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NALEZY SIE UPEWNIC, ZE OPERATOR OTRZYMA
PONIZSZE INFORMACJE.

MOZNA OTRZYMAC DODATKOWE KOPIE OD DOSTAWCY.

PRZESTROGA

Niniejsze INSTRUKCJE sa przeznaczone dla doswiadczonych operatorow. W przypadku
niepetnego obeznania zzasadami dziatania oraz z praktykami bezpieczenstwa zwigzanymi
ze spawaniem tukowym 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
zezwala sie na instalowanie, obstugiwanie ani dokonywanie konserwacji niniejszego
sprzetu. NIE wolno rozpoczynac instalacji lub pracy ze sprzetem bez uprzedniego przec-
zytania oraz catkowitego zrozumienia niniejszych instrukcji. W przypadku niecatkowitego
zrozumienia niniejszych instrukgcji, nalezy skontaktowac sie z dostawcg 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 przerabia¢ catego sprzetu ani zadnej z jego czesci skladowych bez uprzedniego pisemnego zez-
wolenia producenta. Uzytkownik ponosi wylaczng 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 posiadaja obowiazek upewnienia sie, ze kazdy, kto pracuje ze sprzetem lub
w jego poblizu zachowuje wszystkie stosowne $rodki ostroznosci. Srodki ostroznosci musza spetnia¢ wymagania dotyczace tego typu
sprzetu do spawania oraz do ciecia plazmowego. Oprécz standardowych regulacji dotyczacych miejsca pracy nalezy przestrzegac
ponizszych zalecen. Cato$¢ prac musi by¢ wykonywana przez wykwalifikowany personel dobrze zaznajomiony z dziataniem sprzetu do
spawania i ciecia plazmowego. Niewfasciwa obstuga sprzetu moze doprowadzi¢ do niebezpiecznych sytuacji, ktére moga skutkowac
zranieniem operatora oraz uszkodzeniem sprzetu.

1.

Kazda osoba uzywajaca sprzetu do spawania lub ciecia plazmowego musi by¢ obeznana z:
- jegoobstuga

- umiejscowieniem wytacznikdéw bezpieczenstwa

- jego funkcjonowaniem

- odpowiednimi srodkami ostroznosci

- spawaniem i/ lub cieciem plazmowym

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

Miejsce pracy musi:
- by¢ odpowiednie dla danego celu
- by¢wolne od przeciggéw

Osobiste wyposazenie bezpieczenstwa (ochronne):

- Nalezy zawsze nosic zalecane osobiste wyposazenie ochronne, takie jak okulary ochronne, ognioodporne ubranie, rekawice
ochronne.

- Nie wolno nosic¢ luznych czesci ubioru, takich jak szaliki, oraz bransoletek, pierscionkéw itp., ktére moga zosta¢ uwiezione
lub moga spowodowac poparzenia.

Ogodlne srodki ostroznosci:

- Nalezy upewnic sig, ze przewdd powrotny jest bezpiecznie podtgczony.

- Praca ze sprzetem pod wysokim napieciem moze by¢ wykonywana wytacznie przez wykwalifilkowanego 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.

Maksymalne do-

puszczalne
pochylenie
Jezeli urzadzenie zostanie umieszczone na powierzchni nachylonej pod 15°
katem wiekszym niz 15° moze sie ono przewrdci¢. Moze dojs¢ do obra-
zen ciata oraz/lub powaznych uszkodzen urzadzenia. T

Urzadzenia klasy A (400V CE) nie sg przewidziane do stosowania w budynkach mieszkal-
nych, w ktorych zainstalowana jest publiczna niskonapieciowa sie¢ zasilajaca. W takich lo-
kalizacjach moga wystapic trudnosci z zapewnieniem zgodnosci elektromagnetycznej urza-
dzenia klasy A ze wzgledu na zaktécenia przewodzone i wypromieniowane.

A __UWAGA _
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ROZDZIAL 1 SRODKI OSTROZNOSCI

SPAWANIE ORAZ CIECIE PLAZMOWE MOZE SPOWODOWAC OBRAZENIA
OSTRZEzENIE ZAROWNO OPERATORA JAK | 0OSOB 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 skéra, wilgotnymi rekawicami lub wil-
gotnym ubraniem.
- Nalezy odizolowac sie od ziemi oraz od cietego lub spawanego przedmiotu.
- Nalezy upewnic sie, 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 wyziewéw 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 poparzyc¢ skore.
- Nalezy chroni¢ oczy oraz cate ciato. Nalezy stosowac wtasciwe 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 spowodowacd pozar. Z tego powodu nalezy sie upewni¢, ze w poblizu nie ma
zadnych tatwopalnych materiatow.

HALAS - Nadmierny hatas moze uszkodzic¢ stuch.
— Nalezy chroni¢ uszy. Nalezy stosowac ostony na uszy lub inng 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 wytacznie do ciecia tukiem plazmowym.
m Jakiekolwiek inne zastosowanie moze spowodowac obrazenia ciata

oraz/lub uszkodzenia urzadzenia.

“UWAGA &)
-

W celu unikniecia obrazen ciata oraz/lub uszko-
dzenia urzadzenia, stosowa¢ pokazane metody i

punkty podnoszenia. -
H LQ\V

378




Powercut 900

ZESTAW DO RECZNEGO CIECIA tUKIEM PLAZMOWYM
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ROZDZIAL 2 OPIS

Z AGREGATAMI DO CIECIA RECZNEGO NALEZY UZYWAC PALNIKA PLA-
ZMOWEGO ESAB PT-38. UZYWANIE PALNIKOW NIEPRZEWIDZIANYCH
DO UZYTKU Z TYM AGREGATEM MOZE SPOWODOWAC ZAGROZENIE
PORAZENIEM PRADEM ELEKTRYCZNYM.

2.0 Informacje ogodlne

W momencie dostawy Powercut 900 jest w petni zmontowany i gotowy do ciecia po podtaczeniu do zasilania
oraz do zrédfa sprezonego powietrza. Do uzytku z zestawem Powercut przewidziany jest wytrzymaty palnik
PT-38 (reczne ciecie plazmowe), zapewniajacy odpowiednia moc ciecia do przecinania materiatéw o grubosci
do 1-1/4 cala (32 mm) w przypadku agregatéw PC 900. Dostepne zestawy Powercut oraz ich parametry zostaty
opisane na kolejnych stronach.

2.1 Zakres
Celem niniejszej instrukcji jest dostarczenie operatorowi wszelkich informacji niezbednych do zainstalowania i

obstugiwania zestawu do ciecia tfukiem plazmowym Powercut. Aby utatwi¢ rozwigzywanie probleméw zwigza-
nych z zestawem do ciecia, dotagczono rowniez referencyjne materiaty techniczne.
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ROZDZIAL 2 OPIS

2.2 Powercut 900 do recznego ciecia plazmowego

Zestaw do ciecia plazmowego Powercut 900 faczy na nowo zaprojektowany agregat Powercut 900 oraz palnik PT-38. Palnik do ciecia
plazmowego PT-38 zostat zaprojektowany z myslg o zapewnieniu lepszych parametréw i dtuzszej zywotnosci, sprzyjajacych zwiekszeniu
wydajnosci przy jednoczesnym ograniczeniu kosztéw.

Specyfikacja: Powercut 900

Ciecie 1 cal (25 mm); przecinanie 1-1/4 cala (32 mm)

Wejscie 1-fazowe 208/230 vac, 60 Hz, 56/47 A

Wejscie 3-fazowe 208/230 vac, 60 Hz, 28/23 A

230 vac, 50/60 Hz, 23 A
460 vac, 60 Hz, 12 A
400 vac, 50/60 Hz, 14 A
575vac,60Hz 9 A

Wyjscie 60 amps @ 120v - 60% duty cycle

Wymagania w zakresie napiecia
.................................. Stan bezczynnosci 208, 230, 400, 460, 575V, +/- 10%
Ciecie 208, 230, 400, 460, 575V, +/- 15%

Dostarczanie powietrza ................ 500 cfh @ 90 psig (236 I/min @ 6.2 bars)

Wymiary W =12.7"(322 mm)
H=14.9"(379 mm)
D =24.8"(630 mm)
Masa 78 Ibs. (35.4 kg)

Cykl roboczy: Cykl roboczy to wyrazona w procentach wielkos¢ fragmentu okresu czasu 10 minut, przez ktéry mozna spawac z okre$lonym obciaze-
niem bez przecigzenia urzadzenia. Cykl roboczy obowiazuje dla temperatury 40 stopni C.
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ROZDZIAL 2

OPIS

2.3 Informacja na temat zamawiania zestawow

Powercut 900:
208/230V PT-38 25 ft (7.6 m)

0558008121

208/230V PT-38 50 ft (15.2 m)

0558008122

208/230V PT-38 25 ft (7.6 m) Dwujezyczne

0558008121F

230V CE PT-38 25 ft (7.6 m)

0558008124

0558008125

230V CE PT-38 50 ft (15.2 m)
400V CE PT-38 25 ft (7.6 m)

0558008136

400V CEPT-38 50 ft (15.2 m)

0558008137

400V PT-38 25 ft (7.6 m)

0558008134

0558008128

460V PT-38 25 ft (7.6 m)
460V PT-38 50 ft (15.2 m)

0558008129

575V PT-38 25 ft (7.6 m) Dwujezyczne

0558008132

Elementy zawarte w zestawach do ciecia recznego Powercut 900 moga by¢ kupowane oddzielnie, poprzez podanie w

zamoéwieniu wiasciwych numerdw czesci. Numery poszczegdlnych czesci zostaty podane ponizej:

Agregaty:

Powercut 900:
Agregat 208/230V Console

0558008120

Agregat 208/230V Console Dwujezyczne

0558008120F
0558008123

Agregat 230V CE Console
Agregat 400 V CE Console

0558008135

Agregat 400V Console

0558008133

0558008127

Agregat 460V Console

Agregat 575V Console Dwujezyczne

Palniki PT-38:
Palnik PT-38, 25' (7,6 m)

0558008131

0558006786

Palnik PT-38, 50' (15,2 m)

2.4 Dane techniczne palnika PT-38

Zestawy do recznego ciecia plazmowego Power-
cut 900 sa zaprojektowane z myslg o stosowaniu
palnika PT-38. Wymiary oraz opisy elementéw pal-
nika zostaty podane w instrukcji palnika.
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ROZDZIAL 2 OPIS

2.5 Akcesoria opcjonalne:

Woézek Powercut-900/900 nr czesci 0558007898
Pozwala operatorowi tatwo transportowac agregat, przewdd roboczy oraz
przewdd zasilajacy.

Zestaw do pomiaru przeptywu gazu .............ccevvennee nr czesci 19765
(zestawy ,CE” - 0558000739)

Cenne narzedzie do diagnozowania problemoéw pozwalajace na mie-
rzenie rzeczywistego przeptywu gazu przez palnik.

Separator wody Powercut-900/900........................ nr czesci 0558007897
Poprawia jakos$¢ powietrza, usuwajgc z niego wode.

Zmechanizowany zestaw konwersyjny Powercut 900......................... nr czesci 0558008284

Pozwala na przeksztatcenie urzadzenia recznego w urzadzenie ze zmechanizowanymi funkcjami automatycznymi. Patrz
rozdziat tej instrukcji dotyczacy urzadzeh w wersji zmechanizowanej odnosnie podtaczania interfejsu CNC. Wymaga
oprogramowania w wersji 1.04 lub wyzszej (wyswietlane podczas uruchomienia). Patrz Rozdziat 4, Podrozdziat 4.1.E1.
Skontaktowac sie z producentem w razie koniecznosci aktualizacji oprogramowania.

Zdalny przetacznik reczny
z przewodem 25-stopowym (7,6 M) .......ceeveneee nr czesci 0558008349
z przewodem 50-stopowym (15,2 M) ....ccceuneeee. nr czesci 0558009277
Pozwala na niezautomatyzowane ciecie mechaniczne za pomoca palnika
PT-37.Moze by¢ uzywany z urzadzeniami z podtgczeniem interfejsu CNC
lub bez niego. Podtaczany do gniazda przewodu palnika przez dtawik
w drzwiczkach dostepowych panelu przedniego.
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ROZDZIAL 3 INSTALACJA

INSTALOWANIE BADZ UMIESZCZANIE JAKICHKOLWIEK URZADZEN
; FILTRUJACYCH SPOWODUJE OGRANICZENIE ILOSCI ZASYSANEGO
(00Y1:¥4¥43)\'|13 rowiETRZA, CO GROZI PRZEGRZANIEM WEWNETRZNYCH ELEMEN-
TOW AGREGATU. UZYCIE JAKICHKOLWIEK URZADZEN FILTRUJACYCH

SPOWODUJE UTRATE GWARANCJI.

3.0 Instalacja

3.1 Informacje ogdlne

Wiasciwa instalacja jest wazna dla satysfakcjonujacej i bezawaryjnej eksploatacji zestawu do ciecia Powercut.
Nalezy zapoznac sie doktadnie z kazdym krokiem opisanym w tym rozdziale i doktadnie go wykonac.

3.2 Wymagane wyposazenie

Do ciecia wymagane jest zrodto czystego, suchego powietrza o wydajnosci 500 cfh (236 I/m) i cisnieniu 90 psig
(6,2 bar). Cisnienie powietrza nie powinno przekracza¢ 150 psig (10,3 bar) (maksymalne znamionowe cisnienie
wlotowe regulatora powietrza dostarczanego z zestawem).

3.3 Ustawienie

Aby mozliwe byto odpowiednie chtodzenie zestawu Powercut, potrzebna jest wtasciwa wentylacja. Nalezy ogra-
niczy¢ do minimum narazenie urzadzenia na dziatania brudu, kurzu oraz nadmiernego ciepta. Pomiedzy agrega-
tem Powercut a $ciang badz jakakolwiek inng przeszkoda nalezy zachowac odlegto$¢ minimum 30 centymetréw
w celu zapewnienia swobody przeptywu powietrza wokét urzadzenia.

3.4 Sprawdzenie
A. Usungacopakowanie transportowe i wszelkie inne materiaty opakowaniowe, po czym sprawdzi¢ urzadzenie
pod katem ukrytych uszkodzen, ktére mogty nie by¢ widoczne w momencie odbioru Powercut. Natychmiast

zgtosic przewoznikowi wszelkie zauwazone defekty lub uszkodzenia.

B. Przedzutylizowaniem materiatéw opakowaniowych sprawdzi¢ opakowanie, czy nie ma w nim jakichkolwiek
luznych elementéw.

C. Sprawdzi¢ otwory wentylacyjne i wszelkie inne otwory, czy nie pozostaty w nich zadne materiaty.

UWAGA !!!

Wymagania odnosnie zasilania 400V CE:

Urzadzenia o wysokiej mocy moga wptywad na jako$¢ dziatania sieci elektrycznej ze wzgledu na prad
pobierany z sieci. W zwigzku z tym w odniesieniu do pewnych typoéw urzadzen maja zastosowanie ogra-
niczenia lub wymagania w zakresie podfgczania odnosnie maksymalnej dopuszczalnej impedancji linii
zasilajacej albo minimalnej wymaganej wydajnosci zasilania w punkcie podtaczenia do sieci publicznej
(patrz dane techniczne). W takim przypadku obowiazkiem instalatora lub uzytkownika urzadzenia jest
sprawdzenie, w razie koniecznosci poprzez konsultacje z lokalnym dystrybutorem energii elektrycznej,
czy urzadzenie moze zosta¢ podtaczone do sieci.
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INSTALACJA

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE SPOWODOWAC SMIERC! NALEZY
ZASTOSOWAC ODPOWIEDNIE SRODKI OSTROZNOSCI, ABY ZAPEW-
NIC MAKSYMALNA OCHRONE PRZED PORAZENIEM ELEKTRYCZNYM.
PRZED WYKONANIEM PODLACZEN WEWNATRZ AGREGATU NALEZY
SIE UPEWNIC, ZE CALE ZASILANIE JEST ODLACZONE POPRZEZ WY-
LACZENIE ZA POMOCA LINIOWEGO (SCIENNEGO) PRZELACZNIKA
ROZLACZAJACEGO ORAZ WYJECIE WTYCZKI PRZEWODU ZASILAJA-
CEGO URZADZENIA.

ROZDZIAL 3

OSTRZEZENIE

3.5 Podlaczenie do uzwojenia pierwotnego

Agregaty Powercut 900 sa wyposazone w 4-zytowy przewdd zasilajgcy do podigczenia 3-fazowego o dtugosci
okoto 2,4 m. Jezeli wymagane jest podtaczenie 1-fazowe, nalezy zaslepi¢ nieuzywang zyte zgodnie z ponizszym
schematem. W razie zasilania tego urzadzenia z sieci 1-fazowej, musi ono by¢ podfaczone do dedykowanego za-
silania 100 A. Ze wzgledu na wieksze wymagania w zakresie pradu zasilania, cykl roboczy urzadzenia jest nizszy
niz w przypadku zasilania 3-fazowego. Patrz rozdziat Specyfikacja albo tabliczka znamionowa.

ZESTAWY STANDARDOWE ZESTAWY Z OZNACZENIEM CE
(BEZ OZNACZENIA CE) (EUROPA)
FAZA 3 1 FAZA 3 1
L1 Czarny Czarny L1 Brazowy Brazowy
L2 Czerwony - L2 Czarny
L3 Biaty Biaty L3 Szary Szary
UZIEM. Zielony Zielony UZIEM. Zielony/ Zielony/
Zotty Zotty

ZAIZOLUJ NIEUZYWANA ZYLE PRZEWODU
ZASILAJACEGO W PRZYPADKU
PODLACZENIA 1-FAZOWEGO.

=
A
f
]

@I

L

ZAPEWNIANY PRZEZ KLIENTA LINIOWY PRZELACZNIK
ROZLACZAJACY Z BEZPIECZNIKIEM
(patrz Tabela 3-1)

PRZEWOD ZASILANIA DO PODEACZANIA
UZWOJENIA PIERWOTNEGO

Rysunek 3-1. Podtaczenia zasilania
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PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE SPOWODOWAC SMIERC! PRZED WY-
KONANIEM PODLACZEN ELEKTRYCZNYCH AGREGATU, NALEZY ZASTO-
SOWAC ,,PROCEDURY BLOKADY URZADZENIA”. JEZELI URZADZENIE
MA BYC PODLACZONE DO LINIOWEGO PRZELACZNIKA ROZLACZAJA-
CEGO, NALEZY GO USTAWIC W POZYCJI OFF | ZABEZPIECZYC KLODKA
PRZED PRZYPADKOWYM WtACZENIEM. JEZELI URZADZENIE MA BYC
OSTRZ EZE NIE PODLACZONE DO SKRZYNKI BEZPIECZNIKOWE, NALEZY USUNAC OD-
OWIEDNIE BEZPIECZNIKI | ZAMKNAC NA Kt ODKE POKRYWE SKRZYN-
KL, JEZELI NIE MA MOZLIWOSCI ZASTOSOWANIA KtODEK, NALEZY
PRZYMOCOWAC DO LINIOWEGO PRZELACZNIKA ROZLACZAJACEGO
(ALBO DO SKRZYNKI BEZPIECZNIKOWEJ) CZERWONA WYWIESZKE
OSTRZEGAWCZA INFORMUJACA O TYM, ZE WYKONYWANE SA PRACE
NA OBWODZIE.

OBUDOWA MUSI BYC PODLACZONA DO ZATWIERDZONEGO UZIEMIE-
NIA. NIESPELNIENIE TEGO WARUNKU MOZE PROWADZIC DO PORA-
ZENIA, POWAZNEGO OPARZENIA LUB SMIERCI.

PRZED WYKONANIEM JAKICHKOLWIEK PODLACZEN DO ZACISKOW
WYJSCIOWYCH AGREGATU NALEZY SIE UPEWNIC, ZE CALE ZASILANIE
UZWOJENIA PIERWOTNEGO AGREGATU ZOSTALO ODLACZONE (OFF)
ZA POMOCA GLOWNEGO PRZELACZNIKA ROZLACZAJACEGO ORAZ
ZE WTYCZKA PRZEWODU ZASILAJACEGO ZOSTALA WYCIAGNIETA Z
GNIAZDA.

Przed podtaczeniem do Zrodha zasilania nalezy sie upewni¢, ze na gtéwnej tablicy rozdzielczej dostepny jest
liniowy (Scienny) przetacznik roztaczajacy z bezpiecznikami lub przerywaczami obwodu. Mozna uzy¢ albo do-
starczonego fabrycznie przewodu zasilajacego (4/c, typ SO (90 °C), dtugos¢ 10 stép (3,1 m)) albo wykorzystac
wiasna linie zasilajaca. W przypadku korzystania z wtasnej linii, nalezy sie upewni¢, ze jest ona wykonana z izo-
lowanych zyt miedzianych. Musza by¢ dostepne dwie (wersja 1-fazowa) lub trzy (wersja 3-fazowa) zyty pradowe
oraz jedna zyta uziemienia. Zyty moga mie¢ grubg izolacje gumowa albo by¢ poprowadzone w elastycznych
badz sztywnych kanatach kablowych. Patrz Tabela 3-1 odnosnie zalecanych parametréw zyt zasilajacych oraz
wielkosci bezpiecznikéw liniowych.

Tabela 3-1. (Powercut 900)
Zalecane parametry zyt zasilajacych oraz wielkosci bezpiecznikow liniowych

Powercut 900
Wymagania na wejsciu zasilania | Zyly pradowe i | Zabezpieczenie
uziemienia linii

Vv Faza A Cu/Awg A
208 1 56 6 75
208 3 28 6 35
230 1 47 6 60
230 3 23 6 30
230 (CE) 3 23 6mm? 30
400 3 14 10 20
400(CE) 3 14 6mm? 20
460 3 12 10 20
575 3 9 10 15

387



ROZDZIAL 3 INSTALACJA

3.5.1 ZMIANA NAPIECIA WEJSCIOWEGO - TYLKO ZESTAWY Z NAPIECIEM 208/230 V

Tryb 208 lub 230

Model PowerCut 900, 208/230 vac, 60 Hz jest fabrycznie ustawiony na napiecie 230 vac. Aby zasila¢ urzadzenie napieciem
208 vac, nalezy wykonac nastepujace czynnosci:

1.
2.

Przenies¢ ztacze
27z:120230V)
na: J23 (208 V)

Zdja¢ pokrywe.

Odnalez¢ Mostek Diodowy BR102 (patrz Rys. 3.2A) z lewej strony urzadzenia przy przednim panelu. Odigczy¢ i zamienic
tylko przewody X2 i X3. Trzeci przewdd pozostawi¢ na miejscu. Dla napiecia sieci 208 VAC, X2 ma by¢ podtaczony do
BR102-2, a X3 ma by¢ podiaczony do BR102-3. Upewnic sie, ze potaczenia sg dokrecone momentem 22 in/lbs (2.5 Nm).
Zlokalizowa¢ wtyk ztacza J27 (fioletowy przewdd) z lewej strony urzadzenia w kierunku tylnego panelu (patrz Rys. 3.2B).
Zdjac ostone ze ztacza J23 (208 V). Przeniesc ztacze J27 2 J20 (230 V) na J23 (208 V). Umiescic ostone na ztgczu J20 (230
V).

Natozy¢ pokrywe i podtaczy¢ PowerCut 900 do sieci 208 VAC.

Rysunek 3-2b.
208 vac Rysunek 3-2a.

2T Odtaczy¢ i zamienic tylko
przewody X2 i X3.

Rysunek. 3-2. Fabryczna konfiguracja zrédta w wersji 208/230 VAC, 60Hz dla zasilania 230 VAC.
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3.5.2 PODLACZENIE WEJSCIOWE POWIETRZA
Podtaczy¢ linie powietrza do podtaczenia wlotowego filtra.

Wymienia¢ bezpiecznik wytacznie na bezpiecznik
typu Slo-Blo, 2 A, 600V

OSTRZEZENIE

PRZED WYJECIEM BEZPIECZNIKA
UPEWNIC SIE, ZE AGREGAT JEST
WYLACZONY.

ZASILANIE WSTEPNIE PRZEFILTROWANYM, SUCHYM POWIETRZEM (za-
pewniane przez klienta) (90 - 150 psi/ 6,2 - 10,3 bar)

Rysunek 3-3. Podiaczenia wejsciowe / Wymiana bezpiecznika

3.6 Rozwigzania pozwalajace na automatyzacje

Zmechanizowana wersja Powercut jest dostepna z w petni automatycznym interfejsem, umozliwiajacym komunikacje urzadzenia z
zewnetrznym sterowaniem na agregacie albo na robocie (patrz rozdziat 2.3 - Informacja na temat zamawiania zestawdéw zmechanizo-
wanych).

Reczna wersja Powercut moze zosta¢ zmodernizowana do w petni automatycznego interfejsu poprzez zamontowanie zestawu do
konwersji na prace zmechanizowang, nr czesci 0558008284. (Patrz rozdziat 2.5 — Akcesoria opcjonalne).

Wszystkie urzadzenia Powercut wyposazone sg w dwa standardowe rozwigzania umozliwiajace prace urzadzenia z prostymi interfejsa-
mi stosowanymi przez niektdrych producentéw agregatéw do ciecia.

1) Podtaczenie wyzwolenia — niektére agregaty sa podtaczane bezposrednio do obwodu rozruchowego plazmy, szeregowo z
przetacznikiem palnika zespotu plazmowego. Do tego celu stuzy wygodny punkt podiaczeniowy. Obwdd wyzwalajacy Powercut
obejmuje meskie / zenskie ztacze ze stykami ptaskimi, ktére moze zosta¢ wykorzystane do podtaczenia zewnetrznego przewodu
sterujgcego. To podigczenie jest potgczone szeregowo z przetgcznikiem palnika, co oznacza, ze zaréwno przetacznik palnika, jak i
zewnetrzny obwadd sterujacy, musza zostac zamkniete w celu uruchomienia systemu plazmowego.

2) Probka napiecia wyjsciowego — niektore agregaty do ciecia probkujg petne napiecie wyjsciowe systemu plazmowego w celu stero-
wania wysokoscig palnika oraz do okreslenia momentu rozpoczecia przesuwu. Petne napiecie wyjsciowe jest dostepne na agregacie
na parze izolowanych meskich stykéw ptaskich.

1. Przetnij opaske. Zdejmij tuleje i izolatory podfaczenia napiecia.

Prébka napiecia wyjsciowego
Podtaczenie wyzwolenia
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3.7 Podlaczenia wyjsciowe do uzwojenia wtornego dla ciecia recznego

Palnik PT-38 w zestawach do ciecia recznego jest
zainstalowany fabrycznie.

Podtaczy¢ przewdd roboczy do obrabianego ele-
mentu. Upewnic¢ sie, ze element obrabiany jest
podtaczony do zatwierdzonego uziemienia za po-
moca przewodu o odpowiednim rozmiarze.

Palnik do ciecia PT-38

ELEMENT OBRABIANY
I

UZIEMIENIE Rysunek 3-4. Schemat podtaczen agregatu Powercut

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

3.8 Instalacja palnika PT-38

1. Otworzy¢ drzwiczki dostepowe przewodu palnika na panelu przednim agregatu Powercut 900.

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

Gniazdo na panelu

Wtyczka przewodu palnika

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

Kwadratowe
wyciecie

Diawik

Szybkoztaczka przewodu powietrza

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

5. Zatozy¢ z powrotem drzwiczki dostepowe przewodu palnika.

Drzwiczki dostepowe przewodu palnika

Przewod roboczy
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PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE SPOWODOWAC SMIERC!

« NIE WOLNO UZYWAC AGREGATU PRZY ZDJETEJ POKRYWIE.

« NIE WOLNO POZOSTAWIAC PODLACZONEGO ZASILANIA PODCZAS TRZYMANIA LUB PRZENOSZENIA AGREGATU.

« NIE WOLNO DOTYKAC ZADNYCH ELEMENTOW PALNIKA PRZED UCHWYTEM (DYSZY, OSLONY TERMICZNEJ, ELEK-
TRODY ITP.) PRZY WLACZONYM PRZELACZNIKU ZASILANIA (POZYCJA ON).

4.0 Eksploatacja

PowerCut 900 dostosuje automatycznie tuk do normalnego ciecia, rozszerzonego ciecia metalu / ciecia krat oraz
do operacji ztobienia. Nie ma potrzeby recznego przetaczania.

41 Elementy sterowania agregatu Powercut 900

A. Przelacznik zasilania. Obrécic¢ pokretto w prawo do pozycji, ON"w celu wtgczenia agregatu. Obroci¢ pokretto w lewo
w celu wyfaczenia agregatu (pozycja,OFF”).

B. Regulator cisnienia. Stuzy do regulacji ci$nienia powietrza palnika. Obré¢ w prawo w celu zwiekszenia, a w lewo w
celu zmniejszenia.
Uwaga:
Urzadzenie jest dostarczane fabrycznie z regulatorem ustawionym na zasilanie palnika 80 psig (5,5 bar) ze zZrédta
zasilania 95 psig (6,5 bar). Jezeli ci$nienie zasilania maszyny jest wieksze niz 95 psig (6,5 bar) i osigga maksymalng za-
lecang wartosc¢ 150 psig (10,3 bar), obré¢ pokretto regulatora cisnienia w lewo w celu zmniejszenia ci$nienia zasilania
palnika z powrotem do wartosci 80 psig (5,5 bar). Postepuj zgodnie z instrukcjami TRYBU TESTOWEGO, patrz 4.1.D.
Cisnienie jest podane na ekranie wyswietlacza.

C. Regulacja pradu wyjsciowego. Mozliwosc¢ regulacji od 20 do 60 A dla agregatéw Powercut 900. Informacje na temat
ustawien podane zostaty w tabelach danych ciecia w instrukgcji obstugi palnika.

N R

O
~~ -
©

-

HELP CODES ) ( CODES D’AIDE \

01 LINE VOLTAGE, IDLE 01 TENSION DE CIRCUIT AU REPOS
02 LINE VOLTAGE, CUTTING 02 TENSION DE CIRCUIT DE DECOUPE
03 SEE INSTRUCTION MANUAL 03 VOIR MODE DEMPLOI

04 MACHINE OVERHEAT 04 SURCHAUFFE MACHINE

05 PRESSURE IMPROPER 05 PRESSION INCORRECTE

06 NO MAIN ARC 06 PAS D'ARC PRINCIPAL

07 PILOT ARC ON TOO LONG 07 ARC PILOTE ALLUME TROP LONGTEMPS

08 WORN CONSUMABLES 08 CONSOMMABLES USES

10 SEE INSTRUCTION MANUAL 10 VOIR MODE D'EMPLOI

11 SEE INSTRUCTION MANUAL 11 VOIR MODE D'EMPLOI

12 1PH OPERATION, SHUTDOWN 12 FONCTIONNEMENT MONOPHASE, EXTINCTION
13 SEE INSTRUCTION MANUAL 13 VOIR MODE D'EMPLOI

14 VENTILATION BLOCKED 14 AERATION BLOQUEE
15 SEE INSTRUCTION MANUAL 15 VOIR MODE DEMPLOI
20 PIP* DID NOT RETRACT 20 ERREURDE RETRACTION DU PIP*
21 PIP* NO CONTINUITY 21 PAS DE CONTINUITE DU PIP*
*PARTS IN PLACE * PIECES EN PLACE
\ J )/

" POWERCUT 900

Rysunek 4-1. Elementy sterowania agregatu Powercut 900
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D. Przetacznik uruchomienia palnika / testu gazu

Tryby robocze:
Normalne uruchomienie (pozycja SRODKOWA) - To ustawienie bedzie uzywane w wiekszosci operacji cieciai ztobienia.
Przetacznik palnika musi by¢ trzymany w ciggu catej operacji ciecia i zwolniony po zakoriczeniu ciecia. Zalecane do
normalnego ciecia, rozszerzonego ciecia metalu / ciecia krat oraz do ztobienia.

Blokada uruchomienia (pozycja DOLNA) - Pozwala na zwolnienie przetacznika na palniku po jego uruchomieniu i
zainicjowaniutukutnacego.W celuzgaszeniatuku po zakoriczeniu ciecia, nalezy nacisngé ponownieizwolnic przetacznik
na palniku albo odsuna¢ palnik od elementu obrabianego. Niezalecane do rozszerzonego ciecia metalu / ciecia krat.

Tryb testowy:
Przelacznik testu gazu (pozycja GORNA) - Ekran wyswietlacza pokaze ci$nienie przeptywajacego powietrza. Nalezy
ustawic cisnienie powietrza na zalecang wartos¢ za pomoca regulatora powietrza przed przystapieniem do ciecia.
Pozwoli¢, aby powietrze przeptywato przez kilka minut. Usuniety zostanie dzieki temu kondensat, ktéry mégt sie
nagromadzi¢ podczas okresu bezczynnosci. Upewnic sig, aby przed przystapieniem do ciecia ustawi¢ przetacznik w
pozycji Normalne uruchomienie albo Blokada uruchomienia.

E. Ekran wyswietlacza: Podczas normalnej pracy wyswietla biezace ustawienia.
1. Wskaznik wiaczenia zasilania: Po poczatkowym wiaczeniu urzadzenia wyswietlone zostana na krétko informacje
o modelu, PIP (Parts in Place - czesciach na miejscu) oraz wersji oprogramowania. Nastepnie wyswietlacz przejdzie do

pokazywania biezgcego ustawienia.

2.Testgazu: Gdy urzadzenie jestw trybie,GASTEST"(TEST GAZU), wyswietlacz pokazuje ustawienie ci$nienia powietrza
w psi/bar.

-

~—~, Pozycja GORNA
" Pozycja SRODKOWA
\_J Pozycja DOLNA

( wewwcones ) ([~ cobespame ) Przefacznik wychylny
01 LINE VOLTAGE, IDLE 01 TENSION DE CIRCUIT AU REPOS
02 LINE VOLTAGE, CUTTING 02 TENSION DE CIRCUIT DE DECOUPE
03 SEE INSTRUCTION MANUAL 03 VOIR MODE D'EMPLOI
04 MACHINE OVERHEAT 04 SURCHAUFFE MACHINE
05 PRESSURE IMPROPER 05 PRESSION INCORRECTE
06 NO MAIN ARC 06 PAS D'ARC PRINCIPAL
07 PILOT ARC ON TOO LONG 07 ARC PILOTE ALLUME TROP LONGTEMPS
08 WORN CONSUMABLES 08 CONSOMMABLES USES
10 SEE INSTRUCTION MANUAL 10 VOIR MODE D'EMPLOI
11 SEE INSTRUCTION MANUAL 11 VOIR MODE D'EMPLOI
12 1PH OPERATION, SHUTDOWN 12 FONCTIONNEMENT HUHDPNASE, EXTINCTION
13 SEE INSTRUCTION MANUAL 13 VOIR MODE DEMPLOI
14 VENTILATION BLOCKED 14 AERATION BLOQUEE
15 SEE INSTRUCTION MANUAL 15 VOIR MODE D'EMPLOI
20 PIP* DID NOT RETRACT 20 ERREUR DE RETRACTION DU PIP*
21 PIP* NO CONTINUITY 21 PAS DE CONTINUITE DU PIP*

" POWERCUT 900 \

(Kody btedéw sg pokazane
wytgcznie na zestawach angiel-
skich i francuskich-angielskich)

Rysunek 4-2. Elementy sterowania agregatu Powercut 900
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3. Wskaznik btedu: Jezeli w trakcie normalnej pracy wystapi btad, wyswietlacz wskaze kod btedu. Patrz menu ,Help
Code” (Kody pomocy) na panelu przednim (wytgcznie zestawy bez oznaczenia,CE") albo Rozdziat 4.1.F oraz Usuwanie
usterek Rozdziat 6.1.

Uwaga:
Wszystkie sygnaty btedu pozostana wtaczone przez przynajmniej 10 sekund. Jezeli btad ustapi, wszyst-
kie sygnaty ulegng automatycznemu skasowaniu, z wyjatkiem sygnatu przetezenia. Aby skasowac
sygnat przetezenia, zasilanie musi zosta¢ wyfaczone na 5 sekund, po czym na powrét wiaczone.

F. Kody pomocy (Odnosnie przyczyn i Srodkow zaradczych patrz Rozdziat 6.1, Usuwanie usterek):

w

©® N O v oA

14.

15.
19.
20.
21.

Napiecie linii, stan bezczynnosci +/- 15 % - napiecie linii zmienito sie o +/- 15 %.

Napiecie linii, ciecie +/- 20 % - napiecie linii zmienito sie o +/- 20 %.

Odchylenie napiecia sterowania, +/- 15 V odchylenia - Transformator sterowania nie zapewnia odpowiedniego
napiecia dla obwodu sterujacego.

Przetacznik termiczny - Przetacznik uruchamia sie ze wzgledu na nadmierne ciepto wewnatrz urzadzenia.
Cisnienie - Niewtasciwe cisnienie dostarczanego powietrza. Minimum 60 psi / maksimum 95 psi.

Brak zajarzenia - tuk nie przeniést sie na element obrabiany.

Przekroczenie czasu tuku rozruchowego (~ 5 sekund) - Proces ciecia nie rozpoczat sie w ciggu 5 sekund.

Btad palnika - Nieprawidtowy montaz elementéw zuzywalnych palnika.

Dysza palnika wchodzi w kontakt z elementem obrabianym w momencie uruchamiania urzadzenia.

. Niewtasciwa informacja zwrotna - Awaria czujnika pradu.
11.
12.
13.

Przetezenie uzwojenia pierwotnego - Awaria przemiennika.

Praca 1-fazowa, wytgczenie - Przekroczono znamionowy cykl roboczy dla pracy 1-fazowe;j.

Awaria OCV (open circuit voltage - napiecia otwartego obwodu) - Napiecie albo prad nie zostaty wykryte w trak-
cie przeprowadzania testu (PIP).

Temperatura otoczenia - Upewnic sie, czy ze wszystkich stron zestawu zapewniony jest wiasciwy przeptyw po-
wietrza. Sprawdzi¢ otwory wentylacyjne i wszelkie inne otwory, czy usuniete zostaty z nich przeszkody.

Awaria tadowania szyny - Brak wtasciwego napiecia na szynie uzwojenia pierwotnego.

Szybkie zadziatanie wyzwalacza palnika - Wyzwalacz palnika wcisniety w momencie rozruchu.

PIP (czesci na miejscu) brak wycofania - Ttok nie wycofat sie po wiaczeniu powietrza.

PIP (czesci na miejscu) brak ciggtosci - Ttok nie cofa sie na miejsce po wytaczeniu sygnatu do cewki.
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PROMIENIE tUKU MOGA SPOWODOWAC POPARZENIA OCZU | SKORY;
: HALAS MOZE SPOWODOWAC USZKODZENIE SLUCHU.
OSTRZEZENIE « NALEZY NOSIC HELM SPAWALNICZY ZE SZKLAMI OCHRONNYMI
NR6LUB7.
« NALEZY NOSIC OCHRANIACZE NA OCZY, USZY I CIALO.

AGREGAT POWERCUT NALEZY UMIESZCZAC W ODLEGLOSCI CO NAJ-
MNIEJ 3 METROW OD MIEJSCA CIECIA. ISKRY | GORACY ZUZEL MOGA
SPOWODOWAC USZKODZENIE AGREGATU.

4.2 Ciecie agregatem Powercut 900 przy pomocy palnika PT-38

Podczas ciecia przy pomocy palnika PT-38 nalezy stosowac nastepujace procedury.
A.  Upewnic sie, czy Scienny przefacznik roztaczajacy jest wiaczony oraz czy powietrze jest podawane do urzadzenia.
B.  Wiaczy¢ urzadzenie za pomoca przetgcznika zasilania na panelu przednim.

C.  Ustawic przetacznik wychylny w potozeniu gérnym, aby przetaczy¢ urzadzenie w tryb,GASTEST” (TEST GAZU). Ustawic
regulator ci$nienia na wartos¢ 80 psig (5,5 bar).

D. Ustawi¢ urzadzenie na Normalne uruchomienie (pozycja SRODKOWA) albo Blokada uruchomienia (pozycja DOLNA).

E.  Ustawic dysze palnika w odlegtosci okoto 1/8 - 3/16 cala (3,2 - 4,8 mm) ponad elementem obrabianym, pochylona
pod katem ok. 5 -15°. Zmniejszy to prawdopodobienstwo przedostania sie odpryskéw do dyszy. W przypadku uzycia
prowadnicy odstepu 60A dla palnika PT-38, nalezy zachowa¢ odstep pomiedzy dysza a elementem obrabianym wy-
noszacy ok. 1/8 cala (3,2 mm).

F.  Nacisnac przetacznik na palniku. Powietrze powinno wyptywac przez dysze palnika.

G. W ciagu dwodch sekund po nacisnieciu przycisku na palniku powinno nastapic zainicjowanie tuku rozruchowego. Na-
tychmiast po tym powinien pojawic sie fuk roboczy, co pozwoli na rozpoczecie ciecia. (W przypadku wykorzystywania
funkcji BLOKADA URUCHOMIENIA, przetacznik na palniku moze zostaé zwolniony po ustabilizowaniu sie fuku tngcego.)
Patrz Uwaga.

UWAGA: Tryb Blokada uruchomienia.

Ciecie reczne przy pomocy palnika PT-38 - Poprzez ustawienie przetacznika wychylnego w pozycji

BLOKADA URUCHOMIENIA mozna zwolni¢ przefacznik na palniku po zainicjowaniu tuku tnagcego. W celu

zgaszenia tuku po zakonczeniu ciecia, nalezy nacisna¢ ponownie i zwolni¢ przetacznik na palniku albo

odsuna¢ palnik od elementu obrabianego. Gdy przetacznik wychylny jest ustawiony w pozycji NORMAL-

NE URUCHOMIENIE, przetacznik na palniku musi by¢ przytrzymywany przez caty czas trwania ciecia, a
nastepnie zwolniony na zakonczenie ciecia.

!

Przetacznik uruchomienia palnika / testu gazu

Rysunek 4-3. Przelacznik uruchomienia palnika / testu gazu
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H. Porozpoczeciu ciecia palnik nalezy utrzymywac w nachyleniu ku przodowi pod katem 5-15°. Utrzymanie takiego kata
nachylenia jest szczegodlnie przydatne podczas przecinania catkowitego. Jezeli nie korzysta sie z prowadnicy odstepu,
dysze nalezy utrzymywac w odlegtosci ok. 1/8 - 3/16 cala (3,2 mm - 4,8 mm) od elementu obrabianego.

WAZNE!!
Utrzymywac
wiasciwy odstep

5°do 15°

Moc wzrasta wraz ze
wzrostem odstepu!

X 41_ 1/8-3/16 cala

KIERUNEK CIECIA (3,2-4,8mm)
LS —_—l . T
Rysunek 4-4a. Prawidtowy kat nachylenia palnika Rysunek 4-4b. Zaleznos$c¢ odstepu i mocy

l. Konczac operacje ciecia nalezy zwolni¢ przetgcznik na palniku (nacisnac¢izwolni¢ w razie korzystania z funkcji BLOKADA
URUCHOMIENIA) i unies¢ palnik znad elementu obrabianego natychmiast po zakorczeniu ciecia. Pozwoli to unikna¢
ponownego zainicjowaniatuku rozruchowego po wygasnieciu tuku roboczego, co mogtoby spowodowac uszkodzenie
dyszy (podwojny tuk).

J. Podczas cieciazgwattownymi przerwami, np. ciecia krat lub siatki, nie nalezy zwalnia¢ przetacznika na palniku. W trybie
poprzeptywowym tuk mozna natychmiast wznowi¢ po nacisnieciu przetacznika na palniku. Pozwala to na unikniecie
2 sekundowych wstepnych przeptywéw gazu podczas cyklu ciecia.

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.

L\N

Rysunek 4-5. Technika przebijania przy pomocy palnika PT-38
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CIECIE SKOKOWE, NAWET PRZY ZASTOSOWANIU NISKIEGO POZIO-
MU NATEZENIA PRADU, MOZE ZNACZACO WPLYNAC NA SKROCENIE

OSTRZEZEN'E ZYWOTNOSCI ELEMENT(?W ZU2YWAL_NYCH PALNIKA. PROBA CIECIA
SKOKOWEGO PRZY WYZSZYM NATEZENIU (POWYZEJ 40 A) MOZE
SPOWODOWAC NATYCHMIASTOWE ZNISZCZENIE ELEMENTOW ZU-
ZYWALNYCH.

4.3 Prowadnica odstepu

Patrz instrukcja palnika.

4.4 Ciecie skokowe 40 A

Patrz instrukcja palnika.

4.5 Zlobienie agregatem Powercut 900 przy pomocy palnika PT-38

Patrz instrukcja palnika.
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PRZED ROZPOCZECIEM WYKONYWANIA CZYNNOSCI OBSLEUGOWYCH

OSTRZEZEN|E NA PALNIKU UPEWNIC SIE, ZE PRZELACZNIK ZASILANIA AGREGATU
JEST WYLACZONY (POZYCJA OFF).
GLOWICA PALNIKA PT-38 DZIALA W POLACZENIU Z ZESPOLEM OB-
WODOW ELEKTRYCZNYCH W AGREGACIE, W CELU ZAPOBIEZENIA
ZASILENIU PALNIKA PRADEM O WYSOKIM NAPIECIU W RAZIE PRZY-

(0 LY 1274 F4T\1]3 PADKOWEGO NACISNIECIA PRZELACZNIKA NA PALNIKU PRZY ZDJE-
TEJ OSLONIE. ZAWSZE WYMIENIAC PALNIK NA ODPOWIEDNI PALNIK
WYPRODUKOWANY PRZEZ ESAB, PONIEWAZ TYLKO TAKI PALNIK BE-
DZIE WYPOSAZONY W BLOKADE BEZPIECZENSTWA FIRMY ESAB.

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

4.6 Zuzycie elektrody

Jezeli erozja elektrody przekracza w jej sSrodku 0,06 cala (1,5 mm), elektroda musi zosta¢ wymieniona. Wykonu-
je sie to, odkrecajac elektrode z ttoka w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara. Jezeli elektroda be-
dzie uzywana po przekroczeniu zalecanego limitu zuzycia, moga wystapic uszkodzenia palnika i agregatu. W
przypadku uzywania elektrody po przekroczeniu zalecanego limitu zuzycia, znacznemu ograniczeniu ulegnie
réwniez zywotnos¢ dyszy.

ZUZYTA

Rysunek 4-8. Limit zuzycia elektrody

Szczegotowe wskazowki na temat obstugi i konserwacji podano w instrukgji palnika.
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Powercut 900

ZESTAW DO ZMECHANIZOWANEGO CIECIA tUKIEM PLAZMOWYM
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Z AGREGATAMI DO CIECIA ZMECHANIZOWANEGO NALEZY UZYWAC
PALNIKA PLAZMOWEGO ESAB PT-37. UZYWANIE PALNIKOW NIEPRZE-
WIDZIANYCH DO UZYTKU Z TYM AGREGATEM MOZE SPOWODOWAC
ZAGROZENIE PORAZENIEM PRADEM ELEKTRYCZNYM.

2.0 Informacje ogodlne

W momencie dostawy Powercut 900 jest w petni zmontowany i gotowy do ciecia po podtaczeniu do zasilania
oraz do zrédfa sprezonego powietrza. Do uzytku z zestawem Powercut przewidziany jest wytrzymaty palnik
PT-38 (reczne ciecie plazmowe), zapewniajacy odpowiednia moc ciecia do przecinania materiatéw o grubosci
do 7/8 cala (22 mm) w przypadku agregatéw PC 900. Dostepne zestawy Powercut oraz ich parametry zostaty
opisane na kolejnych stronach.

2.1 Zakres
Celem niniejszej instrukcji jest dostarczenie operatorowi wszelkich informacji niezbednych do zainstalowania i

obstugiwania zestawu do ciecia tfukiem plazmowym Powercut. Aby utatwi¢ rozwigzywanie probleméw zwigza-
nych z zestawem do ciecia, dotagczono rowniez referencyjne materiaty techniczne.
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2.2 Powercut 900 do zmechanizowanego ciecia plazmowego

Zestaw do ciecia plazmowego Powercut 900 taczy na nowo zaprojektowany agregat Powercut 900 oraz palnik PT-37. Palnik do ciecia
plazmowego PT-37 zostat zaprojektowany z mysla o zapewnieniu lepszych parametréw i dtuzszej zywotnosci, sprzyjajacych zwiekszeniu
wydajnosci przy jednoczesnym ograniczeniu kosztéw.

Specyfikacja: Powercut 900

Ciecie 1/2 cala (13 mm); przecinanie 7/8 cala (22 mm)

Wejscie 1-fazowe 208/230 vac, 60 Hz, 56/47 A

Wejscie 3-fazowe 208/230 vac, 60 Hz, 28/23 A

230 vac, 50/60 Hz, 23 A
460 vac, 60 Hz, 12 A
400 vac, 50/60 Hz, 14 A
575vac,60Hz, 9 A

Wyjscie 60 amps @ 120v - 60% duty cycle

Wymagania w zakresie napiecia
.................................. Stan bezczynnosci 208, 230, 400, 460, 575V, +/- 10%
Ciecie 208, 230, 400, 460, 575V, +/- 15%

Dostarczanie powietrza ............... 500 cfh @ 90 psig (236 I/min @ 6.2 bars)

Wymiary W =12.7"(322 mm)
H=14.9"(379 mm)
D =24.8"(630 mm)
Masa 78 Ibs. (35.4 kg)

Cykl roboczy: Cykl roboczy to wyrazona w procentach wielkos¢ fragmentu okresu czasu 10 minut, przez ktéry mozna spawac z okreslonym obciaze-
niem bez przecigzenia urzadzenia. Cykl roboczy obowiazuje dla temperatury 40 stopni C.

2.3 Informacja na temat zamawiania zestawoéw
Elementy zawarte w zestawach do ciecia zmechanizowanego Powercut 900 moga by¢ kupowane oddzielnie, poprzez podanie w zamé-
wieniu wiasciwych numeréw czesci. Numery poszczegdlnych czesci zostaty podane ponizej:

Dostepne zestawy:
Powercut 900:
208/230V CNC PT-37 ze stojakiem 25 st6p (7.6 m) 0558009206
208/230V CNC PT-37 ze stojakiem 50 stép (15.2 m) 0558009207
208/230V CNC PT-37 bez stojaka 25 stop (7.6 m) 0558009208
208/230V CNC PT-37 bez stojaka 50 stop (15.2 m) 0558009209
208/230V CNC PT-37 ze stojakiem 25 stép (7.6 m) * 0558009214
208/230V CNC PT-37 ze stojakiem 50 stép (15.2 m) * 0558009215
208/230V CNC PT-37 bez stojaka 25 stop (7.6 m) * 0558009216
208/230V CNC PT-37 bez stojaka 50 stop (15.2 m) * 0558009217
208/230V Przetacznik reczny PT-37 ze stojakiem 25 stép (7.6 m) 0558008143
208/230V Przetacznik reczny PT-37 ze stojakiem 50 stép (15.2 m) 0558008144
208/230V CNC PT-38 25 stop (7.6m) 0558008145
208/230V CNC PT-38 50 st6p (15.2m) 0558008146
230V CE CNC PT-37 bez stojaka 25 stép (7.6 m) 0558009222
230V CE CNC PT-37 bez stojaka 50 stop (15.2 m) 0558009223
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460V CNC PT-37 ze stojakiem 25 stop (7.6 m) 0558009210
460V CNC PT-37 ze stojakiem 50 stop (15.2 m) 0558009211
460V CNC PT-37 bez stojaka 25 stép (7.6 m) 0558009212
460V CNC PT-37 bez stojaka 50 stop (15.2 m) 0558009213
575V CNC PT-37 ze stojakiem 25 stép (7.6 m) * 0558009218
575V CNC PT-37 ze stojakiem 50 stop (15.2 m) * 0558009219
575V CNC PT-37 bez stojaka 25 stop (7.6 m) * 0558009220
575V CNC PT-37 bez stojaka 50 stop (15.2 m) * 0558009221
400V CE CNC PT-37 bez stojaka 25 stop (7.6 m) 0558009224
400V CE CNC PT-37 bez stojaka 50 stop (15.2 m) 0558009225
400V CNC PT-37 ze stojakiem 25 stép (7.6 m) 0558009226
400V CNC PT-37 ze stojakiem 50 stop (15.2 m) 0558009227
400V CNC PT-37 bez stojaka 25 stop (7.6 m) 0558009228
400V CNC PT-37 bez stojaka 50 stép (15.2 m) 0558009229
Dostepne agregaty:
Powercut 900:
208/230V Agregat zmechanizowany. 0558008126
208/230V Agregat zmechanizowany * 0558008126F
460V Agregat zmechanizowany 0558008130
400V Agregat zmechanizowany 0558008931
230V CE Agregat zmechanizowany * 0558008139
400V CE Agregat zmechanizowany 0558008138
575V Agregat zmechanizowany * 0558008140

*. Dwujezyczny

NIE UZYWAC TLENU

Z TYM PALNIKIEM!

UZYCIE TLENU MOZE SPOWODOWAC POZAR.

2.4 Dane techniczne palnika PT-37
Zestawy do zmechanizowanego ciecia plazmo-
wego PowerCut 900 wykorzystujg palnik PT-37.
Wymiary oraz opisy elementéw palnika zostaty
podane w instrukcji palnika.

Palniki PT-37:

0558004860
0558004861
0558004862
0558004863

Palnik PT-37 ze stojakiem 4,5-stopowy (1,4 m)
Palnik PT-37 ze stojakiem 17-stopowy (5,2 m)
Palnik PT-37 ze stojakiem 25-stopowy (7,6 m)
Palnik PT-37 ze stojakiem 50-stopowy (15,2 m)
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0558004894
..0558004895
..0558004896
0558004897

Palnik PT-37 bez stojaka 4,5-stopowy (1,4 m)
Palnik PT-37 bez stojaka 17-stopowy (5,2 m).
Palnik PT-37 bez stojaka 25-stopowy (7,6 m).....
Palnik PT-37 bez stojaka 50-stopowy (15,2 m)
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2.5 Akcesoria opcjonalne:

Zestaw uchwytu palnika nr czesci 0558005926

Zdalny przetacznik reczny
z przewodem 25-stopowym (7,6 m) nr czesci 0558008349
z przewodem 50-stopowym (15,2 m)............... nr czesci 0558009277
Pozwala na niezautomatyzowane ciecie mechaniczne za pomoca palnika
PT-37.Moze by¢ uzywany z urzadzeniamiz podtaczeniem interfejsu CNC
lub bez niego. Podtaczany do gniazda przewodu palnika przez dtawik
w drzwiczkach dostepowych panelu przedniego.
Zdalny przetacznik reczny
z przewodem 25-stopowym (7,6 M) .....cecceeueeee nr czesci 0558005548
z przewodem 50-stopowym (15,2 m)......ccc...... nr czesci 0558005549
Pozwala na niezautomatyzowane ciecie mechaniczne za pomoca
palnika PT-37 lub PT-38. Moze by¢ uzywany wylgcznie z urzadzeniami
z podigczeniem interfejsu CNC. Podtaczany do podtaczenia interfejsu
CNC na panelu tylnym.

Zestaw do pomiaru przeplywu gazu ... nr czesci 19765
(zestawy ,CE” - 0558000739)

Cenne narzedzie do diagnozowania probleméw pozwalajagce na mie-
rzenie rzeczywistego przeptywu gazu przez palnik.

Separator wody Powercut-900/900........................ nr czesci 0558007897
Poprawia jako$¢ powietrza, usuwajac z niego wode.

Zmechanizowany zestaw konwersyjny Powercut 900......................... nr czesci 0558008284

Pozwala na przeksztatcenie urzadzenia recznego w urzadzenie ze zmechanizowanymi funkcjami automatycznymi. Patrz
rozdziat tej instrukgcji dotyczacy urzadzen w wersji zmechanizowanej odnosnie podtaczania interfejsu CNC. Wymaga
oprogramowania w wersji 1.04 lub wyzszej (wyswietlane podczas uruchomienia). Patrz Rozdziat 4, Podrozdziat 4.1.E1.
Skontaktowac sie z producentem w razie koniecznosci aktualizacji oprogramowania.
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INSTALOWANIE BADZ UMIESZCZANIE JAKICHKOLWIEK URZADZEN
. FILTRUJACYCH SPOWODUJE OGRANICZENIE ILOSCI ZASYSANEGO
00y 1:#4¥43\'||3 rowiETRZA, CO GROZI PRZEGRZANIEM WEWNETRZNYCH ELEMEN-
TOW AGREGATU. UZYCIE JAKICHKOLWIEK URZADZEN FILTRUJACYCH
SPOWODUJE UTRATE GWARANCJI.

3.0 Instalacja

3.1 Informacje ogdlne

Wiasciwa instalacja jest wazna dla satysfakcjonujacej i bezawaryjnej eksploatacji zestawu do ciecia Powercut.
Nalezy zapoznac¢ sie doktadnie z kazdym krokiem opisanym w tym rozdziale i doktadnie go wykonac.

3.2 Wymagane wyposazenie
Do ciecia wymagane jest zrédto czystego, suchego powietrza o wydajnosci 500 cfh (236 I/m) i cisnieniu 90 psig
(6,2 bar). Cisnienie powietrza nie powinno przekracza¢ 150 psig (10,3 bar) (maksymalne znamionowe cisnienie

wlotowe regulatora powietrza dostarczanego z zestawem).

3.3 Ustawienie
Aby mozliwe byto odpowiednie chtodzenie zestawu Powercut, potrzebna jest wtasciwa wentylacja. Nalezy ogra-
niczy¢ do minimum narazenie urzadzenia na dziatania brudu, kurzu oraz nadmiernego ciepta. Pomiedzy agrega-

tem Powercut a $ciang badz jakakolwiek inng przeszkoda nalezy zachowac odlegtos¢ minimum 30 centymetréow
w celu zapewnienia swobody przeptywu powietrza wokét urzadzenia.

3.4 Sprawdzenie
A. Usunacopakowanie transportowe i wszelkie inne materialy opakowaniowe, po czym sprawdzi¢ urzadzenie
pod katem ukrytych uszkodzen, ktére mogty nie by¢ widoczne w momencie odbioru Powercut. Natychmiast

zgtosi¢ przewoznikowi wszelkie zauwazone defekty lub uszkodzenia.

B. Przedzutylizowaniem materiatéw opakowaniowych sprawdzi¢ opakowanie, czy nie ma w nim jakichkolwiek
luznych elementow.

C. Sprawdzi¢ otwory wentylacyjne i wszelkie inne otwory, czy nie pozostaty w nich zadne materiaty.
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PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE SPOWODOWAC SMIERC! NALEZY
ZASTOSOWAC ODPOWIEDNIE SRODKI OSTROZNOSCI, ABY ZAPEW-
NIC MAKSYMALNA OCHRONE PRZED PORAZENIEM ELEKTRYCZNYM.
PRZED WYKONANIEM PODLACZEN WEWNATRZ AGREGATU NALEZY
SIE UPEWNIC, ZE CALE ZASILANIE JEST ODLACZONE POPRZEZ WY-
LACZENIE ZA POMOCA LINIOWEGO (SCIENNEGO) PRZELACZNIKA
ROZLACZAJACEGO ORAZ WYJECIE WTYCZKI PRZEWODU ZASILAJA-
CEGO URZADZENIA.

ROZDZIAL 3

OSTRZEZENIE

3.5 Podlaczenie do uzwojenia pierwotnego

Agregaty Powercut 900 sa wyposazone w 4-zytowy przewdd zasilajgcy do podigczenia 3-fazowego o dtugosci
okoto 2,4 m. Jezeli wymagane jest podtaczenie 1-fazowe, nalezy zaslepi¢ nieuzywang zyte zgodnie z ponizszym
schematem. W razie zasilania tego urzadzenia z sieci 1-fazowej, musi ono by¢ podfaczone do dedykowanego za-
silania 100 A. Ze wzgledu na wieksze wymagania w zakresie pradu zasilania, cykl roboczy urzadzenia jest nizszy
niz w przypadku zasilania 3-fazowego. Patrz rozdziat Specyfikacja albo tabliczka znamionowa.

ZESTAWY STANDARDOWE ZESTAWY Z OZNACZENIEM CE
(BEZ OZNACZENIA CE) (EUROPA)
FAZA 3 1 FAZA 3 1
L1 Czarny Czarny L1 Brazowy Brazowy
L2 Czerwony - L2 Czarny
L3 Biaty Biaty L3 Szary Szary
UZIEM. Zielony Zielony UZIEM. Zielony/ Zielony/
Zotty Zotty

ZAIZOLUJ NIEUZYWANA ZYLE PRZEWODU
ZASILAJACEGO W PRZYPADKU
PODLACZENIA 1-FAZOWEGO.

=
A
f
]

@I

L

ZAPEWNIANY PRZEZ KLIENTA LINIOWY PRZELACZNIK
ROZLACZAJACY Z BEZPIECZNIKIEM
(patrz Tabela 3-1)

PRZEWOD ZASILANIA DO PODEACZANIA
UZWOJENIA PIERWOTNEGO

Rysunek 3-1. Podtaczenia zasilania
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PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE SPOWODOWAC SMIERC! PRZED WY-
KONANIEM PODLACZEN ELEKTRYCZNYCH AGREGATU, NALEZY ZASTO-
SOWAC ,,PROCEDURY BLOKADY URZADZENIA”. JEZELI URZADZENIE
MA BYC PODLACZONE DO LINIOWEGO PRZELACZNIKA ROZLACZAJA-
CEGO, NALEZY GO USTAWIC W POZYCJI OFF | ZABEZPIECZYC KLODKA
PRZED PRZYPADKOWYM WtACZENIEM. JEZELI URZADZENIE MA BYC
OSTRZ EZE NIE PODLACZONE DO SKRZYNKI BEZPIECZNIKOWE), NALEZY USUNAC OD-
OWIEDNIE BEZPIECZNIKI | ZAMKNAC NA Kt ODKE POKRYWE SKRZYN-
KL, JEZELI NIE MA MOZLIWOSC ZASTOSOWANIA KtODEK, NALEZY
PRZYMOCOWAC DO LINIOWEGO PRZELACZNIKA ROZLACZAJACEGO
(ALBO DO SKRZYNKI BEZPIECZNIKOWEJ) CZERWONA WYWIESZKE
OSTRZEGAWCZA INFORMUJACA O TYM, ZE WYKONYWANE SA PRACE
NA OBWODZIE.

OBUDOWA MUSI BYC PODLACZONA DO ZATWIERDZONEGO UZIEMIE-
NIA. NIESPELNIENIE TEGO WARUNKU MOZE PROWADZIC DO PORA-
ZENIA, POWAZNEGO OPARZENIA LUB SMIERCI.

PRZED WYKONANIEM JAKICHKOLWIEK PODLACZEN DO ZACISKOW
WYJSCIOWYCH AGREGATU NALEZY SIE UPEWNIC, ZE CALE ZASILANIE
UZWOJENIA PIERWOTNEGO AGREGATU ZOSTALO ODLACZONE (OFF)
ZA POMOCA GLOWNEGO PRZELACZNIKA ROZLACZAJACEGO ORAZ
ZE WTYCZKA PRZEWODU ZASILAJACEGO ZOSTALA WYCIAGNIETA Z
GNIAZDA.

Przed podtaczeniem do Zrodha zasilania nalezy sie upewni¢, ze na gtéwnej tablicy rozdzielczej dostepny jest
liniowy (Scienny) przetacznik roztaczajacy z bezpiecznikami lub przerywaczami obwodu. Mozna uzy¢ albo do-
starczonego fabrycznie przewodu zasilajgcego (4/c, typ SO (90 °C), dtugos¢ 8 stop (2,4 m)) albo wykorzystac
wiasna linie zasilajaca. W przypadku korzystania z wtasnej linii, nalezy sie upewni¢, ze jest ona wykonana z izo-
lowanych zyt miedzianych. Musza by¢ dostepne dwie (wersja 1-fazowa) lub trzy (wersja 3-fazowa) zyty pradowe
oraz jedna zyta uziemienia. Zyty moga mie¢ grubg izolacje gumowa albo by¢ poprowadzone w elastycznych
badz sztywnych kanatach kablowych. Patrz Tabela 3-1 odnosnie zalecanych parametréw zyt zasilajacych oraz
wielkosci bezpiecznikéw liniowych.

Tabela 3-1. (Powercut 900)
Zalecane parametry zyt zasilajacych oraz wielkosci bezpiecznikow liniowych

Powercut 900
Wymagania na wejsciu zasilania | Zyly pradowe i | Zabezpieczenie
uziemienia linii

v Faza A Cu/Awg A
208 1 56 6 75
208 3 28 6 35
230 1 47 6 60
230 3 23 6 30
230 (CE) 3 23 6mm? 30
400 3 14 10 20
400(CE) 3 14 6mm? 20
460 3 12 10 20
575 3 9 10 15
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ROZDZIAL 3 INSTALACJA
3.5.1 ZMIANA NAPIECIA WEJSCIOWEGO - TYLKO ZESTAWY Z NAPIECIEM 208/230 V

Tryb 208 lub 230

Model PowerCut 900, 208/230 vac, 60 Hz jest fabrycznie ustawiony na napiecie 230 vac. Aby zasila¢ urzadzenie napieciem
208 vac, nalezy wykonac nastepujace czynnosci:

1. Zdjac¢ pokrywe.

2. Odnalez¢ Mostek Diodowy BR102 (patrz Rys. 3.2A) z lewej strony urzadzenia przy przednim panelu. Odtaczy¢ i zamienié¢
tylko przewody X2 i X3. Trzeci przewdd pozostawi¢ na miejscu. Dla napiecia sieci 208 VAC, X2 ma by¢ podtaczony do
BR102-2, a X3 ma by¢ podfaczony do BR102-3. Upewnic sie, ze potaczenia sg dokrecone momentem 22 in/lbs (2.5 Nm).

3. Zlokalizowac wtyk ztacza J27 (fioletowy przewdd) z lewej strony urzadzenia w kierunku tylnego panelu (patrz Rys. 3.2B).
Zdjac¢ ostone ze ztacza J23 (208 V). Przeniesc ztacze J27 z J20 (230 V) na J23 (208 V). Umiescic¢ ostone na ztgczu J20 (230
V).

4. Natozy¢ pokrywe i podfaczy¢ PowerCut 900 do sieci 208 VAC.

Rysunek 3-2b.

208 vac Rysunek 3-2a.
208 vac
@ @]gBEIm
Przenies¢ ztacze — l@ i— m
J27 z:J20 (230V) L
S i —
na: J23 (208 V) e | x2

]
230V | 208V

——— Odlaczy¢ i zamieni¢ tylko
przewody X2 i X3.

® .
zg 3@ (.
9 Sl ) =
i . @\ [

: s
© oo -

-~
)
1
(e}
2

/

A\
S

o]

Rysunek. 3-2. Fabryczna konfiguracja zrodta w wersji 208/230 VAC, 60Hz dla zasilania 230 VAC.

3.5.2 PODLACZENIE WEJSCIOWE POWIETRZA

Podtaczy¢ linie powietrza do podtaczenia wlotowego filtra.
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ROZDZIAL 3 INSTALACJA

3.6 Podlaczenie interfejsu CNC i
OSTRZEZENIE

PRZED WYJECIEM BEZPIECZNIKA
UPEWNIC SIE, ZE AGREGAT JEST
WYLACZONY.

Wymienia¢ bezpiecznik wytacznie na
bezpiecznik typu Slo-Blo, 2 A, 600V

ZASILANIE WSTEPNIE PRZEFILTROWANYM, SUCHYM
POWIETRZEM (zapewniane przez klienta)
(90- 150 psi/ 6,2 -10,3 bar)

Rysunek 3-3. Podlaczenia wejsciowe / Wymiana bezpiecznika

CNC PC-900
_____ START #13 M M (P1-5)
START = ] START
T____ +15VDC #14 N N (P1-4) +15VDC
CORNER — CORNER / EXT REF |#5 E | E (P1-6)
EXTREF L ___ CORNER / EXT REF
ARC ON COMMON #7 G G (P1-7) _ (ARCON)
moTonNn ¢-— Y 7 7 _0///mmmmmm 1
ALLOW ARCON |49 ! K (P1-8) _ (ARCON) T
(+)
VDR + #3 c C (P25-3 RED)
FOR AUTOMATIC
HEIGHT CONTROL{ VDR - |#8 H | H (P25-1 BLK) %<_|
(-)
ACTIVE E>___T___C_U_R_R_ENIBEF_t ________ |_#12 L | L (P1-3)___ _:\\ ECXTIEF?N AL
' . i > CURRENT
OPTIONAL DRIVER ‘;___TJI___C_U_RBEN'[BE_F__________1#10 J J (P1:2___ -~ COMMAND
REMOTE -OR- ¥ ‘ ‘
CURRENT G—}Li__*15VDC (POTENTIOMETER) | #6 F F (P1-1) __ +15VDCREF
CONTROL  /pGrENTIOMETER | £._ | I
INTERFACE i
(E-ZI°____GND (POTENTIOMETER) _ _|#4 D D -
| | ”
#11 K K
OPTIONAL FAULT ‘#1 A ‘ A (P19 ______ -
INPUT { FAULT |#2 | B (P1-10)_ T

Rysunek 3-4. Schemat potaczen interfejsu ciecia mechanicznego
Podtaczenie interfejsu CNC
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ROZDZIAL 3 INSTALACJA

UPEWNIC SIE, ZE PRZELACZNIK ZASILANIA AGREGATU JEST WYLACZONY (POZY-
CJA OFF) ORAZ ZE UZWOJENIE PIERWOTNE JEST ODLACZONE OD ZASILANIA.

3.7 Regulacjarozdzielacza napiecia

Moze by¢ konieczne wyregulowanie podzielnika napiecia albo VDR w celu dopasowania do konkretnego systemu
regulacji wysokosci. W modelach PowerCut dostarczanych fabrycznie sg dostepne dwa domysine ustawienia:

«  ZESTAWY STANDARDOWE (Bez znaku CE): 750 omoéw (21:1) «  ZESTAWY CE (Europa): 625 oméw (25:1)

Jezeli system regulacji wysokosci nie odpowiada ustawieniu fabrycznemu, dopasowanie moze zosta¢ wykonane
za pomocg potencjometru VDR.
1. Umies¢ przewody omomierza pomiedzy P25-1 i P25-3. Wyreguluj R81 tak, aby uzyska¢ zadany
wspotczynnik podziatu dla stosowanego systemu regulacji wysokosci. Na przyktad:
+  Wspbtczynnik 16:1 1000 omoéw «  Wspdtczynnik 21:1 750 omow
+  Wspodtczynnik 18:1 882 omow « Wspdtczynnik 25:1 625 omow

2. W razie potrzeby mozna za pomoca potencjometru VDR wykona¢ dodatkowa regulacje precyzyjna.
Wszelkie regulacje powinny by¢ wykonywane przez wykwalifikowanego technika.

Potencjometr
— |8

3.7.1 Probka napiecia wyjsciowego
Prébka napiecia wyjsciowego - niektére agregaty do ciecia probkujg petne napiecie wyjsciowe systemu plazmowego w

celu sterowania wysokoscig palnika oraz do okreslenia momentu rozpoczecia przesuwu. Petne napiecie wyjsciowe jest
dostepne na agregacie na parze izolowanych meskich stykéw ptaskich.

1. Przetnij opaske. Zdejmij tuleje i izolatory podfaczenia napiecia.

Prébka napiecia wyjsciowego
Podtaczenie wyzwolenia
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3.8 Podlaczenia uzwojenia wtornego dla ciecia zmechanizowanego

Palnik PT-37

Przewdd palnika

=

Podtaczy¢ przewdd ro-
boczy do obrabianego Upewni¢sie, ze element obrabiany jest podtaczony do zatwierdzonego
elementu. uziemienia za pomocg przewodu o odpowiednim rozmiarze.

UZIEMIENIE

Rysunek 3-5. Schemat podtaczen agregatu Powercut

UPEWNIC SIE, ZE PRZELACZNIK ZASILANIA AGREGATU JEST WYLACZONY (POZY-
CJA OFF) ORAZ ZE UZWOJENIE PIERWOTNE JEST ODLACZONE OD ZASILANIA.

3.9 Instalacja palnika PT-37

1. Otworzy¢ drzwiczki dostepowe przewodu palnika na panelu przednim agregatu Powercut 900.

Drzwiczki
dostepowe
przewodu
palnika

<
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ROZDZIAL 3 INSTALACJA

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

Gniazdo na panelu

Wtyczka przewodu palnika

3. Podfaczyc przewdd powietrza do szybkozigczki. Umiesci¢ dfawik w kwadratowym wycieciu z przodu agre-

gatu. Ustawic rowek dtawika w potowie kwadratowego wyciecia.
Kwadratowe

wyciecie

Dfawik

Szybkoztaczka przewodu powietrza

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

5. Zatozy¢ z powrotem drzwiczki dostepowe przewodu palnika.

Drzwiczki dostepowe przewodu palnika

Przewod roboczy
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PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE SPOWODOWAC SMIERC!

« NIE WOLNO UZYWAC AGREGATU PRZY ZDJETEJ POKRYWIE.

+ NIE WOLNO POZOSTAWIAC PODLACZONEGO ZASILANIA PODCZAS TRZYMANIA LUB
PRZENOSZENIA AGREGATU.

« NIE WOLNO DOTYKAC ZADNYCH ELEMENTOW PALNIKA PRZED UCHWYTEM (DYSZY,
OSLONY TERMICZNEJ, ELEKTRODY ITP.) PRZY WLACZONYM PRZELACZNIKU ZASILA-
NIA (POZYCJA ON).

4.0 Eksploatacja

4.1 Elementy sterowania agregatu Powercut 900

A. Przelacznik zasilania. Obrocic pokretto w prawo do pozycji,ON"w celu wiaczenia agregatu. Obrdci¢ pokretto w lewo
w celu wyfaczenia agregatu (pozycja,OFF”).

B. Regulator ci$nienia. Stuzy do regulacji cisnienia gazu tngcego. Obré¢ w prawo w celu zwiekszenia, a w lewo w celu
zmniejszenia.
Uwaga:
Urzadzenie jest dostarczane fabrycznie z regulatorem ustawionym na zasilanie palnika 80 psig (5,5 bar) ze zrodta
zasilania 95 psig (6,5 bar). Jezeli ci$nienie zasilania maszyny jest wieksze niz 95 psig (6,5 bar) i osigga maksymalna za-
lecang wartos¢ 150 psig (10,3 bar), obré¢ pokretto regulatora cisnienia w lewo w celu zmniejszenia cisnienia zasilania
palnika z powrotem do wartosci 80 psig (5,5 bar). Postepuj zgodnie z instrukcjami TRYBU TESTOWEGO, patrz 4.1.D.
Cisnienie jest podane na ekranie wyswietlacza.

C. Regulacja pradu wyjsciowego. Mozliwos¢ regulacji od 20 do 60 A dla agregatéw Powercut 900. Informacje na temat
ustawien podane zostaty w tabelach danych ciecia w instrukgcji obstugi palnika.

4 O

--
|
-1

C

v
@_\\;
N/,

~Q-
©
4.0
5

HELP CODES ) ( CODES D’AIDE \

B 01 LINE VOLTAGE, IDLE 01 TENSION DE CIRCUIT AU REPOS
02 LINE VOLTAGE, CUTTING 02 TENSION DE CIRCUIT DE DECOUPE

03 SEE INSTRUCTION MANUAL 03 VOIR MODE DEMPLOI

04 MACHINE OVERHEAT 04 SURCHAUFFE MACHINE

-

05 PRESSURE IMPROPER 05 PRESSION INCORRECTE
06 NO MAIN ARC 06 PAS D'ARC PRINCIPAL
07 PILOT ARC ON TOO LONG 07 ARC PILOTE ALLUME TROP LONGTEMPS
08 WORN CONSUMABLES 08 CONSOMMABLES USES
10 SEE INSTRUCTION MANUAL 10 VOIR MODE DEMPLOI
11 SEE INSTRUCTION MANUAL 11 VOIR MODE DEMPLOI

12 1PH OPERATION, SHUTDOWN 12 FONCTIONNEMENT MONOPHASE, EXTINCTION
13 SEE INSTRUCTION MANUAL 13 VOIR MODE DEMPLOI
14 VENTILATION BLOCKED 14 AERATION BLOQUEE
15 SEE INSTRUCTION MANUAL 15 VOIR MODE DEMPLOI
20 PIP* DID NOT RETRACT 20 ERREURDE RETRACTION DU PIP*
21 PIP* NO CONTINUITY 21 PAS DE CONTINUITE DU PIP*
*PARTS IN PLACE *PIECES EN PLACE
\ J )/

" POWERCUT 900

Rysunek 4-1. Elementy sterowania agregatu

Powercut 900
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ROZDZIAL 4 EKSPLOATACJA

D. Przetacznik uruchomienia palnika / testu gazu

Uwaga:
Pozycje uruchomienia palnika sa przeksztatcane w przypadku agregatéw zmechanizowanych
na logike zmechanizowana.
Tryby robocze:
Normalny tuk rozruchowy (pozycja SRODKOWA) - Luk rozruchowy nie zajarzy sie ponownie automatycznie. Wymaga
nowego sygnatu startowego. To ustawienie jest zalecane do typowego ciecia ptyt.

Ciagty tuk rozruchowy (pozycja DOLNA) - tuk rozruchowy zajarzy sie ponownie automatycznie. Przykfady zastoso-
wania dla tego ustawienia to ztozone ciecie metalu i krat.

Tryb testowy:
Przelacznik testu gazu (pozycja GORNA) - Ekran wyswietlacza pokaze ci$nienie przeptywajacego powietrza. Nalezy
ustawic cisnienie powietrza na zalecang wartos¢ za pomoca regulatora powietrza przed przystapieniem do ciecia.
Pozwoli¢, aby powietrze przeptywato przez kilka minut. Usuniety zostanie dzieki temu kondensat, ktéry mégt sie
nagromadzi¢ podczas okresu bezczynnosci. Upewnic sig, aby przed przystgpieniem do ciecia ustawi¢ przetacznik w
pozycji Normalny tuk rozruchowy (pozycja SRODKOWA) albo Ciagty tuk rozruchowy (pozycja DOLNA).

E. Ekran wyswietlacza: Podczas normalnej pracy wyswietla biezace ustawienia.
1. Wskaznik wiaczenia zasilania: Po poczatkowym wigczeniu urzadzenia wyswietlone zostana na krétko informacje

o modelu, PIP (Parts in Place - czesciach na miejscu) oraz wersji oprogramowania. Nastepnie wyswietlacz przejdzie do
pokazywania biezacego ustawienia.

2.Testgazu: Gdy urzadzenie jestw trybie,GASTEST"(TEST GAZU), wyswietlacz pokazuje ustawienie ciSnienia powietrza

O

-

——~, Pozycja GORNA
" Pozycja SRODKOWA
\_J Pozycja DOLNA

( wewcooes ) (7 copesoape ) Przefacznik wychylny
01 LINE VOLTAGE, IDLE 01 TENSION DE CIRCUIT AU REPOS
02 LINE VOLTAGE, CUTTING 02 TENSION DE CIRCUIT DE DECOUPE
03 SEE INSTRUCTION MANUAL 03 VOIR MODE D'EMPLOI
04 MACHINE OVERHEAT 04 SURCHAUFFE MACHINE
05 PRESSURE IMPROPER 05 PRESSION INCORRECTE
06 NO MAIN ARC 06 PAS D'ARC PRINCIPAL
07 PILOT ARC ON TOO LONG 07 ARC PILOTE ALLUME TROP LONGTEMPS
08 WORN CONSUMABLES 08 CONSOMMABLES USES
10 SEE INSTRUCTION MANUAL 10 VOIR MODE D'EMPLOI
11 SEE INSTRUCTION MANUAL 11 VOIR MODE D'EMPLOI
12 1PH OPERATION, SHUTDOWN 12 FONCTIONNEMENT MONUPHASE, EXTINCTION
13 SEE INSTRUCTION MANUAL 13 VOIR MODE D'EMPLOI
14 VENTILATION BLOCKED 14 AERATION BLOQUEE
15 SEE INSTRUCTION MANUAL 15 VOIR MODE D'EMPLOI
20 PIP* DID NOT RETRACT 20 ERREUR DE RETRACTION DU PIP*

21 PIP* NO CONTINUITY 21 PAS DE CONTINUITE DU PIP*

" POWERCUT 900 \

(Kody btedéw sg pokazane
wytgcznie na zestawach angiel-
skich i francuskich-angielskich)

Rysunek 4-2. Elementy sterowania agregatu Powercut 900
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3. Wskaznik btedu: Jezeli w trakcie normalnej pracy wystapi btad, wyswietlacz wskaze kod btedu. Patrz menu ,Help
Code” (Kody pomocy) na panelu przednim (wytacznie zestawy bez oznaczenia,CE") albo Rozdziat 4.1.F oraz Usuwanie
usterek Rozdziat 6.1.

wn

© N o v oA

14.

15.
19.
20.
21.

Uwaga:
Wszystkie sygnaty btedu pozostang wiaczone przez przynajmniej 10 sekund. Jezeli btad ustapi, wszyst-
kie sygnaty ulegna automatycznemu skasowaniu, z wyjatkiem sygnatu przetezenia. Aby skasowac
sygnat przetezenia, zasilanie musi zosta¢ wytagczone na 5 sekund, po czym na powrdt wigczone.

Kody pomocy (Odnosnie przyczyn i srodkéw zaradczych patrz Rozdziat 6.1, Usuwanie usterek):

Napiecie linii, stan bezczynnosci +/- 15 % - napiecie linii zmienito sie o +/- 15 %.

Napiecie linii, ciecie +/- 20 % - napiecie linii zmienito sie o +/- 20 %.

Odchylenie napiecia sterowania, +/- 15 V odchylenia - Transformator sterowania nie zapewnia odpowiedniego
napiecia dla obwodu sterujacego.

Przetacznik termiczny - Przetacznik uruchamia sie ze wzgledu na nadmierne ciepto wewnatrz urzadzenia.
Cisnienie - Niewtasciwe cisnienie dostarczanego powietrza. Minimum 60 psi / maksimum 95 psi.

Brak zajarzenia - tuk nie przeniést sie na element obrabiany.

Przekroczenie czasu tuku rozruchowego (~ 5 sekund) - Proces ciecia nie rozpoczat sie w ciaggu 5 sekund.

Bfad palnika - Nieprawidtowy montaz elementéw zuzywalnych palnika.

Dysza palnika wchodzi w kontakt z elementem obrabianym w momencie uruchamiania urzadzenia.

. Niewtasciwa informacja zwrotna - Awaria czujnika pradu.
11.
12.
13.

Przetezenie uzwojenia pierwotnego - Awaria przemiennika.

Praca 1-fazowa, wytgczenie - Przekroczono znamionowy cykl roboczy dla pracy 1-fazowe;j.

Awaria OCV (open circuit voltage - napiecia otwartego obwodu) - Napiecie albo prad nie zostaty wykryte w trak-
cie przeprowadzania testu (PIP).

Temperatura otoczenia - Upewnic sie, czy ze wszystkich stron zestawu zapewniony jest wtasciwy przeptyw po-
wietrza. Sprawdzi¢ otwory wentylacyjne i wszelkie inne otwory, czy usuniete zostaty z nich przeszkody.

Awaria tadowania szyny - Brak wtasciwego napiecia na szynie uzwojenia pierwotnego.

Szybkie zadziatanie wyzwalacza palnika - Wyzwalacz palnika wcisniety w momencie rozruchu.

PIP (czesci na miejscu) brak wycofania - Ttok nie wycofat sie po wiaczeniu powietrza.

PIP (czesci na miejscu) brak ciggtosci - Ttok nie cofa sie na miejsce po wytaczeniu sygnatu do cewki.
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PRZED ROZPOCZECIEM WYKONYWANIA CZYNNOSCI OBSLUGOWYCH
OSTRZEZEN|E NA PALNIKU UPEWNIC SIE, ZE PRZELACZNIK ZASILANIA AGREGATU

JEST WYLACZONY (POZYCJA OFF).

OSTRZEZEN I E PADKOWEGO NACISNIECIA PRZELACZNIKA NA PALNIKU PRZY ZDJE-

GLOWICA PALNIKA PT-37 DZIALA W POLACZENIU Z ZESPOLEM OB-
WODOW ELEKTRYCZNYCH W AGREGACIE, W CELU ZAPOBIEZENIA
ZASILENIU PALNIKA PRADEM O WYSOKIM NAPIECIU W RAZIE PRZY-

TEJ OSLONIE. ZAWSZE WYMIENIAC PALNIK NA ODPOWIEDNI PALNIK
WYPRODUKOWANY PRZEZ ESAB, PONIEWAZ TYLKO TAKI PALNIK BE-
DZIE WYPOSAZONY W BLOKADE BEZPIECZENSTWA FIRMY ESAB.

4.2

Ciecie agregatem Powercut 900 przy pomocy palnika PT-37
Upewnic¢ sie, czy Scienny przetacznik roztaczajacy jest wigczony oraz czy powietrze jest podawane do urzadzenia.
Wiaczy¢ urzadzenie za pomoca przetacznika zasilania na panelu przednim.

Ustawi¢ przetacznik wychylny w potozeniu gérnym, aby przetaczy¢ urzadzenie w tryb ,GAS TEST” (TEST
GAZU). Ustawi¢ regulator cisnienia na wartosc 80 psig (5,5 bar).

Ustawi¢ urzadzenie na Normalny tuk rozruchowy (pozycja SRODKOWA) albo Ciagty tuk rozruchowy (pozycja
DOLNA).

Szczegotowe wskazéwki na temat obstugi i konserwacji podano w instrukgji palnika.
Sprawdzac okresowo zesp6t gtowicy palnika. Wymienic, jesli jest zuzyty lub uszkodzony.

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

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

4.3

Zuzycie elektrody

Jezeli erozja elektrody przekracza w jej srodku 0,06 cala (1,5 mm), elektroda musi zosta¢ wymieniona. Wykonu-

jesi

e to, odkrecajac elektrode z ttoka w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara. Jezeli elektroda be-

dzie uzywana po przekroczeniu zalecanego limitu zuzycia, moga wystapic¢ uszkodzenia palnika i agregatu. W
przypadku uzywania elektrody po przekroczeniu zalecanego limitu zuzycia, znacznemu ograniczeniu ulegnie

réwniez zywotnosc¢ dyszy.

ZUZYTA

Rysunek 4-8. Limit zuzycia elektrody
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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 2 745 11 28

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 212298 0
Fax: +49 212 298 218

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 2485 377
Fax: +31 30 2485 260

NORWAY

AS ESAB

Larvik

Tel: +47 331210 00
Fax: +47 33 11 52 03

POLAND

ESAB Sp.zo.o.
Katowice

Tel: +48 32 351 11 00
Fax: +48 32 351 11 20

PORTUGAL

ESAB Lda

Lisbon

Tel: +351 8 310 960
Fax: +351 1 859 1277

SLOVAKIA

ESAB Slovakia s.r.o0.
Bratislava

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

SPAIN

ESAB Ibérica S.A.

Alcala de Henares (MADRID)
Tel: +34 91 878 3600

Fax: +34 91 802 3461

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 2191 4333
Fax: +55 31 2191 4440

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 57 48

Asia/Pacific

CHINA

Shanghai ESAB A/P
Shanghai

Tel: +86 21 5308 9922
Fax: +86 21 6566 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 0188
Fax: +62 21 461 2929

JAPAN

ESAB Japan

Tokyo

Tel: +81 3 5296 7371
Fax: +81 3 5296 8080

MALAYSIA

ESAB (Malaysia) Snd Bhd
Shah Alam Selangor

Tel: +60 3 5511 3615

Fax: +60 3 5512 3552

SINGAPORE

ESAB Asia/Pacific Pte Ltd
Singapore

Tel: +65 6861 43 22

Fax: +65 6861 31 95

SOUTH KOREA

ESAB SeAH Corporation
Kyungnam

Tel: +82 55 269 8170
Fax: +82 55 289 8864

UNITED ARAB EMIRATES
ESAB Middle East FZE
Dubai

Tel: +971 4 887 21 11

Fax: +971 4 887 22 63

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

ESAB AB
SE-695 81 LAXA
SWEDEN

Phone +46 584 81 000

www.esab.com
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