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1. VSEOBECNE POKYNY BEZPECNOSTI PRACE

A

Prace a udrzba plazmového fezaciho zdroje muze vést k poskozeni zdravi.

Pti plazmovém fezani je tvofeno silné elektrické a magnetické pole, které miize neptiznivé
pusobit na lidi se srde¢nimi problémy, na osoby s kardiostimulatorem i na lidi citlivé na
elektronicka zafizeni. Osoby, které pracuji v blizkosti plazmového fezaciho zafizeni, by se
m¢éli poradit se svym I¢kafem o moznych rizicich.

é PLYNY A VYPARY

Pti plazmovém fezani se tvoii nebezpecné plyny, které mohou ohrozit vase zdravi.

e Nezdrzujte se v oblasti koncentrace plynti a vypart. Snazte se dychat mimo né.

e V piipade Spatného odvadéni plynd z mista fezani, pouzivejte filtrani zafizeni.

e Piifezani se uvoliuji rizné plyny. Druh uvoliiovaného plynu zavisi na typu fezaného
materidlu a na dalSich faktorech. Vyzaduje se zvySend opatrnost pfi fezani materialu,
ktery obsahuje néktery z nasledujicich prvki:

Antimon Chrom Rtut’ Berylium
Arzen Kobalt Nikl Olovo
Barium Meéd Selen Stiibro

Kadmium Magnesium  Vand

e Vzdy ctéte informace, které by mély byt doddvané s materidlem, kviili tvorbé
nebezpecnych skodlivin pii jeho fezani.

e Pouzivejte fezaci stoly s odsavanim vyparu.

e Nepouzivejte plazmovou fezacku v mistnostech, kde se nachazeji vybusné plyny nebo
snadno hotlavé materialy.

e Toxicky plyn fosgen se uvoliiuje z Cisticich prostiedkli s chlérovym zakladem.
Odstrante vSechny zdroje téchto vypart.

NS 115-01 -2- ALFAIN as. ©
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A ZASAH ELEKTRICKYM PROUDEM

Zasah elektrickym proudem muze zplsobit smrtelné zranéni, nebo vazné poskozeni zdravi.
Pti plazmovém fezani se vyuziva a produkuje vysoké napéti. Toto napéti mize pii nedodrzeni
pravidel bezpecnosti prace zpusobit smrt operatora, nebo kohokoli na pracovisti.

Nedotykejte se ¢asti, které jsou pod proudem.

Noste suché pracovni rukavice a obleceni.

Odpojte proud pted jakoukoliv idrZzbou a opravou.

Nikdy nepouzivejte poSkozené, opotiebované ¢i poddimenzované kabely.
Neodkladné vzdy opravte nebo vymeéite poskozené dily.

Zvysena pozornost se vyzaduje pfi praci ve vlhkém prostiedi.

Vsechny panely a kryty musi byt na svych mistech.

Pozorné si prectéte navod na obsluhu zafizeni.

& VZNIK POZARU NEBO EXPLOZE
Plazmovy oblouk nebo rozstiik pti fezani mize zpisobit vznik pozaru nebo exploze.

e QOdstranite z pracovisté vSechny hotlavé materidly. Hoflavy materidl, ktery nemize byt
odstranény, musi byt patiicn€ chranény pred vzplanutim.

e (dsavejte vSechny hoflavé a vybusné plyny z pracoviste.

e Nikdy nefezte kontejnery ¢i na nadrze, kde by mohly byt hotlavé latky.

e ZvySend pozornost se vyzaduje pfi fezani na mistech, kde je vétsi riziko vzniku
poZaru.

e Piifezani hliniku pod vodou, dochazi k uvoliiovani vodiku, ktery je hotlavy
a vybusny. Bez zabezpeceni jeho dokonalého odsani, nepouzivejte plazmové fezani na
tuto aplikaci.

POSKOZENIi SLUCHU

Vysoka hladina hluku mtize zpisobit trvalé poSkozeni nebo ztratu sluchu. Pfi fezani plazmou
muze dojit k prekroceni hygienickych limiti hluku. Pracovnici si musi chranit sluch.

e Pro ochranu sluchu noste ochranné tampdony do usi. Rovnéz se musi chranit i ostatni
pracovnici na pracovisti.

e Hladinu hluku je tieba pravidelné kontrolovat, aby nedochazelo k piekroceni
hygienickych norem.
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Zateni vznikajici pfi fezdni mize posSkodit zrak a popalit pokozku. Plazmovy oblouk vytvari
velmi silné ultrafialové a infracervené zareni. Pfi nepouzivani spravnych ochrannych
pomiicek miize zaieni zplisobit poskozeni o¢i a popaleni pokozky.

PLAZMOVE ZARENI

e Pii plazmovém fezani vzdy noste svareci kuklu, kterd ochrani vas zrak pied skodlivym
zéatrenim.

e Pouzivejte svarecské rukavice a vhodné obleceni, které vas ochrani pted popalenim
svételnym zéarenim a rozsttikem.

e Starejte se o ochranné obleceni a kuklu. V ptipad¢ zjisténi poSkozeni okamzité tyto
casti vymeiite.

e Pro ochranu ostatnich pracovnikil na pracovisti pouzivejte zastény.

e Pouzivejte ochranné filtry podle ANSI/ASC Z49,1:

Proud oblouku Minimalni ochrana Doporucena ochrana
Stupeii stmivani Stupeii stmivani

Méné¢ jak 300 8 9

300-400 9 12

400-800 10 14

NS 115-01 -4 - ALFAIN as. ©
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2. ZARUKA
Zaruéni doba:

Vzhledem k podminkdm uvedenym nize, spole¢nost Thermal Dynamics zarucuje partnerskym
firmam prodavajicim zatizeni Thermal Dynamics a zékazniklim pouzivajicim tato zafizeni, Ze
na nové Thermal Dynamics Cutmaster 1Series plazmové fezaci systémy, bude poskytnuta
zarucni doba v trvani podle nize uvedené tabulky, za podminek pouzivani originalnich
spotiebnich dili Thermal Dynamics dodavanych prodéavajicim dané technologie.

V ptipad¢€ poskozeni zafizeni v dob¢ nize stanovené, spole¢nost Thermal Dynamics na
zéklad€ podanych informaci jak byl produkt uskladiovany, provozovany a udrzovany

v souvislosti s instrukcemi a doporucenimi spolecnosti Thermal Dynamics, Thermal
Dynamics opravi nebo vyméni podle svého uvazeni vSechny dily nebo slozky, které selhava;ji
kviili vadam v materidlu nebo montaznim chybam, do doby, kterd je uvedena nize.
Spolec¢nost Thermal Dynamics musi byt vyrozuména do 30 dni o jakékoliv zdvadé. V tomto
Case spolecnost Thermal Dynamics ur¢i instrukce na zarucni procesy, které se budou
uskutecnovat v rdmci zaruky.

Vsechny zaru¢ni doby zacinaji datem prodeje produktu koncovému zakaznikovi nebo jeden
rok po piedani autorizovanému distributorovi spole¢nosti Thermal Dynamics.

Zaruc¢ni doby:

Vyrobek ZDROIJE HORAKY
Cutmaster TM 10 3 roky 1 rok
Cutmaster TM 12 3 roky 1 rok
Cutmaster TM 20 3 roky 1 rok
Cutmaster TM 25 3 roky 1 rok
Cutmaster TM 35 3 roky 1 rok
Cutmaster TM 40 3 roky 1 rok

Tato zaruka se nevztahuje na:

1. spotiebni Casti jako dyzy, elektrody, hubice, o-krouzky, startovaci cartridge — vlozky,
kazety, naboje, plynové rozvadéce, filtry, pojistky.

2. Zartizeni, které bylo upravené neautorizovanou spole¢nosti, nevhodné instalované,
nespravné pouzivané, nespravné pouzité na zakladé nedodrzeni primyslovych standardi.

Zaruéni opravy mohou byt provedené v Ceské republice spoleénosti ALFA IN a.s. nebo ji
poveéfenym servisnim centrem.

Ptepravni naklady zafizeni na uskute¢néni servisniho zasahu se realizuje na naklady jeho
majitele a neni moznost nahrady ptepravnich nakladii, ALFA IN a.s., nenese zadnu
zodpovédnost za poSkozeni, odcizeni a jiny zplsob znehodnoceni zafizeni v dobé piepravy do
a ze zarucni opravy.

Tato zaruka se stdva neplatnou v piipad¢ vymeény Casti nebo ptislusenstvi, které jsou
pouzivané zptisobem narusujicim bezpecnost produktd spole¢nosti Thermal Dynamics.
Tato zaruka neplati v ptipad¢, ze vyrobky spole¢nosti Thermal Dynamics jsou prodané
neautorizovanou osobou.
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3. PREDSTAVENI PLAZMOVEHO ZDROJE

3.1. TECHNICKA SPECIFIKACE ZDROJE A HORAKU

Specifikace plazmového zdroje CutMaster™ 12

Napéjeni 380 VAC (360-440 VAC), 1~ 50 Hz
400 VAC (360-440 VAC), 3~ 50 Hz
Vystupni proud 20-40 A, plynule nastavitelny
Schopnost filtrace 5 mikronil
Zatézovatel plazmového zdroje CutMaster™ 12
Pracovni teplota 40°C (104°F)
Zatézovatel 40% 60% 100%
Proud 40 A 35A 25 A
IEC IEC IEC
DC napéti 96 V 93V 90V
Specifikace plazmového zdroje CutMaster™ 20
Napdjeni 380 VAC (360-440 VAC), 1~ 50 Hz
400 VAC (360-440 VAC), 3~ 50 Hz
Vystupni proud 20-60 A, plynule nastavitelny
Schopnost filtrace 5 mikronti
Zatézovatel plazmového zdroje CutMaster™ 2()
Pracovni teplota 40°C (104°F)
Zatézovatel 40% 60% 100%
Proud 60 A 50 A 30A
IEC IEC IEC
DC napéti 104 V 102 V 100 V
Specifikace plazmového zdroje CutMaster™ 25
Napdjeni 380 VAC (360-440 VAC), 1~ 50 Hz
400 VAC (360-440 VAC), 3~ 50 Hz
Vystupni proud 20-80 A, plynulo nastavitelny
Schopnost filtrace 5 mikronti
ZatéZovatel plazmového zdroje CutMaster™ 25
Pracovni teplota 40°C (104°F)
Zatézovatel 40% 60% 100%
Proud 80 A 60 A 55A
IEC IEC IEC
DC napéti 112V 106 V 102V
NS 115-01 -6- ALFA IN ass. ©
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Rozméry a hmotnost plazmového zdroje

Art# A-07a41

431/ 19.5 kg

Poti‘ebny prostor pro dostate¢nou cirkulaci chladiciho vzduchu

Art# A-OTOZE L, .
Nedodrzenim pravidel pro

zabezpeceni cirkulace vzduchu
dochazi k piehtivani zdroje

- "
-~ 1150 mm Vh(iuslec%ku nedostate¢ného
< / ), chlazeni.
S~
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3.2. NAPAJECi PARAMETRY
CutMaster™ 12 - napajeni
Napéti | Frekvence | Ptikon | Piikon | Piikon | Jisténi Flexibilni kabel
(V) (Hz) (kVA) | Imax | Teff (A) (Min. AWQG)
380 50 5,3 8 5 10 16
400 50 5,3 8 5 10 16
CutMaster™ 20 - napajeni
Napéti | Frekvence | Ptikon | Piikon | Piikon | Jisténi Flexibilni kabel
V) (Hz) (kVA) | Imax | leff (A) (Min. AWG)
380 50 11 16 11 20 14
400 50 11 16 11 20 14
CutMaster™ 25 - napajeni
Napéti | Frekvence | Piikon | Pfikon | Piikon | Jisténi Flexibilni kabel
(V) (Hz) (kVA) | Imax | Teff (A) (Min. AWG)
380 50 11,8 18 12 20 14
400 50 11,8 18 11 20 14
NS 115-01 -8-
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3.3. HLAVNI CASTI ZARIZENI{

Ovladaci panel

Konektor pro napojeni hotaku

Art # A-0B350

Port pro pfipojeni volitelného
kabelu rozhrani pro
automatizované svareni

Regulator tlaku /
filtr -

Ptipoj ™
plazmového

plynu

Nap4jeci kabel

At A-EE4T
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3.4. SPECIFIKACE HORAKU

A. Konfigurace a rozméry
1. Rucni hotak

Hlava hotaku je v 75° uhlu proti rukojeti. Na hotaku se nachéazi spoust’ a ergonomicky
tvarovana rukojet’.

fe— 1:} 125" (257 mm)

*E rUU00U ¢ "|
ﬂf" = ;":,JI_LL
3?5"
95 mimy
Art# A-03322_AE
—F ~—1 17" (29 mm)

2. Mechanizovany hotrak

15.875" / 402 mm
i-— 9.285" /236 mm

-1 3?5" |" 35 mm — B - 1 .‘IT"’E".I'l SG m
. lj 4.95" /126 mm
1.?5 f 0.625" /
44.5 mm 16 mm — % Art # A-02008

B. Délka horaku

Rucni hotéky jsou dodavané v délce 6,1 m a 15,2 m s ATC konektorem.
Mechanizované hotdky jsou k dispozici v nasledujicich délkéach: 1,5 m; 3,05 m; 7,6 m;
15,2 m s ATC konektorem.

C. PIP

Hotak ma zabudovany spina¢ na 12 VDC.

D. Typ chlazeni

Kombinace vzduchu a stlaceného plynu prochézejiciho ptes hotak.

NS 115-01 - 10 - ALFAIN as. ©
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E. ZatiZeni horaku

Zatizeni ru¢niho horaku

Teplota 40°C

Zatézovatel 100% 60; A; 400 scth
Maximalni proud 60 A

Proud (Vpeak) 500 V

Zapaleni oblouku 7kV

ZatiZzeni mechanizovaného horaku

Teplota 40°C

Maximalni proud 100% 100; A; 400 scth
Proud (Vpeak) 120 A

Zapaleni oblouku 500 V

Maximalni proud 7kV

F. Parametry plazmového plynu

Plazmovy plyn pro ruci a mechanizované rezani
Plyn Stlaceny vzduch
Pracovni tlak 60 — 95 psi

4,1 — 6,5 bar
Maximalni vstupny tlak 125 psi/ 8,6 bar
Pratok plynu 500 V
Zapaleni oblouku 300 — 500 scth
(fezéni, drazkovani) 142 — 235 I/min

4. INSTALACE ZDROJE

4.1. VYBALENI ZDROJE

1. Zkontrolujte podle seznamu kompletnost dodavky.

2. Zkontrolujte stav kazd¢ Casti zda nebyla poskozena pti preprave. V piipadé zjisténi
chyb urychlen¢ kontaktujte svého dodavatele.

3. Opiste si a uschovejte sériové Cisla zdroje a hotaku.

42. ZVEDNUTiI ZDROJE

Plazmovy zdroj ma rukojet’, kterd je urCend na zvedani zdroje. Ujistéte se, ze vzdy je zdroj
bezpecn¢ zvedany a transportovany.

NS 115-01 -11- ALFAIN as. ©
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A POZOR
Nedotykejte se elektricky Zivych Casti!

Pted ptesunem vzdy odpojte zdroj z napajeci sité!
Pti padu zatizeni mize dojit k tirazu nebo materialnim skodam.
Rukojet’ neni vhodna pro zavésSeni na jetab €i jiné zafizeni.

e Jen osoby s adekvatni fyzickou silou mhou zvedat plazmovy zdroj.

e Zvedani zdroje jen za rukojet’ s pouzitim obou pazi. NepouZzivejte pro zvednuti
popruhy.

e Pii pfesunu jednotky pouzivejte prepravni vozik.

e Spravné ulozte jednotku a zajistéte ji pii prepravé vysokozdviznym vozikem ¢i jinym
prostiedkem.

43. NAPOJENI PRIMARNIHO NAPAJECIHO KABELU
Upozornéni
Pted prvnim zapojenim zdroje do napajeci sit¢ zkontrolujte jiSténi, zda vSechny prodluzovaci
kabely odpovidaji s danym normam.
A. Napojenina400Va415V 3~
Napojte napajeci kabel nasledovné:
e Jumper (propojku) pfipojte na stykac podle obrazku
e zelenozluty vodi¢ na uzemnéni

e Zbyvajici draty na L1, L2, L3 vstupy

Nasledné zapojte zasuvku do napajeci sité.

" Three-Phase (3@) and Jumper Settings

Store copper jumper in spare parts box

1@ Jumper L1 -L4
12 @ o
— .
L3 @ 2
L4 @ x
GND (@)= @ g
A A

NS 115-01 -12 - ALFAIN as. ©
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4.4. ZAPOJENI PLYNU (stlateného vzduchu)
A. Zapojeni piivodu plynu do plazmového zdroje
Pro tento plazmovy zdroj pouzivejte jen stlaceny vzduch.
Napojeni je shodné jak pti pouziti kompresoru, tak jako pii dodavce stla¢ené¢ho vzduchu
z lahve. Prostudujte si nasledujici kapitolu pojednavajici o instalaci ptidavnych volitelnych

filtra.

1. Napojte hadici piivodu stlaéené¢ho vzduchu na vstupni ptipojku. Obrazek dole
znazoriuje typické napojeni. Také je mozné pouzit jiné tichyty.

Regulator/ filtr

Vstup plynu

Ptipojka V4*

Uchytka
Hadice
ptivodu
stlaGeného
vzduchu

AN F A-02593

B. Volitelné filtry

1. zapojte filtry podle ilustraci dole. Pouzivejte jen hadice Synflex nebo ekvivalentni
hadice k nim. Na obrazku je znazornény piiklad uchyceni.

NS 115-01 - 13- ALFAIN as. ©
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Instalace volitelného

Regulator/ . v s
st jednostupiiového filtru

filtr

Pripojka Y4 :

Uchyceni hadice
Hadice pfivodu stla¢eného

vzduchu

Y4* (6 mm)

Instalace volitelného

Regulator/ filtr
Vstup do filtru dvojstupniového filtru
-

Pripojka Y4

Uchyceni hadice

Hadice pfivodu stla¢eného
vzduchu

Y4 (6 mm)

%

A2 402004

Svorka

Hadice pfivodu o
stladeného vzduchu  Pfipojka
Y4 (6 mm)

C. Pouziti regulacnich ventili

Pfi pouziti regulacnich ventilt:
1. Ridte se doporuéenimi vyrobce ohledné instalace, idrzby a pouZiti.
2. Pted instalaci prohlédnéte regulacni ventil a ujistéte se, Ze neni znecistény, ze neni od
oleje ¢i jiného mazadla.
3. Kazda lahev se stlacenym vzduchem musi byt vybavena ventilem na lahvi.
4. Napojte hadici pfivodu stlacené¢ho vzduchu na regulacni ventil.

Pozndmka
1. Tlak by m¢l byt nastaveny na 100 psi (6,9 bar).
2. Hadice ptivodu stlaceného vzduchu ma mit svétly primér 4 (6 mm).
3. Pro utésnéni pouziti k tomu uréené svorky podle doporuceni vyrobcti. Nepouzivejte

teflonové pasky.

NS 115-01 -14 - ALFAIN as. ©
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4.5. ZAPOJENI PLAZMOVEHO REZACIHO HORAKU

Na plazmovy fezaci zdroj je mozné napojit jen hofdky Thermal Dynamics a to model SL100
pro ru¢ni nebo mechanizované fezdni. Maximalni délka hotaku mize dosahnout 30,5 m

s prodlouzenim.
A POZOR

Pted instalaci hotaku odpojte plazmovy zdroj z napajeci site

1. Nasad’te konektor hotfdku na konektor plazmového zdroje. Pouzijte jemny tlak pfi
nasazovani a zatlacte hotak do konektoru.

2. Zajistéte spojeni prostiednictvim zatoceni zajisSt'ovaci matice ve sméru otaceni
hodinovych rucicek. Nepftitahujte spojeni pomoci klict nebo jinych néstrojt.

3. Systém je ptipraveny k praci.

B. Kontrola kvality vzduchu

Test kvality vzduchu:
1. Ptepnéte hlavni spina¢ plazmového zdroje do polohy ON (zapnuté).

2. Piepnéte spinac RUN/ SET do polohy SET (dolni) v{
3. Pted hotak umistéte filtrani sklo svareci kukly a aktivujte ptivod stlaceného

vzduchu. Jak se na filtru objevi viditelné stopy oleje nebo vlhkosti, nezacinejte
fezéni! S takovym stlaCenym vzduchem nepracujte.

NS 115-01 -15- ALFAIN as. ©
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Sestaveni mechanizovaného horaku

Drzak

Ram

Obrobek

5. OBSLUHA ZDROJE

5.1. OVLADACI PANEL

Art# A-0TREE6

5678 910
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1. (A)—nastaveni vystupniho proudu

Prostfednictvim tohoto potenciometru se nastavuje velikost vystupniho proudu. Pokud je
zdroj béhem fezani Casto vypinany ochranou zdroje proti pretizeni, snizte vystupni proud
a rychlost fezani.

2. Volba pracovniho modu
Spinac pro piepindni mezi riznymi pracovnimi médy zdroje.

SET “é& Funkce pro otestovani a nastaveni tlaku proudéni plynu.

] - N ,
RUN == pynkce pro b&éZné fezaci operace.

RAPID AUTO RESTART o oo a Funkce pro rychlé znovuzapaleni oblouku pfi fezani
perforovaného materialu.

x
LATCH Funkce pro fezani dlouhych fezii. Po zapaleni fezaciho oblouku je
mozné uvolnit spoust’ hotdku. Rezaci oblouk bude hotet az do doby, kdy ho neuhasite
oddalenim hotaku od povrchu obrobku nebo dokud pii fezani neptekrocite hranu obrobku.

3. ON U /OFF @ spinac¢ (hlavni vypina¢ zdroje)
Ridi pfivod napéjeciho napéti do zdroje. Horni pozice ,,ON- zdroj je zapnuty; Dolni
pozice ,,OFF*- zdroj je vypnuty

4. Nastaveni tlaku vzduchu / plynu ﬂ +
Potenciometr umoziuje nastavit tlak vzduchu/plynu. Povytahnéte potenciometr a nastavte
pozadovany tlak, zajistéte ho zatlatenim.

5. "™ AC indikétor

Rozsvicena kontrolka indikuje, Ze zdroj je pfipraveny na praci. Blikajici kontrolka
indikuje, Ze jednotka je zablokovana svou vnitini ochranou, opravte zavadu a restartujte
zdroj.

6. L'E J} Indikator piehrati
Indikator pii provozu zdroje nesviti. Jeho rozsviceni indikuje, ze teplota zdroje
ptekrocila limitni hodnoty. Vypnéte zdroj a nechejte ho vychladnout pred zacatkem
dalsi operace.
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7. G Indikator plynu
Indikator sviti jakmile je do zdroje ptfivadén plyn pod spravnym tlakem.

8. === DC indikator
Indikator sviti, kdyz je DC vystupny obvod aktivni.

If'i"\-\._l

9. “+/Chybové hlaseni
Kontrolka sviti, kdyZ zdroj zaznamena néjaky problém. Podrobné;jsi vysvétleni
chybovych hlaSeni najdete v ptislusné sekci.

10. Kontrolky pro indikaci tlaku

Kontrolky indikuji tlak nastaveny pomoci potenciometru 4.

Art# A-08170

5.2. PRIPRAVA ZDROJE NA PRACI

Provedte nasledujici kroky vzdy pted za¢atkem kazdé operace:

A POZOR

Pted kazdou kompletaci nebo rozebranim fezaci soustavy, samotného fezaciho hotaku nebo
kabelovych vedeni , vzdy odpojte zdroj z elektrické napajeci site.

A. Spravné soucasti horaku

Zkontrolujte spravnost sestaveni hotfaku a ujistcte se, Ze jsou pouzité spravné ¢asti hotraku
pro danou operaci. Dily hofdku musi souhlasit s typem operace s vystupnim napétim
plazmového fezaciho zdroje. Prostudujte si navod dodavany k fezacimu hotéku
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A-D3409

Large O-Ring,
Cat. Mo. 8-3487

Small O-Ring,
Cat. No. 8-3486

Starter Cartridge,
@7 Cat. No. 9-8213
A0Amp Cutting Tip, Cat. No. 9-2208 @

Shield Cup, Cat. No_ 9-8218
H-__.-)

Opotiebovana elektroda Opotiebovana Spicka

Electrode, Cat. No. 9-3215

~

———

-

B. Zapojeni horaku
Zkontrolujte spravnost napojeni fezaciho hotéaku.

C. Zkontrolujte napajeni zdroje
1. Ujistéte se, ze zdroj je napojeny na sit’ s pro n¢j vhodnym napétim.
2. Zapojte kabel napdjeni zdroje.

D. Volba plynu
Ujistéte se, ze stlaceny vzduch vyhovuje kritériim, o kterych pojednava piislusna kapitola
tohoto manualu.

E. Zapojte kabel zpétného vedeni proudu

Napojte svorku uzemnovaciho kabelu na obrobek anebo na fezaci stil. Misto uchyceni
musi byt Cisté bez oleje, barvy nebo rzi. Svorku napojte jen na hlavni ¢ast fezaného kusu,
ne na tu ¢ast, ktera po fezani odpadne.
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F. Zapnuty plazmovy fezaci zdroj

Ptepnéte hlavni vypina¢ zdroje (ON/OFF) do polohy ,,ON* — zapnuté. AC indikator ~ ™
se rozsviti. V pfipad¢, ze neni dodavany stlaceny vzduch pod spravnym tlakem, rozsviti se

1 indikéator plynu G

G. Nastavte pracovni tlak

1. Ptepnéte spina¢ RUN/SET do polohy ,,SET* (nastavit). Plyn zacne proudit. Nastavte

tlak na 4,8 — 5,9 bar Indikator plynu se rozsviti ﬁ .

Art# AOTHE
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Rezani drzenim hofaku nad materialem

Nastaveni tlaku vzduchu pro zdroj CutMaster

Dé¢lka kabelu SL 60 SL100
(ru¢ni horak) (mechanizovany horak)
Do 7,6 m 75 psi 75 psi
5,2 bar 5,2 bar
Kazdych dalSich 7,6 m Zvyste tlak 0 5 psi/ 0,4 bar | Zvyste tlak o 5 psi/ 0,4 bar
Rezéni s tazenim (vedenim) hofaku po povrchu fezaného
materialu
Nastaveni tlaku vzduchu pro zdroj CutMaster
Délka kabelu SL100
(mechanizovany horak)
Do 7,6 m 80 psi
5,5 bar
Kazdych dalsich 7,6 m Zvyste tlak o 5 psi/ 0,4 bar

H. Nastavte vySku vystupniho proudu

1. Pfepnéte spina¢ RUN/ SET do polohy ,,RUN* (chod), ,,RAPID AUTO RESTART*
nebo ,,LATCH®. Proudéni plynu se zastavi.

2. Nastavte vySku vystupniho proudu prostfednictvim piislusného potenciometru.
I. Rezéni

Pted fezanim si prostudujte bezpecnost prace s plazmovym fezacim zdrojem. Pouzivejte
ochranné pomticky a spravné pracovni obleceni.

Namifte hotdk smérem od sebe. Stlacte spoust’ hotdku. Plyn za¢ne proudit ptiblizn€ na
dobu cca. 1 sekundy a potom se vypne. Nasledn¢ se zapali pilotni oblouk. DC indikator
=== se rozsviti. Dejte hotak do pfenosové vzdalenosti od materialu, ktery chcete fezat.
Pilotni oblouk zhasne a hlavni oblouk se pienese na obrobek.. Pii fezani perforovaného
materidlu pouzivejte funkci RAPID AUTO RESTART, ktera zajisti rychlé znovuzapaleni
oblouku. Pii aktivaci funkce LATCH bude fezaci oblouk hotet i po uvolnéni spousté
hotéku a k jeho zhasnuti dojde az pti oddaleni hotdku od fezaného materialu nebo pii
piechodu pies hranu obrobku. Funkce LATCH se vyuziva pfi fezani dlouhych svari.
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Spoust” hotaku

Stlaceni spousté hotaku

Poznamka

Pti spravné instalaci hubice hotaku je mezi ni a ruckou hotaku mala mezera. Pti praci
touto mezerou proudi plyn. NesnaZte se hubici dotlacit aZ na doraz a uzavfit tuto mezeru.
Mohlo by dojit k poSkozeni ¢asti hotaku.

J. Technika fezani

Drzte hoték jednou nebo obéma rukama v fezaci vzdalenosti od povrchu fezaného
materidlu. Neptedvadéjte fezdni nebo drazkovani bez pouziti pracovnich rukavic

a ochrany zraku. Tahejte (ved’te) hotdk po pozadované draze fezu.

K. BéZné rychlosti Fezani

Rychlost fezani zavisi od vysky vystupniho proudu, typu materialu a zru¢nosti operatora.
Blizsi detaily najdete v navodu k fezacimu hotéaku.

SniZeni rychlosti fezani s vyuzitim snizeni vystupniho proudu je napiiklad mozné pouzit
pfi fezani podle Sablony a dosahnout vysoké kvality fezu.
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Tloustka
materialu

A b Ay
":_‘."r"\\c 'tbt& \d\\
A-D3381
127 05
0.4
0,540,275
0,351
8- 03 Typical Cutling Speeds
7] \ Air Plasma on Mild Stesl
G| 0.254
54 54 02 T
49 015 i
124 31 0 R
2 il B
| .05
wyd
Inches 20 40 [&i] 80 0 20 40 160 180 200 22 240 400
Meters 02505 100 L5 20 25 306 25 406 457 H08 556 B 10.1

L. Dofuk plynu

Palce/ metry za minutu
RYCHLOST REZANT

Pti zastaveni fezani a hoteni oblouku uvolnéte spoust’ hotaku. Plyn bude proudit jesté

piiblizné 20 sekund. KdyZ operator po dobu dofuku plynu posune spoust’ hotaku do zadu

a stlaci ji, oblouk se znova zapali. Hlavni oblouk se pfenese na obrobek, kdyz je dyza
hotéku ve spravné vzdalenosti od materialu.

M. Vypnuti

Ptepnéte hlavni vypinac¢ zdroje (ON/OFF) do polohy ,,OFF* — vypnuté. VSechny
kontrolky zhasnou. Vytahnéte zdroj z napajeci sité.

NS 115-01
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5.3. KVALITA REZU

Kvalita fezu zavisi na dané aplikaci. Naptiklad thel kosu je dalezity pro to, jak budou
odiezané kusy nasledné svatené. Rez bez rozstiiki je zase dulezity pro eliminaci Cisticich
operaci. Kvalita fezu bude zaviset na typu materialu a jeho tloust'ce.

Siika fezu

Levé strana fezu | \
—_—

| Prava strana fezu
— ..;_ ' 'I,Rozstrlk

Uhel tkosu

\ | Zaobleni vrchni
i

Povrch fezu

Povrch fezu
Stav povrchu fezu (jemny nebo drsny).

Uhel ikosu

Uhel mezi povrchem fezu a rovinou kolmou na n&j. Perfektné kolmy uhel by mél 0°.

Zaobleni vrchni hrany

Zaobleni na vrchni hran€ fezu, které se tvofi pfi kontaktu plazmového oblouku s obrobkem.

Rozstrik

Rozstiik je tvofeny natavenym materidlem, ktery je vyfouknuty z oblasti fezu, a ktery
nasledné ztuhne na povrchu fezaného kusu.

pv%

Sirka fFezu
Sifka odebraného materialu v dobé€ fezani.
Vytvareni nitridové vrstvy

Pti fezani uhlikovych oceli mize dojit k vylouceni nitridu a jeho usazeni na hranach fezu, coz
nasledné zhorSuje svafitelnost délenych materiali.
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Smér fezu

Plazmovy plyn vychazi z hotéku ve viru, coz zplisobuje, Ze jedna hrana fezu je vice skosena
nez druha. Pti pohledu ve sméru fezani je prava strana mén¢ skosend nez leva.

Ve sméru hodinovych ru¢i¢ek

Leva strana fezu

Prava strana fezu - — =
—'l-l o S— r

| —_—] e

protismé;‘\u
hodinovych A
rucicek

odpad

Pro dosazeni co nejpreciznéjsiho fezu pii vyfezavani kruhu je tieba tahat hotak v protisméru
hodinovych ruc¢i¢ek podél vytezavaného kruhového tvaru. Pro dosazeni preciznosti vnéjsi
strany fezu je potieba vést hotak ve sméru hodinovych rucicek.

5.4.

NS 115-01

REZANI S RUCNIM PLAZMOVYM HORAKEM

Rezaci hof'dk je mozné pohodlné drZet jednou rukou, ale i uchopit obéma
rukama. Uchop u hlavy hotaku zajist'uje presné vedeni hotédku pfi fezani.

Poznamka
Dyza by mimo techniky fezani tazenim (vedenim po materialu), neméla piijit
do kontaktu se zdkladnim materidlem.

V zavislosti na aplikaci postupujte nasledovné:

Pti zaCindni fezani od hrany, drzte hoték kolmo na zékladni material, tak aby
se dyza nachazela na hrané zakladniho materidlu v bodé, odkud chcete zacit
fezat.

Pti zaCinani fezani na zakladnim materialu, drzte horak 3 az 9 mm nad
povrchem zakladniho materialu, tak jako to znazorniuje nésledujici obrazek.

-25- ALFA IN ass. ©
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Horak

Vzdalenost elektrody
od povrchu 3 a7z 9 mm

Y
X

Ochranna krytka

3. Drzte hotdk smérem od téla.
4. Stlacte spoust’ hotaku, ¢imz aktivujte zapaleni pilotniho oblouku..

Stlacte spoust’ hotaku
Art # A-03082

5. Ptiblizte se hotdkem do pfenosné vzdalenosti k povrchu zdkladniho materialu.
Na zakladni material se pfenese plazmovy fezaci oblouk, pfi¢emz pilotni
oblouk zhasne.
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Spoust’ hotaku

Art # A-D33E3

6. Rezte material a pii skonéeni fezani jednoduse uvolnéte spoust’ hotaku.
7. Dodrzujte doporucenou rychlost fezani podle tabulky uvedené v tomto navodu

Poznamka

Pfi spravné instalaci hubice hotdku je mezi ni a ruckou hotdku mald mezera. Pfi praci
touto mezerou proudi plyn. Nesnazte se hubici dotlacit az na doraz a uzavfit tuto

mezeru. Mohlo by dojit k poskozeni ¢asti hotaku.

8. Pro ulehceni fezani technikou tazeni hotaku (vedeni po materidlu) nad
povrchem zakladniho materidlu je mozné pouzit distancni néstavec.

__—ouounn
;‘ o ___:
Ochranna krytka

Distan¢ni nastavec

Dyza

Zakladni material At 8 A-D4034

NS 115-01
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Rez tazenim horaku po zakladnim materialu

Rezani taZzenim (vedenim) horaku po zdkladnim materialu

Rezani tazenim (vedenim) hotaku po zakladnim materialu nejlépe funguje pii fezani
materialti do hloubky 4,7 mm.

Pozndmka
Pro zajisténi co nejdelsi Zivotnosti spotiebnich dili pouzivejte vzdy spotiebni dily urcené
pro danou aplikaci fezani.

1. Nainstalujte na hotdk dyzu, ur€enou pro fezani technikou tazenim (vedenim)
hotéku po zdkladnim materialu a nastavte fezaci proud maximalné na 30 A.

2. Rezaci hofak je mozné pohodlné drzet jednou rukou ale i uchopit obéma

rukama. Uchop pfi hlavé hotaku zajiit'uje presné vedeni hoiaku pfi fezani.

Po dobu fezani budete tahat hotak po povrchu fezaného materialu.

Drzte hotdk smérem od vaseho téla.

Stlacte spoust” horaku, ¢imz aktivujete zapaleni pilotniho oblouku.

bk w

- Spoust’ hotaku

Stlacte spoust’ hotaku
At # A-03082

6. Priblizte se hotdkem do pfenosné vzdalenosti k povrchu zakladniho materialu. Na

zakladni materidl se pfenese plazmovy fezaci oblouk, pfi¢emz pilotni oblouk zhasne.

NS 115-01
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Spoust’ hotaku

Art# A0

)
5
5
[

7. Rezte material a po ukonceni fezani jednodusSe uvolnéte spoust’ hotaku.
8. Dodrzujte doporucenou rychlost fezani podle tabulky uvedené v tomto navodu.
- 9. Pro ukonceni fezani uvolnéte spoust’ hotaku.

Vyrezani otvoru do materialu

1. Rezaci hotak je mozné pohodiné drZe jednou rukou, ale i uchopit obéma
rukama. Uchop u hlavy hotaku zajist'uje presné vedeni hordku pfi fezéani.

Poznamka

Dyza by neméla piijit do kontaktu s fezanym materidlem kromé fezani
technikou tazenim (vedenim) hotdku po zakladnim materidlu, pti které se
vyuzivaji specialni spotiebni dily hotaku.

2. Jemné naklonte hotak, tak aby mohly byt ¢asti natavené¢ho kovu vyfouknuté
mimo hubici hotédku.

3. Zacnéte fez v Casti ktera z fezaného materiadlu vypadne mimo linii fezu a az
nasledné¢ pokracujte na feznou linii, ¢imZ se vyvarujete nepiesnostem u zacatku
fezu.

4. Drzte fezaci hotdk smérem od téla.

5. Stlacte spoust’ hotdku, ¢imz aktivujete zapaleni pilotniho oblouku.
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Stlacte spoust’ hotaku
Art # A-03082

4. Pfiblizte se hotdkem do pfenosné vzdalenosti k povrchu zédkladniho materialu.
Na zékladni material se pfenese plazmovy fezaci oblouk, piicemz pilotni
oblouk zhasne.

6. Dyzu a hubici ocistéte od rozstiiku hned, jak to bude mozné. Doporucujeme
pouzit sprej proti rozstfiku, ktery minimalizuje pfilnavost rozsttikujiciho se
kovu na €asti hotaku.

5.5. DRAZKOVANI

Parametry drazkovani

Pti drazkovani je n€kolik dulezitych parametrii: rychlost tazeni (vedenim po materialu)
horaku, velikost drazkovaciho proudu, tthel sklonu hotéku a vzdalenost dyzy hotaku od
povrchu drazkovaného materialu

Rychlost drazkovani

Optimalni rychlost drazkovani zalezi na vysce drazkovaciho proudu, thlu sklonu hotaku
a druhu operace (ru¢ni nebo strojni drazkovani).

Nastaveni drazkovaciho proudu

Nastaveni proudu zalezi na rychlosti drazkovéni, druhu operace (ru¢ni nebo strojni
drazkovani) a mnozstvi materialu, ktery je tfeba odebrat.

Uhel sklonu drizkovaciho hoiaku

Uhel sklonu zavisi od nastavenych parametrii a rychlosti fezani. P¥i drazkovani 80 A se
doporucuje drzet hotdk pod thlem 35°. Pti uhlu vétsim jak 45° by nebyl nataveny material

vyfouknuty z drazky, ale mohl by byt odrazeny zpét na hubici hordku. Pii vétSim uhlu
sklonu hotdku je mozné materidl odebrat na nékolikrat.
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Hubice hotaku

<

35°

- I—V}'léka drzeni hotaku ')
7

Vyska drzeni horaku od obrobku

Vzdalenost dyzy od povrchu drazkovaného materidlu ovliviiuje kvalitu a hloubku
drazkovani. Vzdalenost 1,6 mm umoznuje pfiméfené a konzistencni obrabéni materialu.
Mensi vzdalenost vede diive k hrubému odebrani aZ k fezdni materidlu. ZvétSeni
vzdalenosti naopak zptsobuje snizeni produktivity odebrani a mlize vést az k prerusent
oblouku.

5.6. REZANI MECHANIZOVANYMI HORAKY

Mechanizované fezani je aktivované z dalkového ovladani nebo prostfednictvim panelu CNC
zatizeni.

Smér fezani

Vyska od povrchu materialu

~___ Hlavni oblouk
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5.7. DILCE RUCNIHO A MECHANIZOVANEHO HORAKU

Start
Cartridge
9-8213

i
([ (= -
Electrode
9-8215

Art# A-0E065_AC

NS 115-01

Tips:
DRAGTIP (77 Shield Cap, Deflector
CUTTING | [ 0 9-5243
? 20A 9-8205
- - 30A 9-B206
40A  9-8207
B0 8N et e —————————
O-Ring No. 8- 3488-1\ | Shield Cap, Drag
DRAG SHIELD /, 77 | ~00A 98244
20A CUTTING Shield [ [/ & | (L A8ED i
CUTTING | 'O Shield Cap, Deflector
& ﬁ @ 9-8243
— 40&% 8208 /A= Standoff Guide
L {Shield Cu ( _ 9-8251
STANDOFF . 93213” |
CUTTING W\
DRAG SHIELD 5 | Shield Cap, Drag
CUTTING AN 'Y 1 50-60A 9-8235
50-60A : ;
CUTTING Tips: Dl Shield Cap, Deflector
9-5243
o e S
- - SU-ggi g:ggﬂg L (Shield CUq _@ Stangogﬁz (;;Jide
STANDOFF 8218 WML
{ CUTTING
DRAG SHIELD 0-Ring No. §- 3488 | Shield Cap. D
p, Drag
CUTTING shield [ (7 | 70-100A 9-8236
70-120A Tips: [cup Body| HLAOE 1A <
CUTTING ps- 9.8037 D Shield Cap, Deflector
— 9-8243
é T0A 9-8231 (7 i~
- - B0A 9-8211 (Shield Cupl | @Swndoﬁ Guide
90/100A 9-8212 \ 98218 | 9-8281
120A 9-8253 *\&/:-‘
STANDOFFE CUTTING
40-120A
GOUGING = [ Shield |' Shield Cap, Gouging
—L'IIC (B cup Body,| ||| ) — @ 9-8241
7 \9—823? \
Tips:
Tip Gouging A 9-8225 (40 Al Man.
ip Gouging [ mps Max.) p—
Tlp Gouging B 9-8276 (5{] - 100 Arnps] CutMaster 52 uses G0A and less

Tip Gouging C 9-8227 (60 - 120 Amps) CutMaster 102 uses 100A and less

CutMaster 82 uses 80A and less

CutMaster 152 uses 120A and less

Tip Gouging D 9-8228 (60 - 120 Amps)

Tip Gouging E 9-8254 (60 - 120 Amps)
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5.8.

DOPORUCENE RYCHLOSTI REZANI

A. RYCHLOSTI REZANI PRO HORAK SL60 BEZ OCHRANNE KRYTKY

Legenda:

Thickness = tloustka; Tip = dyza; Output = vystupni napéti; Amperage = proud; Speed =
rychlost fezani; Standoff = vzdalenost dyzy hotaku od fezaného materialu; Plasma gass press
= tlak plazmového plynu; Flow = pratok; Pierce = propich; Pierce height = vySka drzeni
hotéku nad obrobkem pii propichovani

Plasma Gas = plazmovy plyn, Air = vzduch; Mild Steel = konstruk¢ni ocel; Aluminium =

hlinik
Type Torch: SL60 With Exposed Tip Type Material: Mild Steel
Type Plasma Gas: Air Type Secondary Gas: Single Gas Torch
Thickness Tip Cutput | Amperage | Speed (Per Minute) |  Standoff | Plasma Gas Press Flow (CFH) Pierce Pierce Height
Inches | mm | (Cat. No.) |Volts(VDC)| (Amps) | Inches | Meters | Inches | mm | psi* bar | Plasma| Total** | Delay (Sec) | Inches | mm
0.036 | 0.9 | 9-8208 104 40 340 B64 | 019 |48| TO 4.8 55 170 0.00 02 |51
0.06 | 1.5 |9-8208 108 40 250 6.35 | 019 |48 T0O 4.8 95 170 0.10 02 |51
0.075| 1.9 | 9-8208 108 40 190 483 | 019 |48| TO 4.8 55 170 0.30 02 |51
0.135| 3.4 | 9-8208 110 40 105 267 | 019 (48| TO 4.8 55 170 0.40 02 |51
0.188 | 4.8 | 9-8208 113 40 60 152 | 019 (48| 70 48 55 170 0.60 02 |51
0.25 | 6.4 | 9-8208 111 40 40 1.02 | 019 (48| 70 4.8 55 170 1.00 02 |51
0.375| 9.5 | 9-8208 124 40 21 053 | 019 (48| TO 4.8 55 170 NR NR | NR
0.500 |12.7| 9-8208 123 40 11 028 | 019 |48| TO 4.8 55 170 NR NR | NR
0.625|15.9| 9-8208 137 40 7 0.18 | 019 [48| TO 4.8 95 170 NR NR | NR

Type Torch: SL60 With Exposed Tip

Type Material: Stainless Steel

Type Plasma Gas: Air

Type Secondary Gas: Single Gas Torch

Thickness Tip Output | Amperage | Speed (Per Minute) |  Standoff | Plasma Gas Press | Flow (CFH) Pierce Pierce Height
Inches | mm | (Cat. No.) [Volts(VDC)| (Amps) | Inches | Meters | Inches [mm| psi* bar | Plasma | Total** | Delay (Sec) | Inches | mm
0.036 |0.9] 9-8208 103 40 355 902 |0125)3.2| 70 48 85 | 170 0.00 02 51
0.05 |1.3] 9-8208 98 40 310 787 |0.125]3.2| 70 48 55 | 170 0.00 0.2 |51
0.06 |1.5]9-8208 98 40 240 610 |0.125)3.2| 70 48 85 | 170 0.10 0.2 591
0.0768 | 2.0| 9-8208 100 40 125 318 |0.125)3.2| 70 48 55 | 170 0.30 0.2 |51
0.135 | 3.4 9-8208 120 40 30 076 |0.187|48| 70 4.8 55 | 170 0.40 0.2 |51
0.188 | 4.8| 9-8208 124 40 20 051 |0.187 48| 70 48 55 | 170 0.60 0.2 |51
025 |6.4]|9-8208 122 40 15 038 |0.187|48| 70 48 55 | 170 1.00 0.2 |51
0.375|9.5] 9-8208 126 40 10 025 018748 70 48 85 | 170 NR NR | NR

Type Torch: SL60 With Exposed Tip

Type Material: Aluminum

Type Plasma Gas: Air

Type Secondary Gas: Single Gas Torch

Thickness Tip Output | Amperage | Speed (Per Minute) |  Standoff | Plasma Gas Press | Flow (CFH) Pierce Pierce Height
Inches | mm | (Cat. No.) [Volts(VDC)| (Amps) | Inches | Meters | Inches [mm| psi* bar | Plasma | Total** | Delay (Sec) | Inches | mm
0.032 |0.8| 9-8208 110 40 440 | 11.18 |0.187|4.8| 70 4.8 55 170 0.00 0.2 |51
0.051 | 1.3| 9-8208 109 40 350 889 |0.187 (48| TO 4.8 55 170 0.10 0.2 |51
0.064 | 1.6 9-8208 112 40 250 635 |0.187 (48| TO 4.8 55 170 0.10 0.2 |51
0.079 | 2.0| 9-8208 112 40 200 508 | 019 (48| TO 4.8 55 170 0.30 0.2 |51
0.125|3.2| 9-8208 118 40 100 2.54 019 |48| 70 4.8 ] 170 0.40 0.2 |51
0.188 | 4.8 9-8208 120 40 98 249 |0.187 (48| TO 4.8 55 170 0.60 0.2 |51
0.250 | 6.4| 9-8208 123 40 50 127 |0.187|4.8| 70O 4.8 55 170 1.00 0.2 |51
0.375|9.5| 9-8208 134 40 16 041 |0.187 (48| TO 4.8 55 170 NR NR |NR
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Type Torch: SLG60 With Exposed Tip Type Material: Mild Steel
Type Plasma Gas: Air Type Secondary Gas: Single Gas Torch

Thickness Tip Output | Amperage | Speed (Per Minute) Standoff Plasma Gas Press Flow (CFH) Piarce Piarce Height
Inches | mm | (Cat. No.) [VoltsitVDC) | (Amps) | Inches | Meters | Inches | mm | psi* bar Plasma | Total** | Delay {Sec) | Inches | mm
0.080 | 1.5 | 9-8210 110 60 240 7.37 019 | 48| 73 5.2 a0 245 0.00 019 | 438
0.075 | 1.9 | 9-8210 120 60 285 7.24 019 | 48| 75 5.2 a0 245 0.10 019 | 438
0.120 | 3.0 | 9-8210 120 60 180 4.57 019 (48| 75 5.2 an 245 0.10 019 [ 4.8
0135 | 3.4 | 9-8210 119 60 170 4,32 019 (48| 75 5.2 an 245 0.10 019 [ 4.8
0.188 | 4.8 | 9-8210 121 60 100 2.54 019 | 48| 75 5.2 a0 245 0.20 019 | 48
0.250 | 6.4 | 9-8210 119 60 80 2.03 019 | 48| 75 5.2 a0 245 0.30 019 | 48
0375 | 9.5 | 9-8210 124 60 50 1.27 019 (48| 75 5.2 an 245 0.50 019 [ 4.8
0.500 |12.7| 9-8210 126 60 26 0.66 019 | 48| 75 5.2 a0 245 0.75 019 | 48
0.625 |15.9| 9-8210 127 60 19 0.48 019 | 48| 75 5.2 a0 245 NR NR | NR
0.730 |19.1| 9-8210 134 60 14 0.36 019 | 48| 73 5.2 a0 245 NR NR | NR
1.000 |25.4| 9-8210 140 60 6 013 019 | 48| 73 5.2 a0 245 NR NR | NR

Type Torch: SL60 With Exposed Tip Type Material: Stainless Steel
Type Plasma Gas: Air Type Secondary Gas: Single Gas Tarch

Thickness Tip Cutput | Amperage | Speed (Per Minute) | Standoff | Plasma Gas Press Flows (CFH) Pierce Pierce Height
Inches | mm | (Cat. No.) |VoltstVOC) [ (Amps) | Inches | Meters | Inches |mm| psi* bar |Plasma| Total** | Delay (Sec) | Inches | mm

0.06 (1.5 9-8210 119 60 350 8.91 019 |48 75 5.2 a0 245 0.00 0.20 | 541
0.075 | 1.9 9-8210 116 60 300 7.64 019 |48 75 5.2 a0 245 010 0.20 | 541
0120 [3.0] 9-8210 123 60 130 3.82 019 |48 75 5.2 a0 245 0.10 0.20 | 54
0135 3.4 9-8210 118 60 125 3.18 019 |48 75 5.2 a0 245 0.10 0.20 | 541
0188 | 4.8 9-8210 122 60 an 2.29 019 |48 75 5.2 a0 245 0.20 0.20 | 541
0.250 | 6.4 9-8210 120 60 65 1.65 019 |48 75 5.2 a0 245 0.30 0.20 | 54
0.375 (9.5 9-8210 130 60 30 0.76 019 |48 75 5.2 a0 245 0.50 0.20 | 54
0.500 [12.7] 9-8210 132 60 | 0.33 019 |48 75 5.2 a0 245 0.75 0.20 | 54
0.625 [15.9] 9-8210 130 60 15 0.38 019 |48 75 5.2 a0 245 NR NR | NR
0.750 (19.1] 9-8210 142 60 12 0.1 0.25 |64 75 5.2 a0 245 NR NR | NR

Type Torch: SLB0 With Exposed Tip Type Material: Aluminum
Type Plasma Gas: Air Type Secondary Gas: Single Gas Torch

Thickness Tip Output | Amperage | 3peed (Per Minuta) |Standoff Plasma Gas Press Flow (CFH) Pierce Pierce Haight
Inches | mm | (Cat. No.) | Volts(VDC) | (Amps) | Inches | Meters | Inches | mm | psi* bar | Plasma | Total** | Delay (Sec) | Inches | mm
0.060 | 1.5 | 8-8210 110 B0 440 1118 | 025 |64 | 75 5.2 a0 245 0.00 0.25| 6.4
0.075 | 1.9 [ 8-8210 110 60 440 1118 | 0.25 | 64 | 73 5.2 a0 245 0.10 0.25 | 6.4
0120 | 3.0 | 9-8210 116 60 230 6.35 025 |64 | 75 5.2 a0 245 0.10 0.25 | 6.4
0.188 | 3.4 | 9-8210 116 60 170 4.32 025 | 64| 75 5.2 a0 245 0.20 0.25 | 6.4
0.250 | 6.4 | 9-8210 132 60 83 2,16 025 | 64| 75 52 ap 245 0.30 0.25 | 6.4
0.375 | 9.5 | 8-8210 140 60 45 1.14 025 | 64| 75 52 an 245 0.50 0.25 | 6.4
0.500 |12.7 | @-8210 143 B0 30 0.76 025 | 64| 75 5.2 a0 245 0.80 0.25| 6.4
0.625 |15.9  8-8210 145 B0 20 0.51 025 | 64| 75 5.2 a0 245 MR NR | NR
0.750 |19.1 [ 8-8210 145 60 18 0.46 025 |64 | 75 5.2 90 245 MR NR | NR
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Type Torch: SL60 With Exposed Tip Type Material: Mild Steel
Type Plasma Gas: Air Type Secondary Gas: Single Gas Torch
Thickness Tip Output | Amperage | Speed (Per Minute) Standoff | Plasma Gas Press|  Flow (CFH) Pierce Pierce Height
Inches | mm |(Cat. Mo |Volt=(VDC)| (Amps) | Inches | Meters | Inches | mm | pai® bar | Plasma | Total** |Delay (Sec)| Inches | mm
0.060 | 1.5 [ 9-8211 113 80 320 813 [ 019 (48| 70 48 115 | 340 0.00 019 | 4.8
0120 | 3.0 | 9-B211 113 80 230 584 [ 019 (48| 70 4.8 115 | 340 0.10 019 | 4.8
0.135 | 3.4 [ 9-8211 115 80 180 457 (019 (48| 70 4.8 115 | 340 0.10 019 | 4.8
0.188 | 4.8 | 9-8211 114 80 140 356 | 019 |48 TO 4.8 115 | 340 0.20 019 | 48
0.250 | 6.4 [ 9-8211 114 80 100 254 (019 (48| 70 48 115 | 340 0.30 019 | 4.8
0.375 | 95 [ 9-8211 117 80 42 107 | 019 | 48| 70 4.8 115 | 340 0.40 019 | 4.8
0.500 | 12.7 | 9-8211 120 80 23 084 | 019 |48 70 48 115 | 340 0.60 019 | 48
0.625 [ 15.9 [ 9-8211 133 80 22 056 (019 (48| 70 48 115 | 340 0.75 019 | 4.8
0.750 [ 19.1 [ 9-8211 128 80 18 046 [ 019 (48| 70 48 115 | 340 NR NR | NR
0.875 [22.2 [ 9-B211 133 80 10 025 (019 (48| 70 48 115 | 340 NR NR | NR
1.000 [25.4 [ 9-8211 132 80 9 023 (019 (48| 70 48 115 | 340 NR NR | NR
Type Torch: SL60 With Exposed Tip Type Material: Stainless Steel
Type Plasma Gas: Air Type Secondary Gas: Single Gas Torch
Thickness Tip Output | Amperage | Speed [Per Minute) | Standoff | Plasma Gas Press Flow (CFH) Piarce Pierce Height
Inches | mm | (Cat. No.) | Volts(VDCY | (Amps) | Inches | Meters | Inches |mm | psi* bar Plasma | Total** | Delay (Sec) | Inches | mm
0.060 | 1.5 | 8-8211 120 80 340 8.64 0.25 |84 70 48 115 | 340 0.00 0.25 | 6.4
0.120 | 3.0 | 9-8211 120 80 300 7.62 0.25 |64 7O 4.8 115 | 340 0.10 0.25 | 6.4
0.135 | 5.4 | 9-8211 120 a0 280 71 0.25 |64 TO 4.8 115 | 340 0.10 0.25 |64
0.188 | 4.8 | 9-8211 120 80 140 3.56 0.25 |84 70 48 115 | 340 0.20 0.25 | 6.4
0.250 | 6.4 | 9-8211 120 80 100 2.54 0.25 |64 7O 4.8 115 | 340 0.30 0.25 | 6.4
0.375 9.5 | 9-8211 126 a0 50 1.27 0.25 |64 7O 4.8 115 | 340 0.40 0.25 |64
0.500 |12.7| 9-8211 129 80 28 0.7 0.25 |64 7O 4.8 115 | 340 0.80 0.25 | 6.4
0.625 |15.9| 9-8211 135 80 20 0.51 0.25 |64 7O 4.8 115 | 340 1.00 0.25 | 6.4
0.750 |18.1| 9-8211 143 80 10 0.25 0.25 |84 7O 48 115 | 340 NR NR | NR
0.875 |22.2| 9-8211 143 80 9 0.23 0.25 |64 7O 4.8 115 | 340 NR NR | NR
1.000 (25.4| 9-8211 146 80 8 0.20 0.25 |64 7O 4.8 115 | 340 NR NR | NR
Type Torch: SLG0 with Exposed Tip Type Material: Aluminum
Type Plasma Gas: Air Type Secondary Gas: Single Gas Torch
Thickness Tip Output | Amperage | Speed (Per Minute) Standoff Plasma Gas Press Flow (CFH) Pierce Pierce Height
Inches | mm | (Cat. No.) [ Volts(VDC) | (Amps) | Inches | Meters | Inches | mm | psi* bar | Plasma | Total** | Delay (Sec) | Inches | mm
0.06 | 1.5 | 9-8211 120 80 350 8.8a 025 | 64| 70 4.8 115 | 340 0.00 0.25 | 6.4
0.12 | 5.0 | 9-8211 124 80 300 7.62 025 | 64| 70 4.8 115 | 340 0.10 0.25 | 6.4
0.188 | 4.8 | 9-8211 124 80 180 4.57 025 | 64| 70 4.8 115 | 340 0.20 0.25 | 6.4
0.250 | 6.4 | 9-8211 128 80 110 279 025 | 64| 70 4.8 115 | 340 0.30 0.25 | 6.4
0.375| 9.5 | 9-8211 136 80 55 1.40 025 | 64| 70 4.8 115 | 340 0.40 0.25 | 6.4
0.500 | 12.7 | 9-8211 139 80 28 0.97 025 | 64| 70 4.8 115 | 340 0.60 0.25 | 6.4
0.625 | 15.9 | 9-8211 142 80 26 0.66 025 | 64| 70 4.8 115 | 340 0.75 0.25 | 6.4
0.750 | 19.1 | 9-8211 145 80 24 0.61 025 | 64| 70 4.8 115 | 340 NR NR | NR
0.875 |22.2 | 9-8211 153 80 10 0.25 025 | 64| 70 4.8 115 | 340 NR NR | NR
1.000 [25.4 | 8-8211 162 80 B 0.15 025 | 64| 70 4.8 115 | 340 NR NR | NR
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B. RYCHLOSTI REZANI PRO HORAK SL60 S OCHRANNOU KRYTKOU

Legenda:

Thickness = tloustka; Tip = dyza; Output = vystupni napéti; Amperage = proud; Speed =
rychlost fezani; Standoff = vzdalenost dyzy hotédku od fezaného materidlu; Plasma gass press
= tlak plazmového plynu; Flow = pratok; Pierce = propich; Pierce height = vyska drzenia

hotaku nad obrobkem pii propichovani

Plasma Gas = plazmovy plyn, Air = vzduch; Mild Steel = konstruk¢ni ocel; Aluminium =

hlinik
Type Torch: SL60 With Shielded Tip Type Material: Mild Steel
Type Plasma Gas: Air Type Secondary Gas: Single Gas Torch
Thickness Tip Cutput Amperage | Spead (Per Minute) [ Standoff | Plasma Gas Press Flows {CGFH) Piarca Pierce Height
Inches | mm | (Cat. No.) | Volts (WVDC) | (Amps) | Inches | Meters | Inches | mm | psi* bar | Plasma | Total** |Delay (Sec)| Inches | mm
0.036| 0.9 | 9-8208 114 40 170 432 | 019 |48 70 48 55 170 0.00 0.2 |51
006 | 1.5 9-8208 120 40 90 22% | 019 (48| 7O 48 55 170 0.10 02 |51
0.075)| 1.9 | 9-8208 121 40 &0 203 | 019 |48 70 48 55 170 0.30 0.2 |51
0.135| 3.4 | 9-8208 122 40 75 1.91 019 (48| 70O 48 55 170 0.40 02 |51
0.188 | 48 | 9-8208 123 40 30 076 | 019 |48 TO 48 55 170 0.60 02 |51
025 |64 | 9-8208 125 40 25 0.64 019 (48| 7O 48 55 170 1.00 02 |51
0.375| 9.5 | 9-8208 138 40 11 028 | 019 |48 70 48 55 170 MR NR | NR
0.500|12.7| 9-8208 142 40 018 | 019 |48 70 48 55 170 NR NR | NR
0.625|15.9| 9-6208 152 40 0.08 | 019 (48| 7O 48 55 170 NR NR | NR
Type Torch: SL60 With Shielded Tip Type Material: Stainless Steel
Type Plasma Gas: Air Type Secondary Gas: Single Gas Tarch
Thickness Tip Output | Amperage | Speed (Per Minute) Standoff | Plasma Gas Press|  Flow (CFH) Pierce | Pierce Height
Inches | mm | (Cat No.) | Volts{VDC) | (Amps) | Inches | Meters | Inches [ mm | psi* bar Plazma | Total** |Delay (Sec)| Inches | mm
0.036| 0.9 | 9-5208 109 40 180 457 0125|132 70 48 55 170 0.00 02 |51
0.05 | 1.3 | 9-5208 105 40 165 419 (0125|132 70 48 B5 170 0.00 0.2 |51
006 | 1.5 | 9-8208 115 40 120 305 |0.125(32| 7O 48 55 170 0.10 02 |51
0.078| 2.0 | 9-5208 120 40 65 165 (0.187|48| 70 4.8 55 170 0.30 0.2 |51
0135| 3.4 | 9-8208 125 40 25 064 |0D.187 |48 | TO 48 55 170 0.40 02 |51
0.188| 4.6 | 9-5208 132 40 20 051 |0.187 (48| 7O 48 55 170 0.60 02 |51
025 | 6.4 | 9-58208 130 40 15 038 |0.187 48| 7O 48 55 170 1.00 02 |51
0.375| 9.5 | 9-5208 130 40 10 025 |0.187 (48| 7O 4.8 55 170 NR NR | NR
Type Torch: SLB0 With Shielded Tip Type Material: Aluminum
Type Plasma Gas: Air Type Secondary Gas: Single Gas Torch
Thickness Tip Output | Amperage | Speed (Per Minute) Standoff  |Plasma Gas Press|  Flow (CFH) Pierce | Pierce Height
Inches | mm | (Cat. No.) | Volts{VDC) | (Amps) | Inches | Meters | Inches | mm | psi* [ar Plasma | Total** |Delay (Sec) | Inches [ mm
0.032| 0.8 | 9-8208 116 40 220 559 |0187|48| 70 48 55 170 0.00 02 (51
0.051( 1.3 | 9-5208 116 40 210 533 (0187|448 70 4.8 55 170 0.00 0.2 |51
0.064| 1.6 | 9-5208 118 40 180 457 |0.J187)48| 70 4.8 55 170 0.10 0.2 |51
0.079] 2.0 | 9-5208 116 40 150 3.81 019 |48 70 4.8 55 170 0.30 0.2 |51
0125| 3.2 | 9-8208 130 40 75 1.91 019 (48| 70 48 55 170 0.40 02 (51
0.185| 4.6 | 9-5208 132 40 60 152 (0187|448 | 70 4.8 55 170 0.60 0.2 |51
0.250| 6.4 | 9-5208 134 40 28 071 |[0.187 (48| 70 4.8 55 170 1.00 0.2 |51
0.375| 95 | 9-8208 143 40 11 028 |0187|48| 70 48 55 170 NR NR | NR
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Type Torch: SL60 With Shielded Tip

Type Material: Mild Steel

Type Plasma Gas: Air

Type Secondary Gas: Single Gas Torch

Thickness Tip Output Amperage | Speed (Per Minute) | Standoff | Plasma Gas Press Flow {CFH) Piarce Pierce Height
Inches | mm | {Cat. No.j | Volts (VDC) | (Amps) | Inches | Meters | Inches | mm | psi* bar Plasma | Total** | Delay (Sec)| Inches | mm
0.060 | 1.5 | 9-8210 124 60 250 6.35 019 (48| 75 5.2 a0 245 0.00 02 |51
0.075 | 1.9 | 98210 126 80 237 6.02 019 (48| 75 52 a0 245 0.10 0.2 |51
0120 | 3.0 | 8-8210 126 60 230 5.84 019 |48 75 5.2 an 245 0.10 02 | 51
0.135 | 3.4 | 98210 128 60 142 3.61 019 (48| 75 5.2 a0 245 0.10 02 | a1
0.188 | 4.8 | 9-8210 128 60 125 3.18 019 (48| 75 5.2 a0 245 0.20 02 | a1
0.250 | 64 | 98210 123 &0 80 2.03 019 |48 75 5.2 a0 245 0.30 0.2 | 51
0375 | 9.5 | 98210 132 80 34 0.86 019 |48 79 5.2 a0 245 0.50 0.2 |51
0.500 (127 | 9-8210 137 60 25 0.58 019 | 48] 75 5.2 90 245 0.75 02 |51
0.625 (15.9] 9-8210 139 60 14 0.36 019 | 48] 7a 2.2 90 245 NR NR | NR
0.750 (191 9-8210 145 60 14 0.36 019 | 48] 75 5.2 90 245 NR NE | NR
1.000 (25.4| 9-8210 156 60 4 010 019 | 48] 75 5.2 90 245 NR NR | NR

Type Torch: SL60 With Shielded Tip Type Material: Stainless Steel
Type Plasma Gas: Air Type Secondary Gas: Single Gas Torch
Thicknass Tip Output | Amperage |Speed (Per Minute)| Standoff  |Plasma Gas Press| Flow {CFH) Pierce  |Pierce Height
Inches | mm | (Cat. Mo.) |Volts{VDC)| (Amps) | Inches | Meters |[Inches | mm | psi* bar  [Plasmal Total* ™ |Delay (Sec)|Inches| mm
0.06 | 1.5 | 9-8210 110 60 165 419 [ 0453 (32| 75 52 a0 | 245 0.00 0.20 | 5.1

0.075| 1.9 | 9-8210 116 60 155 394 (015 (32| 75 5.2 a0 | 245 0.10 0.20 | 5.1

0.120| 3.0 | 9-8210 115 60 125 318 [ 015 (32| 75 5.2 a0 | 245 0.10 0.20 | 5.1

0135 3.4 | 9-8210 118 G0 80 203 [ 013 (3.2 75 5.2 a0 | 245 010 0.20 | 5.1

0.188 | 4.8 | 9-8210 120 60 75 1.9 013 |3.2| 75 5.2 a0 | 245 0.20 0.20 | 5.1

0.250| 6.4 | 9-8210 121 60 60 1.52 | 013 (32| 75 5.2 a0 | 245 0.30 0.20 | 5.1

0.375| 9.5 | 9-8210 129 G0 28 0.71 013 |23.2| 75 5.2 a0 | 245 0.50 0.20 | 5.1

0.500 [12.7] 9-8210 135 G0 17 043 [ 019 (48| 75 5.2 a0 | 245 0.75 0.20 | 5.1

0.62515.9| 9-8210 135 60 14 036 [ 019 (48| 75 5.2 a0 | 245 NR NR | NR

0.750119.1| 9-8210 142 60 10 025 | 019 |48 75 5.2 a0 | 245 NR NR | NR

Type Torch: SL60 With Shielded Tip Type Material: Aluminum
Type Plasma Gas: Air Type Secondary Gas: Single Gas Torch
Thickness Tip Cutput  |Amperage |Speed (Per Minute)| Standoff  |Plasma Gas Press|  Flow (CFH) Pierce |Pierce Height
Inches| mm | (Cat. Mo.) | Volts{VDC) | (Amps) | Inches | Meters |Inches| mm | psi* bar |Plasma|Total** |Delay (Sec)| Inches | mm
0.060| 1.5 | 8-8210 105 60 330 8.89 | 013 32| 75 5.2 a0 245 0.00 0.20 | 351
0.075] 1.9 | 8-8210 110 60 330 8.89 (013 32| 75 5.2 a0 245 0.10 0.20 | 51
0.120] 3.0 | 8-8210 110 60 275 699 | 013 |32 75 5.2 a0 245 0.10 0.20 | 5.1
0.188] 3.4 | 9-8210 122 60 140 356 | 013 |32 75 5.2 20 245 0.20 0.20 |51
0.250| 6.4 | 9-8210 134 60 &0 203 | 019 |48 75 0.2 a0 245 0.30 0.20 | 5.1
0.375] 9.5 | 9-8210 140 60 45 114 | 019 (48| 75 5.2 a0 245 0.50 0.20 | 5.1
0.500(12.7| 9-8210 144 60 26 066 | 019 48| 75 5.2 a0 245 0.80 0.20 | 5.1
0.625]15.9| 9-8210 145 60 19 045 | 019 |48 75 5.2 a0 245 NR NR | MR
0.750(19.1] 8-8210 150 60 15 D386 | 019 |48 75 5.2 a0 245 NR NR | MR
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Type Torch: SL60 With Shielded Tip Type Material: Mild Steel
Type Plasma Gas: Air Type Secondary Gas: Single Gas Torch
Thickness Tip Output  |Amperage | Spead (Per Minuta)| Standoff  |Plasma Gas Prass| Flow (CFH) Pierce | Pierce Height
Inches [ mm | (Cat. Mo} |Wolts(VDC)| (Amps) | Inches | Meters | Inches [ mm | psi* bar  [Plasma|Total** |Delay (Sec)|Inches| mm
0.060 [1.5] 9-8211 128 80 280 7.1 019 | 48| 70 4.5 115 | 340 0.00 0.2 | 5.1
0120 | 3.0 9-8211 126 80 203 5.16 019 | 48| 70 4.5 115 | 340 0.10 0.2 | 5.1
0135 | 3.4| 98211 128 80 182 4.62 019 | 48| 70 4.8 115 | 340 0.10 0.2 | 5.1
0188 48| 9-8211 128 80 137 3.48 019 | 48| 70 4.8 115 | 340 0.20 0.2 | 5.1
0.250 | 6.4 9-8211 131 80 100 2.54 019 (48] 70 4.8 115 | 340 0.30 0.2 | 51
0.375 | 9.5 9-8211 134 80 40 1.02 019 | 48| 70 4.5 115 | 340 0.50 0.2 | 5.1
0.500 12.7] 9-8211 136 80 36 0.91 019 | 48| 70 4.8 115 | 340 0.60 0.2 | 5.1
0.625 (15.9] 9-8211 143 80 21 0.53 019 | 48| 70 4.5 115 | 340 0.75 0.2 | 5.1
0.750 (19.1] 9-8211 144 80 14 0.36 019 | 48| 70 4.8 115 | 340 NR NR | NR
0.875 |22.2] 9-8211 149 80 11 0.28 019 | 48| 70 4.5 115 | 340 NR NR | NR
1.000 254 9-8211 162 80 8 0.20 019 | 48| 70 4.5 115 | 340 NR NR | NR
Type Torch: SL60 With Shielded Tip Type Material: Stainless Steel
Type Plasma Gas: Air Type Secondary Gas: Single Gas Torch
Thickness Tip Output | Amperage | Speed (Per Minute) Standoff Plasma Gas Press | Flow (CFH) Pierce Pierce Height
Inches [ mm | (Cat. No.) | Volts(VDC) [ (Amps) | Inches | Meters | Inches [ mm | psi* bar | Plasma|Total** | Delay (Sec) | Inches | mm
0.080( 1.5 | 9-8211 110 20 340 850 0425 (32| 70 4.8 115 | 340 0.00 02 | a4
0120 3.0 | 9-8211 115 &0 260 650 |0125 32| TO 438 115 | 340 0.10 0.2 | 541
0135 3.4 | 9-8211 113 20 250 625 0425 (32| 70 4.8 115 | 340 010 02 | a4
0185 4.8 | 9-8211 114 &0 170 425 0425 (32| 70 4.8 115 | 340 0.20 0.2 |54
0.250) 6.4 | 9-8211 116 &0 85 213 |0425 32| TO 438 115 | 340 0.30 0.2 | 541
0.375(9.5 | 9-8211 123 20 45 113 (012522 70 4.8 115 | 340 0.40 0.25 | 64
0.500 (12.7] 9-8211 133 &0 18 045 (0725 (32| 70 4.8 115 | 340 075 0.25 | 6.4
0.625(15.9| 9-8211 135 &0 16 040 042532 T0 438 115 | 340 1.00 0.25 | 64
0.730(19.1] 9-8211 144 20 8 020 0425 (32| 70 4.8 115 | 340 NR NR | MR
0.875(22.2] 9-8211 137 &0 8 020 0425 (32| 70 4.8 115 | 340 NR NR | MR
1.000|25.4| 9-8211 140 &0 & 020 |0425)32| T0 438 115 | 340 NR NR | MR
Type Torch: SL60 With Shielded Tip Type Material: Aluminum
Type Plasma Gas: Air Type Secondary Gas: Single Gas Torch
Thickness Tip Cutput | Amperage | Speed (Per Minute) | Standoff  |Plasma Gas Press|  Flow (CFH) Pierce | Pierce Height
Inches | mm | (Cat. Mo.) | Volts(WDC) | (Amps) |Inches | Meters | Inches | mm | psi* bar  [Plasma| Total** [Delay (Sec)| Inches [ mm
0.06 | 1.5 | 2-8211 113 80 320 8.13 013 |32 70 4.8 115 | 340 0.00 025 | 6.4
012 1 3.0 98211 120 80 240 6.10 013 |32 70 4.8 115 | 340 0.10 0.25 | 6.4
0.188 | 4.6 | 9-8211 120 80 162 4.19 013 |32 70 4.8 115 | 340 0.20 025 | 6.4
0.250 | 6.4 | 9-8211 124 80 100 2.54 013 |32 70 4.8 115 | 340 0.30 0.25 | 6.4
0.375 | 9.5 | 9-8211 136 80 G0 152 019 (48] 70 4.8 115 | 340 0.40 0.25 (6.4
0.500 |12.7) 9-8211 141 80 36 0.91 019 | 48| 70 4.8 115 | 340 0.60 0.25 | 6.4
0.625 |15.9] 9-8211 142 80 26 0.66 019 |48 70 4.8 115 | 340 0.75 025 | 6.4
0.750 |19.1] 9-8211 150 80 18 0.46 019 | 48| 70 4.8 115 | 340 NR MR | NR
0.875 |22.2| 9-8211 156 80 & 0.20 019 | 48| 70 4.8 115 | 340 NR MR | NR
1.000 (254 9-8211 164 80 & 0.15 019 | 48| 70 4.8 115 | 340 NR MR | NR
NS 115-01 -38 - ALFAIN as. ©




CutMaster 12, 20, 25

6. UDRZBA
6.1. BEZNA UDRZBA
A. Pred kazdym pouzitim

Pted kazdym pouzitim zkontrolujte stav spotfebnich dili v hotéku.

...

Pied kazdou kontrolou vypnéte zdroj a odpojte ho z napijeci sité.

B. Kazdé tri mésice

9. Zkontrolujte vnitini vzduchovy filtr a vyméiite ho, kdyz je to nutné.
1. Vypnéte zdroj, odpojte ho z napajeci sit¢ a odpojte privod stlacené¢ho
plynu.
il. Odstraiite vrchni Srouby.
iii. Odstrante spodni Srouby a sejméte kryt zdroje. (Uzemnovaci kabel
neodpojujte.)
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Vrchni Srouby

Vrchni Srouby

Uzemnovaci kabel

A-03285

iv. OdSroubujte kryt filtru. Pod nim se nachézeji dal$i komponenty filtru.
v. Vyberte filtr a v ptipad¢ potieby ho vyméiite.
vi. Nainstalujte vSechny komponenty zpét a zapojte zdroj..
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I
f @— KrouZek
7

/
i ﬁ Filtr
b 9-0182
@\ Civka
Kryt filtru
i

C. Vyména casti volitelného jednostupniového filtru
Tyto pokyny se vztahuj na zdroje, kde je nainstalovany volitelny jednostupiiovy filtr.

Pfi tplném zaneseni filtru se zdroj automaticky vypne. Filtr je mozné vybrat, vysusit
a znova pouzit. Filtr nechejte vyschnout 24 hodin.

1. Vypnéte zdroj a odpojte ho z napéjeci sité.
2. Zaviete dodavku plynu do zdroje.
3. Odpojte hadici ptivodu plynu.

Kryt

Filtr
Obj. ¢islo
9-7741

Pruzina

O-krouzek

9-7743 Sestaveny filtr

ryt

K
Ptipojka g pp——
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Otocte kryt ve sméru hodinovych rucic¢ek a oteviete ho. Filtr se nachazi vevnitt.
Vyjméte filtr a nechejte ho vysusit.

Uttete vnitiek krytu filtru a vsad'te zpét vysuseny filtr.

Nasad’te a zavtete kryt.

Znova piipojte ptivod plynu.

O NNk

Poznamka

V piipadé, Ze zjistite netésnosti, tak zkontrolujte O-krouzek.
D. Mazani O-krouzku

,O-krouzek* na hotakovém ATC konektoru (samec) si vyzaduje pravidelné mazani, které
zavisi na frekvenci pfipojovani, nebo odpojovani hotdku. Promazanim zajistite pruznost O-
krouzku. Kdyz se O-krouzek pravideln¢ nemaze, krouzek vyschne, ztvrdne a praskne. Na
krouzek naneste jemnou vrstvu mazadla kazdy tyden.

Nepouzivejte jina mazadla, nemusi byt vhodné na pouziti ve vysokych teplotach, nebo mize
obsahovat ,,nezname prvky*, které mohou néjak reagovat se vzduchem. Tato reakce muize
zanechat kontaminace ve vnitt hordku. Kazdé¢ z té€chto uvedeni je povazovano za
nezodpovédné zachazeni.

ATC konektor

Art#A037T01
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6.2. NAJCASTEJSI CHYBY

1. Nedostatecné hluboky ez

mo oo o

Prilis velka rychlost fezani

P1ili§ velky sklon hotaku

P1ili$ silny material

Opotiebované spotiebni Casti hotaku

Rezaci proud je pfili§ nizky

V hotéku nejsou nainstalované originalni dily Thermal Dynamics

2. Hlavni oblouk zhasina

mo oo o

Ptili$ nizka rychlost fezani

Hoték je vedeny v prili$ velké vySce nad zakladnim materidlem
Ptili§ vysoky fezaci proud

Uzemilovaci kabel je odpojeny

Opotiebované spotiebni Casti hotaku

V hotéku nejsou nainstalované originalni dily Thermal Dynamics

3. Tvorba prili§ velkého mnoZstvi strusky

°o o o

Ptili§ mala rychlost fezani

Hoték je vedeny v prili$ velké vySce nad zakladnim materidlem
Opotiebované casti hotaku

Nespravné nastaveny fezaci proud

V hotéku nejsou nainstalované originalni dily Thermal Dynamics

4. Spotrebni dily horaku vydrzi prili§ kratkou dobu

Mmoo o

Ve vzduchu, ktery je podtlakem vedeny do zdroje, se nachézi olej ¢i vlihkost
Zdroj je pretézovany (fezou se s nim prili§ velké tloustky)

Oblouk je zapalovan pfili§ dlouho

Nizky tlak plynu

Spatné zastaveny horak

V hotéku nejsou nainstalované originalni dily Thermal Dynamics

5. Problematické zapaleni pilotniho oblouku

a.
b.
C.

Opotiebované ¢asti hotaku
V hotéku nejsou nainstalované originalni dily Thermal Dynamics
Nespravny tlak plynu

6.3. CHYBOVE HLASENI

Pti zapnuti zdroje se rozsviti dvé kontrolky na 2-3 sekundy. Tyto kontrolky indikuji verzi
software plazmového zdroje. Pro zjisténi prvniho ¢isla odpocitejte kontrolky zleva doprava.
Pro zjisténi druhého ¢isla odpocitejte kontrolky od spodu nahoru. Napftiklad indikator
teplotniho ptehtati a tlaku 75 znamena, Ze verze programu je 2.3.
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Art# A-07088

y . O .
Kdyz se rozsviti indikator chybového hlaSeni "f::' je mozné pomoci indikatoru tlaku zjistit
pfic¢inu problému.

Indikator tlaku Problém

Max Vysoky tlak

90 Vnitini chyba

85 Zkratovany hotak

80 Chybi spottebni dily v hotaku
75 Chybny start

70 Nekompletni hotak

65 Vstupni proud

Min P1ili§ nizky tlak
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6.4. ODSTRANENIi CHYB

POZOR
Uvnitt plazmového zdroje se nachazi vysoké napéti. Nepokousejte se opravovat zatizend,
jakmile nemate potiebné elektrotechnické vzdélani.

A. UVOD

Tento navod zahrnuje jen zékladni problémy, které se mohou pii praci s jednotkou
vyskytnout. Kdyz hlavni systémy jednotky nefunguji, je nutné ji vratit do servisniho

stfediska.

Pti odstranovani problémi postupujte podle instrukei.

Problém — Symptom

Mozn4 pfi¢ina

Doporucené odstranéni problému

ON/OFF spinac je zapnuty ale A/C 1. Hlavni sitovy vypinac je 1. Zapnéte hlavni sitovy vypinac.
indikator nesviti vypnuty 2. Nechejte kvalifikovaného
2. Sitové pojistky jsou elektrikare zkontrolovat sitové
vypalené pojistky
3. Interni pojistka zdroje je 3. Vyméite pojistku (kdyz se pojistka
vypalena op¢t vypali, kontaktujte servisni
4. Chybny komponent oddeéleni)
v jednotce 4. Kontaktujte servisni oddéleni
Chybovy indikator blika, 65 PSI 1. Nespravné sitové napéti 1. Zkontrolujte primarni napéti
indikator blika 2. Problém v primarnim 2. Nechejte kvalifikovany personal
napéjeni zkontrolovat primarni napéjeci sit’
3. Chybny komponent 3. Kontaktujte servisni oddéleni.
v jednotce
Indikator ptehfati sviti, chybovy 1. Prekazky zabraiuji 1. Prostudujte si kapitolu o umisténi
indikator blika chladicimu vzduchu zdroje
cirkulovat v okoli jednotky. 2. Nechejte jednotku vychladnout
2. Prekrogeny zatézovatel 3. Kontaktujte servisni oddéleni.
jednotky.
3. Chybny komponent
v jednotce
Kontrolka plynu je vypnuta, 1. Plazmovy plyn neni 1. Napojte plazmovy plyn na jednotku.
kontrolky Chybny a Minimalni tlak napojeny na jednotku 2. Zapnéte zdroj plynu.
blikaji 2. Zdroj plynu neni zapnuty, 3. Natavte tlak na 120 PSI.
otevieny. 4. Nastavte regulator podle pfislusné
3. Tlak plynu je pfilis nizky. kapitoly v tomto manualu
4. Regulator tlaku je 5. Kontaktujte servisni oddéleni
nastaveny pfili§ nizko.
5. Chybny komponent
v jednotce
Blikaji indikatory chybového hlaseni 1. Povolena ochrannd krytka 1. Ruéni dotdhnéte krytku.
a 70 PSI horéaku. 2. Ujistéte se, zda je hofak spravné
2. Hofak je nespravné a dostate¢né pevné piipojeny na
napojeny na plazmovy jednotku.
zdroj. 3. Zaneste hotdk a vedeni do
3. Problém s hotdkem a PIP autorizovaného servisu.
obvodem. 4. Kontaktujte servisni oddéleni
4. Chybny komponent
v jednotce
Blikaji indikatory chybového hlaseni 1. Signal pro start je aktivni 1. Nedrzte zapnutou spoust’ hotaku pii
a 75 PSI pfi zapnuti zdroje hlavnim zapinani zdroje.
vypinacem, 2. Vyméite hofdk a chybny horak
2. Problém v hofaku (spoust zaslete do servisniho stfediska.
hotéaku) 3. Kontaktujte servisni oddéleni
3. Chybny komponent
v jednotce
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Blikaji indikatory chybového hlaseni 1. Kirytka hofdku je uvolnéna. Dotahnéte krytku rukou.
a 80 PSI, pratok plynu se zvySuje 2. Chybi dyza, elektroda nebo Vypnéte zdroj a nainstalujte
a opét snizuje. startovaci cartridge. chybé&jici komponenty hotaku.
3. cartridge je vzpficena. Vypnéte zdroj a upravte cartridge
4. Oteviené vedeni. v hotéaku, ktera musi volné chodit.
5.  Problém s vedenim Vyméiite vedenti.
v horéaku. Vyméiite hofék a vrat'te ho do
6. Chybny komponent servisniho stfediska.
v jednotce. Kontaktujte servisni oddéleni.
Po stladeni spousté hofaku se nic 1. Problém v horaku a ve Vyméite hotak a vratte ho do
nestane vedeni. servisniho strediska.
2. CNC jednotka nedava Kontaktujte vyrobce CNC zafizeni.
signal pfi startu oblouku. Kontaktujte servisni oddéleni
3. Chybny komponent
v jednotce..
Blikaji indikatory chybového hlaseni 1. Horni O-krouzek v hotdku Zkontrolujte pozici O-krouzku
a 85 PSI neni ve spravné pozici. a upravte ji jak je to potieba.
2. Startovaci cartridge je Upravte pozici startovaci cartridge
vzpii¢ena. Zkontrolujte spotfebni dily hotaku.
3. Chybné nebo opotiebované Vyméiite hofék a vrat'te ho do
spotiebni dily hotaku. servisniho stiediska.
4. Horak je zkratovany. Uvolnéte spoust’ hotdku a znova
5. Kratkodoby zkrat zapnéte zafizeni
indikovany rozblikanim na Kontaktujte servisni oddéleni
5 sekund.
6. Zdroj je pokazeny.
Nesviti zadné chybové kontrolky 1. Chybny komponent Kontaktujte servisni oddéleni.
a nedojde ani k zapaleni oblouku v jednotce.
Blikaji indikatory chybového hlaseni 1. Interni chyba. Vypnéte a opét zapnéte zdroj. Kdyz
a 90 PSI chybové hlaseni nezmizne,
Kontaktujte servisni oddéleni.
Pilotni oblouk se zapali av§ak 1.  Uzemnovaci kabel neni Zapojte uzemnovaci kabel.
nedojde k zapaleni fezaciho oblouku pfipojeny na obrobek. Vyméiite uzemnovaci kabel.
2. Uzemnovaci kabel je Kontaktujte servisni oddéleni
poskozeny.
3. Chybny komponent
v jednotce.
Rezaci vykon se snizuje 1. Chybné nastaveni Nastavte spravné fezaci parametry.
parametra. Zkontrolujte stav spotiebnich dilt
2. Opotiebované spotiebni a podle potieby je vymeérite.
dily v hotaku. Zkontrolujte napojeni zemniciho
3. Chybné napojeni kabelu
uzemnovaciho kabel na Snizte rychlost fezani.
obrobek. Zkontrolujte kvalitu plazmového
4.  Ptilis velka rychlost fezani. plynu.
5. Voda nebo olej v horaku. Kontaktujte servisni oddéleni
6. Chybny komponent
v jednotce.
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7. LIKVIDACE ELEKTROODPADU

Informace pro uZivatele k likvidaci elektrickych a elektronickych zafizeni v CR:

Spole¢nost ALFA IN a.s. jako vyrobce uvadi na trh elektrozatizeni, a proto je povinna zajistit

zpétny odbér, zpracovani, vyuziti a odstranéni elektroodpadu.

Spolecnost ALFA IN a.s. je zapsana do SEZNAMU individuélniho systému (pod evidencnim

¢islem vyrobce 01594/07-ECZ) a sama zajist'uje financovani nakladani s elektroodpady.
Tento symbol na produktech anebo v privodnich dokumentech znamena,
ze pouzité elektrické a elektronické vyrobky nesmi byt ptidany do
bézného komunalniho odpadu.

Zakaznik je povinen vratit vyrobek zpét ke svému prodejci a to bud’
_ osobné nebo po vzajemné dohod¢ zajisti prodejce vyzvednuti piimo u
zakaznika. Spole¢nost ALFA IN a.s. zajisti vyzvednuti a likvidaci
vytazeného elektrozatizeni na vlastni naklady od prodejce popt. dle dohody piimo od
zéakaznika.
Tento zpétny odbér elektrozatizeni bude zajistén do 5 kalendainich dnti od data ozndmeni
zadmeéru vraceni uvedeného zafizeni.

Pro uzivatele v zemich Evropské unie:

Chcete-li likvidovat elektricka a elektronickd zatizeni, vyzadejte si potfebné informace od
svého prodejce nebo dodavatele.
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