005220

0558005217 | i PT.38

JOINT TORIQUE
85W51

—— ol |-—-|
T ]
I I I
I I I
I I 1 I
40A (0558007549 0558007682 0558005220 0558005217 |
I
. = |
I
GREASE ‘
' GRAISSE @)))
| 17672
STAND-OFF GUIDE GOUGING O-RING
: ___GUIDE DE HAUTEUR GOUGEAGE JOINT TORIQUE
r————---- 7| 0558008590 0558006611 ' 0558006602 0558006611 0558008588 0558005217
| 1! b i
~- U Ao
1 1! | o i LI 1]
I I ] 1 PAC 1 Tmmml i Ss~ | 11 L___1 -4 1
! Do | FUSE 2A 600V
! 58_2, Pgﬁln L A P D | FUSIBLE 2A 600V
———moo-- R 0558008592 ;L osooogSe1 0558001379
CUTTING
60A (0558008094 0558008417 0558005220 0558005217 | PT-38 CE
| | | | |
| | | | | 85W51
I ! I I I
I I I
I -+ | -
1 o L -
! I | I
| I I I I
- l l ! l
40A | 0558008094 0558007682 0558005220 0558005217 |
I
1 E-I-l
I
GREASE
| 17672 @,)))
I
! __ STAND-OFF GUIDE___ GOUGING 2064062
F—————--- 7 | 0558008590 0558006611 | 0558006602 0558006611 0558008588 0558005217

1

|

Rl| =g =)

0558008592 b 0558008591

________________________________________________________________________________
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ROZDZIAL 3 INSTALACJA

UPEWNIC SIE, ZE PRZELACZNIK ZASILANIA AGREGATU JEST WYLA-
CZONY (POZYCJA OFF) ORAZ ZE UZWOJENIE PIERWOTNE JEST ODLA-
CZONE OD ZASILANIA.

3.0 Instalacja
3.1 Instalacja palnika

1. Otworzy¢ drzwiczki dostepowe przewodu palnika na panelu przednim agregatu Powercut-1300/1600.

przewodu
palnika

2. Podfaczyc¢ wtyczke przewodu palnika do gniazda na panelu. Spraw-
dzi¢ orientacje potaczenia, aby zapewni¢ prawidtowe pasowanie.

Gniazdo na panelu

Wtyczka przewodu palnika

3. Podtaczy¢ przewdd powietrza do szybkoztgczki. Umiesci¢ dtawik w kwadratowym wycieciu z przodu agre-
gatu. Ustawic rowek dtawika w potowie kwadratowego wyciecia.

Kwadratowe
wyciecie

Dtawik

Szybkoztaczka przewodu powietrza
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ROZDZIAL 3 INSTALACJA

4. Wiozyc¢ przewdd roboczy do gniazda z przodu agregatu i obrocic
go w prawo do oporu.

5. Zatozyc¢ z powrotem drzwiczki dostepowe przewodu palnika.

Przewdd roboczy

Drzwiczki dostepowe przewodu palnika
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ROZDZIAL 4 EKSPLOATACJA

\| NIE UZYWAC TLENU Z TYM PALNIKIEM!
N I EBEZPI ECZE NSTW UZYCIE TLENU MOZE SPOWODOWAC POZAR.

TRZ EZEN I E TRZYMANIA LUB PRZENOSZENIA AGREGATU.

_ « NIE WOLNO DOTYKAC ZADNYCH ELEMENTOW PALNIKA PRZED

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE SPOWODOWAC SMIERC!
« NIE WOLNO UZYWAC AGREGATU PRZY ZDJETEJ POKRYWIE.
« NIEWOLNO POZOSTAWIAC PODLACZONEGO ZASILANIA PODCZAS

UCHWYTEM (DYSZY, OSLONY TERMICZNEJ, ELEKTRODY ITP.) PRZY
WLACZONYM PRZELACZNIKU ZASILANIA (POZYCJA ON).

4,0 Ciecie palnikiem PT-38

Podczas ciecia przy pomocy palnika PT-38 nalezy stosowac nastepujace procedury.

1.
2.
3.

Upewnic sie, ze Scienny przefacznik roztaczajacy jest wtaczony. Waczy¢ przetacznik zasilania agregatu.

Ustawic regulator cisnienia na 80 psig (5,5 bar).

PC-1300/1600: Ustawi¢ dysze palnika w odlegtosci okoto 1/8 - 1/4 cala (3,2 - 6,4 mm) ponad elementem obrabia-
nym, pochylong pod katem ok. 5 -15°. Zmniejszy to prawdopodobienstwo przedostania sie odpryskéw do dyszy.
W przypadku uzycia prowadnicy odstepu 90A dla palnika PT-38, nalezy zachowa¢ odstep pomiedzy dysza a
elementem obrabianym wynoszacy ok. 1/4 cala (6,4 mm). PC-900: Ustawic¢ dysze palnika w odlegtosci okoto 1/8
- 3/16 cala (3,2 - 4,8 mm) ponad elementem obrabianym, pochylong pod katem ok. 5 -15°. Zmniejszy to prawdo-
podobienstwo przedostania sie odpryskéw do dyszy. W przypadku uzycia prowadnicy odstepu 60A dla palnika
PT-38, nalezy zachowac¢ odstep pomiedzy dysza a elementem obrabianym wynoszacy ok. 1/8 cala (3,2 mm).
Nacisnac przetacznik na palniku. Powietrze powinno wyptywac przez dysze palnika.

W ciggu dwoéch sekund po nacisnieciu przycisku na palniku powinno nastapic zainicjowanie tuku rozruchowego.
Natychmiast po tym powinien pojawic sie tuk roboczy, co pozwoli na rozpoczecie ciecia. W przypadku wykorzy-
stywania funkcji BLOKADA URUCHOMIENIA, przetacznik na palniku moze zosta¢ zwolniony po ustabilizowaniu
sie fuku tnacego.

Po rozpoczeciu ciecia palnik nalezy utrzymywac w nachyleniu ku przodowi pod katem 5-15° (Rysunek 4-1.).
Utrzymanie takiego kata nachylenia jest szczegélnie przydatne podczas przecinania catkowitego. Jezeli nie ko-
rzysta sie z prowadnicy odstepu, dysze nalezy utrzymywa¢ w odlegtosci ok., PC-1300/1600: 1/8 - 1/4 cala (3,2
mm - 6,4 mm), PC-900: 1/8 - 3/16 cala (3,2 mm - 4,8 mm) od elementu obrabianego.

PC-900/1300/1600 PC-1300/1600 PC-900

WAZNE!!
Utrzymywac
wiasciwy odstep

WAZNE!!
Utrzymywac
wiasciwy odstep

Moc wzrasta wraz ze
wzrostem odstepu!

' ' 1/8-3/16 cala

Moc wzrasta wraz ze
wzrostem odstepu!

41_
1/8-1/4 cala

LS T (3,2-6,4mm) T (3,2-4,8 mm)
KIERUNEK CIECIA ' LSS A
— i
Rysunek 4-1. Prawidiowy Rysunek 4-2. Zaleznos¢ odstepu i mocy

kat nachylenia palnika
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PROMIENIE tUKU MOGA SPOWODOWAC POPARZENIA OCZU | SKORY;
: HALAS MOZE SPOWODOWAC USZKODZENIE SLUCHU.
OSTRZEZENIE « NALEZY NOSIC HELM SPAWALNICZY ZE SZKLAMI OCHRONNYMI
NR6LUB 7.
« NALEZY NOSIC OCHRANIACZE NA OCZY, USZY | CIALO.

2.GDY LUK PRZEBIJE SIE PRZEZ MATERIAL, NALEZY USTA-
WIC PALNIK W POZYCJI PIONOWEJ | KONTYNUOWAC
CIECIE.

1.ROZPOCZYNAJAC PRZEBIJANIE NALEZY PRZECHYLIC PAL-
NIK TAK, ABY UNIKNAC ODBIC STOPIONEGO MATERIALU |
ZAPOBIEC USZKODZENIU PALNIKA.

N

Rysunek 4-3. Techniki przebijania i ciecia z uzyciem palnika PT-38

236



ROZDZIAL 4 EKSPLOATACJA

CIECIE SKOKOWE, NAWET PRZY ZASTOSOWANIU NISKIEGO POZIO-
MU NATEZENIA PRADU, MOZE ZNACZACO WPLYNAC NA SKROCENIE

OSTRZEZEN|E ZYWOTNOSCI ELEMENTC?W ZU2YWAL.NYCH PALNIKA. PROBA CIECIA
SKOKOWEGO PRZY WYZSZYM NATEZENIU (POWYZEJ 40 A) MOZE
SPOWODOWAC NATYCHMIASTOWE ZNISZCZENIE ELEMENTOW ZU-
ZYWALNYCH.

4.1 Prowadnica odstepu

Stuzy do utrzymania statego odstepu. Zamocowac opcjonalng prowadnice odstepu, demontujgc nasadke ostaniajaca/
ochronng i montujac zestaw prowadnicy odstepu.

Zestaw prowadnicy

odstepu
Prowadzi¢ wzdtuz

prostej krawedzi lub
wykonywac¢

cigcie swobodne. Rysunek 4-4. Instalacja i obstuga prowadnicy odstepu
4,2 Ciecie wzdluzne40 A

Do ciecia cienkich materiatéw o grubosci ponizej 3/8" (9 mm), zatozy¢ niskopradowa przegrode gazu, elektrode, dysze
do ciecia wzdtuznego 40 A oraz standardowa nasadke ostaniajaca/ochronnga. Ustawi¢ poziom pradu na 40 A i rozpoczac
ciecie.

Przegroda gazu (30-70 A)
Elektroda Dysza do ciecia wzdtuznego 40 A

Nasadka ostaniajgca/
zabezpieczajaca
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4.3  Zlobienie palnikiem PT-38

PC-1300/1600: Do ztobienia zatozy¢ wysokopradowa przegrode gazu, elektrode, dysze do ztobienia 90 A oraz zestaw osto-
ny termicznej do ztobienia 90 A. Parametry robocze to 60 - 80 psi ( 4,1 - 5,5 bar) oraz 70 - 90 A. Cisnienie powietrza i prad
moga by¢ regulowane w tych zakresach w celu uzyskania zadanego poziomu usuwania metalu oraz profilu rowka.

PC-900: Do Ztobienia zatozy¢ przegrode gazu, elektrode, dysze do Ztobienia 60 A oraz zestaw ostony termicznej do Ztobie-
nia 60 A. Parametry robocze to 60 - 80 psi (4,1 - 5,5 bar) oraz 40 - 60 A. Cisnienie powietrza i prad moga by¢ regulowane w
tych zakresach w celu uzyskania zagdanego poziomu usuwania metalu oraz profilu rowka.

Dysza do ztobienia 90 A - PC-1300/1600
60 A - PC-900

Przegroda gazu 90 A - PC-1300/1600

Zestaw ostony termicznej
Elektroda do ztobienia

4 90 A - PC-1300/1600
‘(‘ / 60 A - PC-900

Przegroda gazu 60 A - PC-900
4.4 Instalowanie elementow zuzywalnych

Testy wykazaty, ze poprzez uzywanie palnika w prawidtowych zakresach warunkéw roboczych (szczegdlnie pradu tuku
oraz przeptywu gazu), elementy zuzywalne palnika nie poluzowuja sie, gdy sg odpowiednio zamocowane. Uszkodzenie i
przegrzanie palnika moze by¢ spowodowane luznymi elementami.

A. Dokreci¢ elektrode i nasadke ostaniajgca/ochronng do korica przy kazdej wymianie lub kontroli elementéw zuzywal-
nych.

B. Sprawdzac dokrecenie elementéw zuzywalnych przed rozpoczeciem kazdego cyklu roboczego, nawet jesli wszystko
dziatato prawidtowo na zakoriczenie poprzedniego cyklu.

Uwaga:
Upewnicsie, ze gniazdo elektrody/korpusu Zespot korpusu
palnika oraz ttok sg czyste i niezanieczysz- palnika

czone. Zanieczyszczenia mogg utrudniac

spasowanie sasiadujgcych powierzchni. Gniazdo elektrody/

Uwaga: korpusu paInika

Mocne dokrecenie elektrody recznie jest
wystarczajace, uzycie narzedzi takich jak Przegro da
klucze czy kombinerki nie jest wymagane

ani zalecane gazu

’ (30-70A)
Przegroda gazu (90A)
Uwaga: /%

Luzne elementy moga spowodowad
uszkodzenie i przegrzanie palnika. Prze- Elektroda
chodzenie tuku wskazuje na poluzowane
elementy. Upewni¢ sie, ze nasadka jest
mocno dokrecona. Elementy uszkodzone Nasadka
przez tuk spowoduja zniszczenie palnika i ostaniajaca/ochronna

muszg zosta¢ wymienione. Dysza
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4.5 Dane ciecia

Uzy¢ informacji podanych na kolejnych stronach w celu wyregulowania ustawien palnika az do uzyskania opty-

malnych parametréw ciecia.

\| NIE UZYWAC TLENU Z TYM PALNIKIEM!
N I EBEZPI ECZENSTW UZYCIE TLENU MOZE SPOWODOWAC POZAR.

4.6 Obstuga agregatu

Odnosnie obstugi agregatu nalezy sie zapoznac¢ z instrukcja obstugi agregatu Powercut-1300/1600.

pONERCUT16M
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Opis | Nr czesci
Y PT-38
ESAB Powercut-1300/1600 Dysza 0558007682
- Dane procesowe systemu plazmowego Przegroda gazu 0558005217
Nasadka ostaniajaca/
ochronna 0558007549
40 A
Stal weglowa
Grubos¢
ateriaty cal (mm) 0,06(1,5) | 0,125(3,2) | 0,25(6,4) | 0,50(12,7)
Odst ‘(’,Vz:"t'l‘(zsv:a 0,06(1,5)- | 0,06(1,5)- | 0,06(1,5)- | 0,06(1,5)-
€pP pocza 0,125(3,2) | 0,125(3,2) | 0,125(3,2) | 0,125(3,2)
cal (mm)
Cisnienie
powietrza PSI (BAR) 80 (5,5) 80 (5,5) 80 (5,5) 80 (5,5)
Predkosé CAL/MIN 360 190 62 18
posuwu MM/MIN 9144 4826 1575 457
40 A
Aluminium
Grubos¢
o eriaty cal (mm) 0,06(1,5) | 0,125(3,2) | 0,25(6,4) | 0,50(12,7)
odst ‘(',"cyz'“’t'l‘(‘xa 0,06(1,5)- | 0,06(1,5- | 0,06(1,5- | 0,06(1,5)-
ep pocza 0,125(3,2) | 0,125(3,2) | 0,125(3,2) | 0,125(3,2)
cal (mm)
Cisnienie
powietrza PSI (BAR) 80 (5,5) 80 (5,5) 80 (5,5) 80 (5,5)
Predkos¢ CAL/MIN 375 150 48 16
posuwu MM/MIN 9525 3810 1219 406
Stal nierdzewna
Grubos¢
ateriaty cal (mm) 0,06(1,5) | 0,125(3,2) | 0,25(6,4) | 0,50(12,7)
odst ‘(’)V‘g’:"t'l‘(:sv:a 0,06(1,5)- | 0,06(1,5- | 0,06(1,5- | 0,06(1,5)-
€pP pocza 0,125(3,2) | 0,125(3,2) | 0,125(3,2) | 0,125(3,2)
cal (mm)
Cisnienie
powietrza PSI (BAR) 80 (5,5) 80 (5,5) 80 (5,5) 80 (5,5)
Predkoéé CAL/MIN 352 130 26 8
posuwu MM/MIN 8941 3302 660,4 203
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PT-38 Opis | Nr czesci
- ® Elektroda 0558005220
ESAB Powercut-900 Dysza 0558008417

Dane procesowe systemu plazmowego

Przegroda gazu

0558005217

Nasadka ostaniajgca/

ochronna

0558007549

Stal weglowa
Grubos¢
materiatu cal (mm) 0,25 (6,4) 0,50(12,7) 0,75 (19,1) 1,0 (25,4)
Wysokos¢
Odstep poczatkowa 0,125 (3,2) 0,125 (3,2) 0,125 (3,2) 0,125 (3,2)
cal (mm)
Cisnienie
powietrza PSI (BAR) 80 (5,5) 80 (5,5) 80 (5,5) 80 (5,5)
Predkoéé CAL/MIN 117 35 18 8
posuwu MM/MIN 2971 889 457,2 203,2
Aluminium
Grubosc cal (mm) 0,25(6,4) | 0,50(12,7) | 0,75(19,1) | 1,0(25,4)
materiatu ! ! ! ! ! ! ! !
Wysokos¢
Odstep poczatkowa 0,188 (4,78) | 0,188 (4,78) | 0,188 (4,78) | 0,188 (4,78)
cal (mm)
Cisnienie
powietrza PSI (BAR) 80 (5,5) 80 (5,5) 80 (5,5) 80 (5,5)
Predkos¢ CAL/MIN 105 46 19 14
posuwu MM/MIN 2667 1168,4 482,6 355,6
Stal nierdzewna
Grubosc¢
materiatu cal (mm) 0,25 (6,4) 0,50 (12,7) 0,75(19,1) 1,0 (25,4)
Wysokos¢
Odstep poczatkowa 0,188 (4,78) | 0,188 (4,78) | 0,188 (4,78) | 0,188 (4,78)
cal (mm)
Cisnienie
powietrza PSI (BAR) 80 (5,5) 80 (5,5) 80 (5,5) 80 (5,5)
Predkos¢ CAL/MIN 82 25 12 7
posuwu MM/MIN 2082,8 635 304,8 177,8
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Opis | Nr czesci
.@ PT-38 Elektroda 0558005220
ESAB Powercut-1300/1600 Dysza 0558005219
A

Dane procesowe systemu plazmowego

Przegroda gazu

0558005217

Nasadka ostaniajaca/

0558007549

ochronna
Stal weglowa
:;:;?::u cal (mm) 0,25(6,4) | 0,50(12,7) | 0,75(19,1) | 1,0(254) | 1,25(31,8)
Wysokos¢
Odstep poczatkowa 0,125 (3,2) 0,125 (3,2) 0,125 (3,2) 0,125 (3,2) 0,125 (3,2)
cal (mm)
Cisnienie
powietrza PSI (BAR) 80 (5,5) 80 (5,5) 80 (5,5) 80 (5,5) 80 (5,5)
Predkoéé CAL/MIN 150 50 26 12 5
posuwu MM/MIN 3810 1270 660,4 305 127
Aluminium
Grubos¢
materiatu cal (mm) 0,25(64) | 0,50(12,7) | 0,75(19,1) | 1,0(254) | 1,25(31,8)
Wysokos¢
Odstep poczatkowa 0,188 (4,78) | 0,188 (4,78) | 0,188 (4,78) | 0,188 (4,78) | 0,188 (4,78)
cal (mm)
Cisnienie
powietrza PSI (BAR) 80 (5,5) 80 (5,5) 80 (5,5) 80 (5,5) 80 (5,5)
Predkos¢ CAL/MIN 140 66 28 20 11
posuwu MM/MIN 3556 1676,4 711,2 508 279,4
Stal nierdzewna
Grubosc¢
materiatu calimm) 0,25(6,4) | 050(12,7) | 0,75(19,1) | 1,0(254) | 1,25(31,8)
Wysokos¢
Odstep poczatkowa 0,188 (4,78) | 0,188(4,78) | 0,188 (4,78) | 0,188 (4,78) | 0,188 (4,78)
cal (mm)
Cisnienie
powietrza PSI (BAR) 80 (5,5) 80 (5,5) 80 (5,5) 80 (5,5) 80 (5,5)
Predkos¢ CAL/MIN 110 36 17 11 6
posuwu MM/MIN 2794 914,4 431,8 279,4 152,4
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PT-3 8 Opis | Nr czesci
-® Elektroda
ESAB Powercut-1300/1600 o e

Dane procesowe systemu plazmowego

Przegroda gazu

0558004870

Nasadka ostaniajaca/

0558007549

ochronna
Stal weglowa
Grubosé
materiatu cal(mm) 0,25(6,4) | 0,50(12,7) | 0,75(19,1) | 1,0(25,4) 1,5(38,1)
Wysokos¢
Odstep poczatkowa 0,125 (3,8) 0,125 (3,8) 0,125 (3,8) 0,125 (3,8) 0,125 (3,8)
cal (mm)
Cisnienie
powietrza PSI (BAR) 80 (5,5) 80 (5,5) 80 (5,5) 80 (5,5) 80 (5,5)
Predkos¢ CAL/MIN 160 60 29 19 8
posuwu MM/MIN 4064 1524 737 483 203
Aluminium
Grubosc
materiatu cal(mm) 0,25(6,4) | 0,50(12,7) | 0,75(19,1) | 1,0(254) 1,5(38,1)
Wysokos¢
Odstep poczatkowa 0,250 (6,4) 0,250 (6,4) 0,250 (6,4) 0,250 (6,4) 0,250 (6,4)
cal (mm)
Cisnienie
powietrza PSI (BAR) 80 (5,5) 80 (5,5) 80 (5,5) 80 (5,5) 80 (5,5)
Predkos¢ CAL/MIN 188 76 52 27 12
posuwu MM/MIN 4775 1930 1321 686 305
Stal nierdzewna
Grubosc
materiatu cal (mm) 0,25(6,4) | 0,50(12,7) | 0,75(19,1) | 1,0(25,4) 1,5(38,1)
Wysokosé
Odstep poczatkowa 0,125 (3,8) 0,125 (3,8) 0,250 (6,4) 0,250 (6,4) 0,250 (6,4)
cal (mm)
Cisnienie
powietrza PSI (BAR) 80 (5,5) 80 (5,5) 80 (5,5) 80 (5,5) 80 (5,5)
Predkos¢ CAL/MIN 126 48 30 15 8
posuwu MM/MIN 3200 1219 762 381 203
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PRZED PODJECIEM JAKICHKOLWIEK PRAC KONSERWACYJNYCH NA
PALNIKU UPEWNIC SIE, ZE PRZELACZNIK ZASILANIA AGREGATU JEST
WYLACZONY (POZYCJA OFF) ORAZ ZE UZWOJENIE PIERWOTNE JEST
ODLACZONE OD ZASILANIA.

5.0 Informacje ogdlne
A. Sprawdzac okresowo zespot gtowicy palnika. Wymienic, jesli jest zuzyty lub uszkodzony.

B. Sprawdzac okresowo przewdd palnika. Jezeli w warstwie ochronnej lub w izolacji zyt wystepuja jakiekolwiek
uszkodzenia, wymieni¢ przewéd.

5.1 Brud lub zanieczyszczenia

Brud lub inne zanieczyszczenia w palniku oraz poluzowane elementy zuzywalne moga prowadzi¢ do przed-
wczesnego zuzycia palnika PT-38 spowodowanego wewnetrznym zajarzaniem tuku. Aby tego unikna¢, nalezy
sie stosowac do nastepujacych instrukcji: sprawdzi¢, czy stosowane jest czyste, suche i wolne od oleju powietrze.
Wytrze¢ nasadke szmatka przed zainstalowaniem nowego zestawu elementéw zuzywalnych. Zdolno$¢ nasadki
do uniemozliwiania przechodzenia tuku po jej powierzchni jest ograniczona, gdy nagromadzony jest na niej
brud lub inne zanieczyszczenia.
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5.2  Kontrolowanie, czyszczenie i wymiana elementéw zuzywalnych

Zdemontowac przednig cze$¢ palnika PT-38 w nastepujgcy sposob:

1. Skierowac gtowice palnika w dét i zdjac¢ nasadke ostaniajaca/ochron-
na, odkrecajac ja w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.
Dysza wypadnie z gtowicy palnika i pozostanie w nasadce ostfaniaja-

Zespot korpusu
palnika

cej/ochronnej.
Uwaga:
Dysza i elektroda zuzywajg sie zwykle w takim samym tempie. Dla
> Gniazdo zapewnienia optymalnego dziatania nalezy je wymienia¢ razem.
«— clektrody/ '
- TiOkkorpusu palnika | l,lwag_a: | o
Podczas sprawdzania elementéw zuzywalnych palnika sprawdzi¢ wi-
zualnie zesp6t korpusu palnika. Wymienic zespét korpusu palnika, je-
%\ $li jest zuzyty lub uszkodzony.
Elektroda
2. Wyjac dysze, odwracajac nasadke ostaniajaca/ochronng i wypychajac
dysze. Sprawdzi¢ dysze pod katem zuzycia. Kryza dyszy powinna by¢
Dysza okragta zarébwno na wlocie, jak i na wylocie. Jezeli owal kryzy dyszy
nasadka jest zuzyty albo wystepuja inne oznaki zuzycia na jednym z koncéw,
ostaniajaca/ dysza powinna zosta¢ wymieniona. Wnetrze dyszy moze by¢ pokryte
ochronna jasnoszarym osadem z elektrody. Mozna go usung¢ za pomocg wetny
stalowej, zwracajac uwage, aby na zakonczenie usunac wszelkie pozo-
statosci wetny.
Nasadka

ostaniajaca/ochronna

ZUZYTA

Dysza

g
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WYMIENIC ELEKTRODE, GDY EROZJA SIEGA GLEBIEJ NIZ NA
0,06 CALA (1,5 MM)

3. Jezeli elektroda posiada na srodku wgtebienie wieksze niz 0,06" (1,5 mm), musi zosta¢ wymieniona.
Wykonuje sie to poprzez wykrecenie elektrody z ttoka w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara. Jezeli elektroda bedzie uzywana po przekroczeniu limitu zuzycia, moze to spowodowac uszko-
dzenie palnika i agregatu. Znaczacemu skroceniu ulegnie takze zywotnosc dyszy.

ZUZYTA

4. Zdjac przegrode gazu. Sprawdzi¢ przegrode i ttok
pod katem uszkodzenh takich jak przechodzenie
tuku lub pekniecia, w razie potrzeby wymienic.

Uwaga:
Przegrode gazu i nasadke ostaniajaca/ochronna
nalezy wymienia¢ tylko wowczas, gdy s one
pekniete albo gdy widoczne s3 wyrazne oznaki
zuzycia. Zaleca sie wymiane w odstepach mie-
siecznych.

Zespot korpusu
palnika

Gniazdo elektrody/
5. Po zainstalowaniu przegrody gazu na korpusie  korpusu palnika

palnika zainstalowa¢ elektrode, wkrecajac jg na /

miejsce zgodnie z kierunkiem ruchu wskazéwek Ttok

zegara. > O Przegroda
6. Na koniec wymieni¢ dysze i nasadke ostaniajaca/

ochronng, wkrecajac te czesci na miejsce zgodnie Przegroda gazu (90A)
z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara.

gazu
(30-70A)

Uwaga: Elektroda
Mocne dokrecenie elektrody recznie jest wy-
starczajace, uzycie narzedzi takich jak klucze cz
JE] Yy € J Yy Nasadka ——

kombinerki nie jest wymagane ani zalecane. .
ostaniajaca/ochronna

Dysza
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PRZED PODJECIEM JAKICHKOLWIEK PRAC KONSERWACYJNYCH NA
PALNIKU UPEWNIC SIE, ZE PRZELACZNIK ZASILANIA AGREGATU JEST
WYLACZONY (POZYCJA OFF) ORAZ ZE UZWOJENIE PIERWOTNE JEST
ODLACZONE OD ZASILANIA.

5.3 Demontaz/ Montaz palnika

\

Zespot uchwytu

1. Wykreci¢ osiem srub z tbem gniazdowym krzyzowym z uchwytu. Oddzieli¢ dwie potowy zespotu
uchwytu. Podczas odtaczania zespotu korpusu palnika uwaza¢, aby nie zgubi¢ sprezyny wyzwalajacej.

Zesp6t gtowicy palnika
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Uwaga:
Jezeli wymieniony ma zosta¢ wytacznie przetacznik, wyciggnac przetacznik z uchwytu i odfgczyé prze-
wody (2) w punktach podtaczenia. Podtaczyé nowy przetacznik. Przewody do zaciskéw mozna podta-
cza¢ w dowolnej konfiguracji. Umiesci¢ na powrdt przetacznik w uchwycie. Zatozy¢ na powrdét druga
potowe uchwytu i dokreci¢ sruby.

0

! iy

& a

Przetacznik

Sprezyna

2. Ostroznie wyja¢ korpus palnika/ttok z zagtebienia w uchwycie palnika. Zapamieta¢ pozycje przetaczni-
ka, kabli i przewodu w celu przeprowadzenia ponownej instalacji.

W razie koniecznos$ci wymontowac stary przetacznik,
odtaczajac dwa zkacza, i wymienic¢ przetacznik na nowy.
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Uwaga:
Jezeli wymieniany jest przewdd palnika, wykonac kroki 3 i 4.

Uwaga:
Jezeli wymieniany jest tylko ttok, przejs¢ do kroku 5.

3. Sciggna¢ kotnierze izolacyjne w celu odstoniecia podtaczen przewodu i tuku rozruchowego. Odfgczy¢
zkacza przewodu z zespotu gtowicy palnika za pomoca kluczy 7/16" i 3/8" w celu zapobiezenia skrece-
niu miedzianej rurki.

Tutaj wtozy¢ klucz imbusowy 1/16" w celu

poluzowania $ruby nastawczej i odtaczenia
przewodu zasilajgcego.

Tutaj uzy¢ kluczy w celu odfgczenia przewodu. /

Przewdd zasilajacy

Pofaczenie nozowe tuku rozruchowego

Kotnierze izolacyjne

4. Odtaczyckabeltukurozruchowego od zespotu gtowicy palnika, odtgczajac zyte na potaczeniu nozowym.

5. Odtaczycostroznie przewdd zasilajacy, zabezpieczajac ttok za pomoca klucza maszynowego i luzujac za
pomocakluczaimbusowego 1/16"Srubenastawcza,poczymwyciagnaéprzewddzasilajacyzttokapalnika.

6. Wyjacttok.Wytrze¢wewnetrznesciankicylindrakorpusuorazO-ringznajdujacysiedolnejczescicylindra.

7. Aby ponownie zainstalowac, nalezy wkreci¢ srube nastawcza do ttoka o dwa do trzech rowkéw gwin-
tu. Zatozy¢ i nasmarowa¢ O-ring ttoka. Umiesci¢ sprezyne kontaktowa elektrody oraz nasadke (z kli-
nem skierowanym w strone przedniej czesci palnika) na ttoku. Naciskajac nasadke w dot i Sciskajac
sprezyne, wiozyc¢ tulejke przewodu zasilajagcego. Upewnic sie, ze koniec tulejki przewodu nie koliduje
z powierzchnig ttoka, aby zapewni¢ swobode ruchu. Dokreci¢ mocno Srube nastawcza. Sprawdzi¢, czy
tulejka przewodu zasilajacego jest pewnie zamocowana. Ostroznie wtozy¢ ttok do korpusu palnika,
zwracajac uwage na orientacje klina nasadki w strone przedniej czesci palnika.

Tutaj uzyc¢ klucza w celu zapobiezenia obra-
caniu sie ttoka podczas montazu/demonta-
zu przewodu zasilajacego.

Zwréci¢ uwage, aby tulejka nie kolidowata
— zttokiem, w celu uniemozliwienia interak-
¢ji zuchwytem.

™~ Zwroci¢ uwage na sposdb umieszczenia
sprezyny kontaktowej elektrody oraz klina
nasadki ttoka.

Nigdy nie zaciska¢ ttoka w tym miejscu!
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8. Jezeli przewdd palnika zostat odtgczony, wykonac¢ na powrét podtaczenie, dokreci¢ za pomoca klu-
czy i naciagna¢ do przodu kotnierz izolacyjny. Podtaczy¢ przewdd tuku rozruchowego i naciagnaé do
przodu kotnierz izolacyjny.

9. Ponownie naciskajac nasadke w dét i Sciskajac sprezyne, wlozy¢ zespdt palnika/ttoka do zagtebienia
uchwytu, dopasowujac prowadnice klinowe na nasadce i na korpusie. Umiesci¢ przewdd palnika, prze-
wod oraz przewdd tuku rozruchowego w obudowie. Zwina¢ okablowanie do zagtebienia uchwytu, uwa-
7ajac, aby nie doszto do zatrzasniecia przewoddw pomiedzy przylegajacymi powierzchniami obudowy.
Zainstalowac przefacznik, sprezyne i dzwignie.

Nasadka Tulejka nie wystaje

Prowadnica nasadki
Prowadnica nasadki
Sprezyna
O-ring
Klin nasadki
Ttok Prowadnica

korpusu

10. Zatozy¢ druga potowe uchwytu i dokreci¢ sruby. Dokreca¢ sruby, az pomiedzy dwoma potowami

nie bedzie zadnych szczelin. Uwaga: Jezeli potowy nie pasuja do siebie dobrze, zdja¢ jedng potowe i
sprawdzi¢, czy zadne przewody nie dostaty sie pomiedzy przylegajace powierzchnie uchwytu. Naci-
snac przetacznik w celu zapewnienia jego prawidtowego dziatania i odpowiedniej ilosci miejsca.

5.4 Mierzenie przeptywu gazu w palniku

Jezeli podejrzewa sie niski przeptyw gazu jako przyczyne niskiej wydaj- ?
nosci ciecia albo krotkiej zywotnosci elementéw zuzywalnych, przeptyw e

moze zosta¢ sprawdzony za pomoca zestawu do pomiaru przeptywu

zujacego przeptyw gazu wydostajacego sie z palnika. Zestaw obejmuje
takze instrukcje, ktérych nalezy scisle przestrzega¢ w celu zapewnienia
bezpiecznego i wtasciwego uzywania rotametru. (Patrz Rozdziat Akceso-
ria opcjonalne).

gazu. Zestaw skfada sie z recznego rotametru (przeptywomierza) wska- l |
I

e E
7 .")’ - -

Zestaw do pomiaru przeptywu

Catkowity przeptyw powietrza dla palnika PT-38 powinien wynosi¢
minimum 375 cfh (10,6 m3/h) przy zainstalowanych elementach zuzywal-
nych 90 A.
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6.0 Czesci zamienne

6.1 Informacje ogodlne

Nalezy zawsze podawac numer seryjny zestawu, dla ktérego zamawia sie czesci. Numer seryjny jest wybity na
tabliczce znamionowej zestawu.

6.2 Zamawianie

W celu zapewnienia prawidtowego dziatania zaleca sie, aby stosowa¢ z tym urzadzeniem wyfgcznie oryginalne
czesci i produkty ESAB. Stosowanie czesci niewyprodukowanych przez ESAB moze skutkowac utratg gwarancji.

Czesci zamienne moga by¢ zamawiane u lokalnego dystrybutora ESAB.
Podczas zamawiania czesci zamiennych nalezy podac wszelkie specjalne instrukcje odnosnie wysyiki.

Wykaz numeréw telefondw obstugi klienta znajduje sie w Informatorze Kontaktowym znajdujacym sie na tylnej
oktadce niniejszej instrukgji.

Uwaga
Pozycje na wykazie nieposiadajgce numeru czesci zostaty podane wytgcznie dla informag;ji
klienta. Elementy sprzetu powinny by¢ dostepne u lokalnych dystrybutoréw.
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POZYCJANR | NUMERCZESCI | ILOSC |OPIS

1 0558006789 1 ZESPOL KORPUSU LUTOWANY NA TWARDO AY PT-38
(Obejmuje pozycje 5,6,17)

2 0558006791 1 TLOK PT-38
(Obejmuje pozycje 3,4,7,14,17, 26)

3 * 1 NASADKA PT-38

4 * 1 SPREZYNA KONTAKTOWA ELEKTRODY 100A

5 * 1 O-RING 0,549 1D x 0,103 CR

6 * 1 O-RING 0,674 1D x 0,103 CR

7 * 1 O-RING 0,590 ID x 0,070 FKM

8 0558006800 * ZESPOL. PRZEWODU PALNIK 25 STOPOWY (7,6 m) AY PT-38
(Obejmuje pozycje 9,13,14,15,16,22)

0558006801 * ZESPOt PRZEWODU PALNIK 50 STOPOWY (15,2 m) AY PT-

?Ogbejmuje pozycje 9,13,14,15,16,22)

9 0558007878 1 PRZELACZNIK AY PT-38

10 0558006795 1 ZESTAW UCHWYTU PT-38
(Obejmuje pozycje 11,12,13)

1 * 1 DZWIGNIA PT-38

12 ® 1 SPREZYNA PT-38

13 * 10 SRUBA #6 x 0,50 Czarna

14 * 1 SRUBA NASADKI #8-32x 0,13

15 * 017 ELEMENT TERMOKURCZLIWY POLSZTYWNY 1/2" CZARNY

16 ® 0,34' ORUROWANIE PCV, 300V, #4 CZARNE

17 * AR SMAR SILIKONOWY DOW DC-111

22 0558007460 2 DEAWIK - POLOWKA

26 0558009426 1 O-RING 0,239 ID x 0,040 FKM
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