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DZIEKUJEMY ZA WYBOR PRODUKTU
WYSOKIE) JAKOSCI FIRMY
LINCOLN ELECTRIC.

PROSIMY O NIEZWLOCZNE SPRAWDZENIE OPAKOWANIA
I SPRZETU POD KATEM USZKODZEN.

Po dostarczeniu wyposazenia to na kupujacym spoczywa
odpowiedzialnos¢ sprawdzenia towaru po odbiorze od
spedytora. W zwigzku z tym, roszczenia z tytutu uszkodzen
materiatowych w transporcie kupujacy powinien sktadac
firmie spedycyjnej w momencie odbioru towaru.

BEZPIECZENSTWO ZALEZY OD CIEBIE

Sprzet do spawania tukowego i ciecia Lincoln
zaprojektowano i zbudowano z mysla o bezpieczenstwie.
Jednakze ogdlne bezpieczenstwo mozna zwigkszy¢ dzieki
prawidtowej instalacji ... oraz uwaznemu operowaniu
sprzetem. NIE INSTALOWAC, OPEROWAC LUB NAPRAWIAC
TEGO SPRZETU BEZ WCZESNIEJSZEGO ZAPOZNANIA SIE

Z NINIEJSZYM PODRECZNIKIEM ORAZ SRODKAMI
BEZPIECZENSTWA TU OMOWIONYMI. Oraz, co najwazniejsze,
nalezy zawsze zastanowic sie przed podjeciem dziatan.

/\ OSTRZEZENIE

To stwierdzenie pojawia sie, gdy danej informacji nalezy
przestrzegac co do joty, aby unikna¢ powaznych obrazen
lub utraty zycia.

/™ PRZESTROGA

To stwierdzenie pojawia sie, gdy danej informacji nalezy
przestrzega¢, aby unikna¢ mniejszych obrazen lub
uszkodzenia tego sprzetu.

TRZYMAC rece z dala od oparéw.

NIE zbliza¢ sie zbytnio do tuku.
W razie potrzeby uzy¢ soczewek
korekcyjnych, aby zachowa¢
odlegtos¢ wzgledem tuku.

PRZECZYTAC i przestrzega¢ karte
bezpieczenstwa produktu (SDS) oraz
etykiety z ostrzezeniami znajdujace
sie na wszystkich pojemnikach

z materiatami spawalniczymi.

ZAPEWNIC ODPOWIEDNIA
WENTYLACIJE lub wylot powietrza przy tuku lub oba, aby opary
i gazy byly z dala od strefy oddechowej oraz obszaru ogdlnego.

W DUZYCH POMIESZCZENIACH LUB NA ZEWNATRZ moze
wystarczy¢ naturalna wentylacja, gdy uzytkownik nie zbliza
gtowy do oparéw (patrz ponizej).

KORZYSTAC Z NATURALNYCH CIAGOW POWIETRZA lub
wentylatoréw, aby oddalac¢ opary od twarzy.

Gdy u uzytkownika rozwing sie nietypowe symptomy, nalezy
zgtosic sie do przetozonego. Mozliwe, ze nalezy sprawdzic¢
atmosfere wokét miejsca spawania i system wentylacji.

NOSIC PRAWIDLOWA ODZIEZ CHRONIACA OCZY, USZY | CIALO

CHRONIC oczy i twarz prawidtowo dopasowanym kaskiem
spawalniczym, z odpowiednio dobrang ptytg filtracyjng (Patrz
ANSI Z49.1).

A CHRONIC ciato przed odpryskami i dziataniem
) tuku elektrycznego odpowiednig odzieza
ochronng, taka jak odziez wetniana, fartuch
‘3 i rekawice ognioodporne, skérzane sztylpy
i wysokie buty.
‘ CHRONIC innych przed rozpryskami, btyskami
i oslepiajagcym blaskiem ekranami ochronnymi
lub barierami.

W NIEKTORYCH OBSZARACH wtasciwa moze
by¢ ochrona przed hatasem.
I~ % UPEWNIC SIE, i.e wyposazenie ochronne jest
w dobrym stanie.
Ponadto w obszarze pracy nosi¢ okulary

ochronne PRZEZ CALY CZAS. "%',
U

SYTUACJE WYJATKOWE

NIE SPAWAC ANI NIE CIAC pojemnikéw lub materiatéw, ktére
wczesniej miaty stycznos¢ z substancjami niebezpiecznymi,
chyba ze zostaty prawidtowo wyczyszczone. Jest to skrajnie
niebezpieczne.

NIE SPAWAC ANI NIE CIAC pomalowanych lub
platerowanych czesci, o ile nie podjeto specjalnych dziatan
wentylacyjnych. Takie powierzchnie moga wydziela¢ bardzo
toksyczne opary lub gazy.

Dodatkowe srodki bezpieczenstwa

CHRONIC cylindry z gazem sprezonym przed wysoka
temperatura, wstrzagsami mechanicznymi i tukami; nalezy
zamocowac cylindry tak, aby nie mogty spas¢.

UPEWNIC SIE, ze cylindry nie s uziemione, ani nie stanowia
fragmentu obwodu elektrycznego.

q

USUNAC wszelkie potencjalne zagrozenia pozarowe
z obszaru spawania.

ZAWSZE NALEZY MIEC POD REKA SPRZET GASNICZY
I WIEDZIEC, JAK SIE NIM POSLUGIWAC.
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BEZPIECZENSTWO

SEKCJA A:
OSTRZEZENIA

OSTRZEZENIA USTAWY KALIFORNLISKA 65

OSTRZEZENIE: Wdychanie gazow wydechowych z silnikow
diesla naraza uzytkownika na dziatanie chemikaliow, ktdre
wedtug wiedzy Stanu Kalifornia powoduja nowotwor,
uszkodzenia ptodu oraz uposledzenie ptodnosci.
«  Silniki nalezy uruchamiac i obstugiwac w dobrze wentylowanym
pomieszczeniu.
W przypadku obszaréw eksponowanych nalezy odprowadzi¢
spaliny na zewnatrz.

«  Nie modyfikowac ani naruszac uktadu wydechowego.
«  Nie pozostawiac silnika na biegu jatowym o ile nie jest
to konieczne.

W celu uzyskania dodatkowych informacji nalezy przejsc
do witryny www.P65 warnings.ca.gov/diesel

OSTRZEZENIE: Ten produkt, w przypadku uzywania
do spawania lub ciecia, wytwarza opary i gazy, ktére
zawieraja substancje chemiczne, ktére wedtug
wiedzy Stanu Kalifornia powoduje uszkodzenia
ptodu oraz, w niektorych przypadkach, nowotwory.
(California Health & Safety Code § 25249.5 i kolejne.)

OSTRZEZENIE: Nowotwory i uposledzenie
ptodnosci www.P65warnings.ca.gov

SPAWANIE tUKOWE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE. NALEZY
CHRONIC SIEBIE | INNE OSOBY PRZED POTENCJALNYMI

POWAZNYMI OBRAZENIAMI LUB SMIERCIA. NIE DOPUSZCZAC
DZIECI DO URZADZENIA. OSOBY UZYWAJACE ROZRUSZNIKOW

SERCA POWINNY SKONSULTOWAC SIE Z LEKARZEM PRZED
OBSLUGA URZADZENIA.

Nalezy przeczytaci zrozumie¢ nastepujace informacje dotyczace
bezpieczenstwa. W celu uzyskania dodatkowych informagji dotyczacych
bezpieczenstwa, zaleca sie zakupienie normy,Safety in Welding & Cutting -
ANSI Standard Z49.1” (Bezpieczenistwo podczas spawania i ciecia - Norma
ANSI Z49.1) dostepnej w American Welding Society, P.0. Box 351040, Miami,
Florida 33135 lub normay CSA W117.2. Bezptfatna kopia broszury

E205 dotyczacej Bezpieczenstwa spawania tukowego jest dostepna

w firmie Lincoln Electric Company, 22801 St. Clair Avenue, Cleveland,

Ohio 44117-1199.

NALEZY UPEWNIC SIE WSZELKIE PROCEDURY
INSTALACYJNE, OBStUGI, KONSERWACJI ORAZ
NAPRAWY SA PRZEPROWADZANE TYLKO PRZEZ
WYKWALIFIKOWANY PERSONEL.

1.c

1.d.

le.

1£

1.9.

1h.

Nie dodawac paliwa w poblizu otwartego ptomienia
tuku spawalniczego lub gdy silnik jest uruchomiony.
Zatrzymacd silnik i pozostawi¢ go do wychtodzenia
przed uzupetnieniem paliwa, aby zapobiec parowaniu
rozlanego paliwa po kontakcie z goracymi cze$ciami
silnika i zaptonowi. Nie rozlewac paliwa podczas uzupetniania zbiornika.
W przypadku rozlania paliwa, wytrzec je i nie uruchamiac silnika do
momentu wyeliminowania oparéw.

Ostony bezpieczeristwa, pokrywy i urzadzenia
nalezy zachowac na miejscu i w dobrym stanie.
Podczas uruchamiania, obstugi i naprawy

sprzetu rece, wosy, ubrania i narzedzia nalezy
trzymac z dala od pasow klinowych, kot zebatych,
wentylatoréw i wszelkich innych ruchomych czesci.

\\\

W niektdrych przypadkach moze by¢ konieczny demontaz oston bezpieczeristwa
celem wykonania prac wymaganych prac konserwacyjnych. Ostony nalezy
usuwac tylko, gdy jest to konieczne i ponownie zamontowac po zakoficzeniu
prac konserwacyjnych. Zawsze zachowywac najwyzsza ostrozno$¢ podczas
pracy z ruchomymi cze$ciami.

Nie zbliza¢ rak do wentylatora zbiornika. Nie prébowac nadpisywac requlatora
lub kota pasowego jatowego przez naciskanie dZwigni sterowania przepustnicy,
gdy silnik jest uruchomiony.

W celu unikniecia przypadkowego uruchomienia silnikéw spalinowych podczas
obracania silnika lub generatora spawalniczego w trakcie prac konserwacyjnych,
odfaczy¢ przewody Swiec zaptonowych, gtowicy rozdzielacza lub przewodu
iskrownika wedtug wymagan.

W celu unikniecia poparzenia, nie demontowac zaslepki
cisnieniowej chtodnicy, gdy silnik jest goracy.

& W PRZYPADKU SPRZETU
ZASILANEGO SILNIKAMI.

1.a.  Przed usuwaniem usterek lub wykonywaniem prac a
konserwacyjnych nalezy wytaczyc silnik, o ile prace
konserwacyjne nie wymagaja pozostawienia 0
wiaczonego silnika. [Ej

1.b. Prace dotyczace silnikéw nalezy wykonywac na otwartym, dobrze
wentylowanym obszarze lub odprowadzi¢ spaliny na zewnatrz.

2.a.

2.b.

2.

2d.

A POLA ELEKTRYCZNE A J

| MAGNETYCZNE MOGA N
BYC NIEBEZPIECZNE. =
Prad ptynacy przez wszelkie przewodniki powoduja tworzenie zlokalizowanych

Pél elektrycznych i magnetycznych.

Prad spawalniczy powoduje tworzenie pél elektrycznych i magnetycznych
wokot przewoddw i maszyn spawalniczych.

Pola elektryczne i magnetyczne moga zaktdcac dziatanie niektorych
rozrusznikéw serca, a spawacze uzywajacych tych urzadzen powinni
skonsultowac sie z lekarzem przed spawaniem.

Wystawienie na dziatanie pél elektrycznych i magnetycznych moze miec inne
konsekwencje zdrowotne, ktdre nie s3 znane.

Kazdy spawacz powinien korzystac z nastepujacych procedur w celu minimalizagji
wystawienia na dziafanie pél elektrycznych i magnetycznych powstajacych
z obwoddw spawalniczych:

2.d.1.  Kable elektrody i robocze nalezy poprowadzic razem - zabezpieczy¢
je taSma, gdzie to mozliwe.

2.d.2.  Nigdy nie owija¢ przewodu elektrody wokdt ciafa.

2.d.3.  Nie ustawiac ciata pomigdzy elektroda a przewodami roboczymi.
Jesli przewdd elektrody znajduje sie po prawej stronie, przewdd
roboczy powinien takze znajdowac sie po prawej stronie.

2.d.4.  Podfaczy¢ przewdd roboczy do stanowiska roboczego tak blisko jak to
mozliwe obszaru spawanego.

2.d.5.  Nie pracowac w poblizu Zrodfa energii do spawania.
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A

3.a.

3.b.

3.c.
3.d.

3.e.

3f.

3.9.

3.h.

3.

PORAZENIE ELEKTRYCZNE
MOZE ZABIC.

Elektroda i obwody robocze (lub masa) sa

~gorace” elektrycznie, gdy spawarka jest

wiaczona. Nie dotykac tych ,goracych”

czesci gota skéra lub mokrym ubraniem. Nosi¢ suche,
zamkniete rekawice, aby izolowac rece.

:Q

Zaizolowac sie od obszaru roboczego i masy, stosujac
sucha izolacje. Upewnic sie, ze izolacja jest na tyle duza,
ze pokrywa caly obszar styku fizycznego z obszarem
roboczym i uziemieniem.

Poza typowymi srodkami ostroznosci, gdy spawanie
musi odbywac sie w warunkach zagrozenia
elektrycznego (w lokalizacjach wilgotnych lub gdy
uzytkownik ma na sobie mokre ubranie; na strukturach
metalowych, takich jak podtogi, kraty lub rusztowanie;
gdy pracuje sie w ciasnych miejscach, np. siedzac,
kleczac lub lezac, gdy istnieje duze niebezpieczenstwo
nieuchronnego lub przypadkowego dotkniecia
elementu obrabianego lub ziemi) nalezy wykorzysta¢
ponizsze wyposazenie:

« Inwertorowy pétautomat spawalniczy do spawania
drutem spawalniczym

« Spawarka reczna do spawania DC.
- Spawarka AC z regulatorem napiecia.

Podczas spawania pétautomatycznego lub
automatycznego elektroda, szpula elektrody, gtowica
spawalnicza, dysza lub zgrzewadto pétautomatyczne
réwniez sg ,gorace” elektrycznie.

Nalezy zawsze sprawdzi¢, czy przewody robocze maja
dobre potaczenie elektryczne ze spawanym metalem.
Potgczenie powinno mie¢ miejsce tak blisko obszaru
spawanego, jak to mozliwe.

Uziemi¢ obszar roboczy lub spawany metal do
odpowiedniej masy (uziemienia).

Utrzymywac¢ uchwyt spawalniczy, zacisk uziemiajacy,
kabel spawarki oraz spawarke w dobrym stanie
operacyjnym. Wymieni¢ uszkodzong izolacje.

Nigdy nie zamaczac¢ elektrody w wodzie
w celu schtodzenia.

Nigdy nie dotykac rdwnoczesnie ,goracych”
elektrycznie cze$ci uchwytéw elektrody dwéch
spawarek, poniewaz napiecie miedzy nimi moze
stanowi¢ sume napiecia otwartych obwoddéw
obu spawarek.

Pracujac powyzej poziomu gruntu, uzywac pasu
zabezpieczajacego uzytkownika przed upadkiem
na wypadek porazenia pradem.

Patrz réwniez pozycje 6.c. i 8.

A

4.a.

4.b.

PROMIENIE £UKU

BEZPIECZENSTWO
MOGA PARZYC. :.léﬁ
Uzy¢ ostony z odpowiednim filtrem i

pokrywkami, aby chroni¢ oczy przed iskrami i promieniami
tuku powstatymi podczas spawania lub obserwacji
spawania tukiem otwartym. Przytbica spawalnicza i
soczewki filtrujace powinny byc zgodne z normami ANSI
Z787.1.

Uzywac odpowiedniej odziezy ochronnej wykonanej

z odpornego materiatu o wysokiej odpornosci ogniowej
w celu ochrony skéry uzytkownika oraz pomocnikéw
przed promieniami tuku.

Chroni¢ pobliski personel odpowiednim, niepalnym
ekranem i/lub ostrzec ich, aby nie patrzyli w strone tuku,
ani nie wystawiali sie na promienie tuku lub na gorace

5.a.

5.b.

5.c.
5.d.

5.e.

5f.

OPARY | GAZY MOGA BY(C
NIEBEZPIECZNE.

Spawanie moze produkowac opary i gazy =%
niebezpieczne dla zdrowia. Unikac ich Ea
wdychania. Podczas spawania trzymac¢ gtowe z dala od
oparéw. Przy tuku stosowac odpowiednia wentylacje i/lub
wywiewy, aby trzymac opary i gazy z dala od strefy
oddychania. Podczas napawania utwardzajacego (patrz
instrukcje lub pojemnik lub SDS) lub na stali pokrytej
otowiem lub kadmem oraz innych metalach lub
powtokach tworzacy bardzo toksyczne opary, nalezy
minimalizowac ekspozycje tak bardzo, jak to mozliwe
oraz w granicach lokalnych wymogoéw bezpieczenstwa
(OSHA PEL i ACGIH TLV), stosujac dostepne systemy
wentylacji i wywiewy,

o ile ocena wystawienia na dziatanie nie stanowi inaczej.
W przestrzeniach zamknietych lub w okreslonych
przypadkach réwniez na zewnatrz, moze by¢ wymagana
maska oddechowa. Ponadto, w przypadku spawania
stali ocynkowanej wymagane sa dodatkowe

srodki ostroznosci.

rozpryski lub metal.
Q'

Na operowanie wyposazeniem do regulacji oparéw spawal-
niczych wptywa wiele réznych czynnikéw, takich jak
prawidtowe uzytkowanie oraz umieszczenie wyposazenia,
konserwacja wyposazenia oraz okreslona procedura
spawalnicza. Poziom ekspozycji pracownika nalezy
sprawdzac po zainstalowaniu urzadzenia,

a nastepnie okresowo, aby upewnic sie, ze znajduje

sie on w granicach OSHA PEL i ACGIH TLV.

Nie spawa¢ w miejscach w poblizu wydobywania sie
oparow weglowodorédw chlorowanych pochodzacych
z odttuszczania, czyszczenia lub spryskiwania. Wysoka
temperatura oraz promienie fuku moga wejs¢ w reakcje
z oparami rozpuszczalnika i tworzy¢ fosfogen, bardzo
toksyczny gaz oraz inne produkty draznigce.

Gazy ostaniajace uzyte do spawania tukowego moga
mieszac sie z powietrzem i powodowac obrazenia lub
$mierc¢. Nalezy zawsze stosowac odpowiednia wentylacje,
szczegOlnie w przestrzeniach zamknietych, aby
zagwarantowad, ze powietrze, ktérym sie oddycha,

jest bezpieczne.

Nalezy przeczytac ze zrozumieniem instrukcje producenta
dotyczace tego sprzetu oraz materiatéw eksploatacyjnych,
ktére zostana wykorzystane, w tym Karty charakterystyki
(SDS) i przestrzegac przepiséw bezpieczeristwa pracodawcy.
Arkusze SDS sa dostepne u dystrybutora spawarek lub

u producenta.

Patrz réwniez pozycja 1.b.
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BEZPIECZENSTWO

A

6.a.

6.b.
6.c.

6.d.

6.e.

6f.

6.9.

6.h.

6.i.

6,.

ISKRY POWSTALEW
WYNIKU SPAWANIA

| CIECIA MOGA POWODOWAC
OGIEN LUB WYBUCH.

Usunac¢ zagrozenia pozarowe z obszaru spawania. Gdy nie
jest to mozliwe, przykry¢ je, aby zapobiec pozarowi
spowodowanemu iskrami ze spawania. Nalezy pamigtac, ze
iskry powstate w wyniku spawania oraz produkty spawania
fatwo przedostaja sie przez mate pekniecia i otwory

w obszarach sasiadujacych. Unika¢ spawania w poblizu

linii hydraulicznych. Nalezy mie¢ na wyposazeniu

gotowa gasnica.

Gdy stosowane s gazy sprezone, nalezy przedsiewzigc
specjalne srodki ostroznosci, aby zapobiec sytuacjom
niebezpiecznym. Odnies¢ sie do dokumentu ,Safety in
Welding and Cutting” (Norma ANSI Z49.1) oraz informacji
dotyczacych uzywanego wyposazenia.

Gdy nie korzysta sie ze spawarki, nalezy upewnic sig, ze
zadna czes¢ obwodu elektrody nie dotyka obszaru
roboczego ani ziemi. Przypadkowy kontakt moze
powodowac przegrzanie i doprowadzi¢ do

powstania zagrozenia ogniem.

Nie podgrzewag, cigé lub spawac zbiornikéw, bebnéw lub
pojemnikéw przed podjeciem odpowiednich krokéw
zabezpieczajacych przed fatwopalnymi lub toksycznymi
oparami znajdujacymi sie wewnatrz. Mogg doprowadzi¢
do wybuchu, nawet gdy zostaty ,oczyszczone”. Wiecej
informacji znajduje sie w dokumencie ,Recommended
Safe Practices for the Preparation for Welding and Cutting
of Containers and Piping That Have Held Hazardous
Substances”, AWS F4.1 autorstwa Amerykanskiego
Stowarzyszenia Spawalniczego (adres znajduje

sie powyzej).

Odpowietrzy¢ puste odlewy lub zbiorniki przed
podgrzaniem, cieciem lub spawaniem.
Moga wybuchnac.

Spawarka fukowa wyrzuca iskry i rozpryski. Nosi¢ odziez
ochronng bezolejowa, taka jak rekawice skérzane, ciezka
koszula, spodnie bez mankietéw, wysokie buty i czepek
ochronny. Nosi¢ zatyczki do uszu podczas spawania w
niestandardowych pozycjach lub zamknietych miejscach.
Znajdujac sie w strefie spawania, nalezy zawsze nosic¢
okulary ochronne z ostonami bocznymi.

Podtaczy¢ przewdd roboczy do obszaru roboczego tak
blisko, jak to mozliwe i praktyczne. Przewody robocze
podtaczone do ramy konstrukcyjnej lub innego miejsca
daleko od obszaru spawania zwiekszaja mozliwos¢
przejscia pradu spawalniczego przez tancuchy do
podnoszenia, przewody dZzwigu lub inne alternatywne
obwody. Moze to stworzy¢ zagrozenie pozarowe lub
przegrzanie faricuchéw do podnoszenia lub kabli,

az do ich awarii.

Patrz réwniez pozycja 1.c.

Nalezy przestrzega¢ dokumentu NFPA 51B ,Standard for
Fire Prevention During Welding, Cutting and Other Hot
Work”, dostepnego w NFPA, 1 Batterymarch Park, PO
box 9101, Quincy, MA 022690-9101.

Nie stosowac zrodta zasilania spawarki do rozmrazania rur.

A

7.a.

7.b.

7.c.

7.d.

7.e.

7f.

7.9.

CYLINDER MOZE WYBUCHNAC,
GDY ZOSTANIE USZKODZONY.

Stosowac wytacznie cylindry ze sprezonym gazem
zawierajace gaz ostonowy odpowiedni
dla danego procesu oraz regulatory
odpowiednie dla wybranych gazu i
cisnienia. Wszystkie weze, mocowania,
itp. powinny by¢ odpowiednie do
danego zastosowania

i nalezycie zabezpieczone.

Zawsze utrzymywac cylindry w pozycji
pionowej, zabezpieczone tancuchami do podwozia lub
do podpory statej.

Cylindry nalezy umiescic:

. Z dala od obszaréw, w ktérych mozna je uderzy¢
lub uszkodzi¢ fizycznie.
. W bezpiecznej odlegtosci od operacji spawania

lub ciecia tfukiem oraz innych Zrédet ciepta,
iskier lub ognia.

Nigdy nie mozna dopusci¢ do sytuacji, w ktérej elektroda,
uchwyt elektrody lub inne czesci ,gorace” elektrycznie
dotykaja cylindra.

Trzymad rece i twarz z dala od wylotu zaworu cylindra, gdy
jest otwierany.

Nasadki zabezpieczajace zawdr powinny zawsze by¢ na
swoim miejscu i recznie dokrecone, za wyjatkiem sytuacji,
gdy cylinder jest uzywany lub podfaczony do uzycia.

Przestrzegac instrukcji dotyczacych cylindréw ze
sprezonymi gazami, sprzetu powigzanego oraz publikacji
PGA P-I pt. ,Precautions for Safe Handling of Compressed
Gases in Cylinders,” udostepnionej przez Compressed Gas
Association, 14501 George Carter Way Chantilly, VA 20151.

A

8.a. Przed pracg na sprzecie odtaczy¢ zasilanie

8.b.

8.c.

W PRZYPADKU SPRZETU
ZASILANEGO ELEKTRYCZNIE.

“_ .
przetacznikiem w skrzynce
bezpiecznikowe;j.

Zainstalowac sprzet zgodnie z wymogami

zasad bezpieczenstwa obowigzujacymi

w Stanach Zjednoczonych, wszelkimi

lokalnymi przepisami oraz zaleceniami producenta.

Uziemic¢ sprzet zgodnie z wymogami zasad
bezpieczenstwa obowiagzujacymi w Stanach
Zjednoczonych oraz zaleceniami producenta.

Dodatkowe informacje dotyczace
bezpieczenstwa znajduja sie
pod adresem

http://www.lincolnelectric.com/safety.
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BEZPIECZENSTWO

Ogolne srodki ostroznosci

Ciecie plazmowe jest bezpiecznie uzywane od lat, jednak wymaga
pewnych Srodkow ostroznosci w celu zapewnienia bezpieczenstwa
operatora i innych os6b wokot urzadzenia. Kazda osoba, ktéra bedzie
obstugiwata, obserwowata, przeprowadzata konserwacje lub pracowata w
poblizu tego urzadzenia, musi otrzymac¢ nastepujace informacje dotyczace
bezpieczenstwa.

Instalacje, obstuge i naprawy tego systemu powinien wykonywac
wytgcznie wykwalifikowany personel. System wykorzystuje do pracy
zaréwno obwody pradu przemiennego, jak i statego. Istnieje zagrozenie
$miercig. Podczas pracy z systemem nalezy zachowa¢ szczegdlng
ostrozno$c¢.

Nie nalezy usuwac naklejek bezpieczenstwa znajdujacych sie na
zasilaczu.

BEZPIECZENSTWO

4 [R OCHRONA PRZED
<~ 42 PROMIENIOWANIEM
ULTRAFIOLETOWYM

Ciecie plazmowe wytwarza promieniowanie ultrafioletowe podobne do
tuku spawalniczego. Takie promieniowanie ultrafioletowe moze
powodowaé oparzenia skory i oczu. Z tego powodu wazne jest, aby nosi¢
odpowiednie ochraniacze. Oczy najlepiej chroni¢ za pomoca okularow
ochronnych lub przytbicy spawalniczej z odcieniem AWS nr 12 lub ISO
4850 nr 13, ktdry zapewnia ochrone do 400 amperéw. Wszystkie
odstoniete obszary skory powinny by¢ pokryte odzieza zmniejszajacq
palnos¢. Obszar cigcia nalezy rowniez przygotowac w taki sposob, aby
Swiatto ultrafioletowe nie odbijato $wiatta. Sciany i inne powierzchnie
nalezy pomalowa¢ ciemnymi kolorami, aby ograniczy¢ odbijanie $wiatta.
Nalezy zainstalowac ekrany ochronne lub zastony, aby chroni¢
dodatkowych pracownikéw w miejscu pracy przed promieniowaniem
ultrafioletowym.

” OCHRONA PRZED HALASEM

System generuje wysoki poziom hatasu podczas ciecia. W zaleznosci od
wielko$ci obszaru cigcia, odlegtosci od palnika thacego i poziomu pradu
tukowego, mozna przekroczy¢ dopuszczalny poziom hatasu. Nalezy
stosowac odpowiednie $rodki ochrony stuchu zgodnie z lokalnymi lub
krajowymi przepisami.

‘.?; ZAPOBIEGANIE TOKSYCZNYM
- OPAROM

Nalezy zachowac ostrozno$¢, aby zapewni¢ odpowiednig wentylacje w
obszarze cigcia. Niektore materiaty wydzielaja toksyczne opary, ktore
moga by¢ szkodliwe lub $miertelne dla ludzi w poblizu obszaru cigcia.
Niektore rozpuszczalniki rozktadajq sie i tworzg szkodliwe gazy pod
wplywem promieniowania ultrafioletowego. Rozpuszczalniki te nalezy
usuna¢ z obszaru przed rozpoczeciem ciecia. Podczas ciecia metal
ocynkowany moze wytwarza¢ szkodliwe gazy. Podczas cigcia tych
materiatow nalezy zapewni¢ odpowiednig wentylacje i stosowaé sprzet
oddechowy.

Niektore metale pokryte lub zawierajace otéw, kadm, cynk, beryl i rte¢
wytwarzajg szkodliwe toksyny. Nie nalezy przecinac tych metali, chyba ze
wszystkie osoby narazone na dziatanie oparéw nosza odpowiedni sprzet
do oddychania.

ZAPOBIEGANIE PORAZENIOM PRADEM
ELEKTRYCZNYM

System wykorzystuje wysokie napiecie obwodu
( otwartego, ktére moze by¢ $miertelne. Podczas obstugi

lub konserwaciji systemu nalezy zachowac¢ szczegélng

ostrozno$c¢.

Serwis systemu powinien przeprowadza¢ wytacznie

wykwalifikowany personel. W celu ochrony przed
porazeniem pradem elektrycznym nalezy przestrzega¢ nastepujacych
wytycznych:

* Wytacznik montowany na $cianie powinien by¢ zainstalowany i
zabezpieczony bezpiecznikiem zgodnie z lokalnymi i krajowymi
przepisami elektrycznymi. Wytgcznik powinien znajdowac sie jak najblizej
zasilacza, aby mozna go byto wytaczy¢ w razie sytuacji awaryjne;.

Podstawowy przewdd zasilajacy powinien mie¢ napiecie znamionowe
600 V, aby chroni¢ operatora. Ponadto rozmiary powinny by¢ zgodne z
lokalnymi i krajowymi przepisami elektrycznymi. Nalezy czesto
sprawdzac gtéwny przewod zasilajacy. Nigdy nie nalezy uzywaé systemu,
jesli przewdd zasilajacy jest w jakikolwiek sposob uszkodzony.

Upewnic sig, ze podstawowy przewdd uziemienia zasilania jest
podtaczony do uziemienia zasilania wej$ciowego na zasilaczu. Upewni¢
sie, ze polaczenie jest dobrze dokrecone.

Upewnic sig, ze dodatnie wyjscie (uziemienie robocze) zasilacza jest
podtaczone do nieostonietego obszaru metalowego na stole do ciecia.
Napedzany pret uziemiajgcy nie powinien znajdowac sie dalej niz pie¢
stdp od tego potaczenia. Upewnij sie, ze ten punkt uziemienia na stole do
ciecia jest uzywany jako punkt uziemienia gwiazdy dla wszystkich innych
potaczen uziemienia.

Czesto sprawdza¢ przewody palnika. Nigdy nie uzywac systemu, jesli
odprowadzenia sg w jakikolwiek sposob uszkodzone.

Nie wolno sta¢ w wilgotnych, wilgotnych miejscach podczas obstugi lub
konserwaciji systemu.

Podczas obstugi lub konserwacji systemu nalezy nosi¢ izolowane
rekawice i obuwie.

Przed przystapieniem do serwisowania zasilacza lub palnika nalezy
upewnic sie, ze system jest wytaczony na wytgczniku sciennym.

Nigdy nie nalezy wymienia¢ czesci zuzywalnych palnika, chyba ze
zasilanie gtéwne systemu jest wytaczone na zasilaczu lub roztgczniku
Sciennym.

Podczas cigcia nie nalezy usuwac zadnych czesci spod palnika. Nalezy
pamietac, ze obrabiany przedmiot tworzy ciezke pradu z powrotem do
zasilacza.

Nigdy nie wolno omija¢ blokad bezpieczenstwa.

°

Przed zdjeciem jakiejkolwiek pokrywy nalezy wytaczyé system przy
wytgczniku $ciennym. Odczeka¢ co najmniej pie¢ (5) minut przed
zdjeciem pokrywy. Dzigki temu kondensatory wewnatrz jednostki beda
miaty czas na roztadowanie. Dodatkowe $rodki ostroznosci podano w
punkcie 5.

Nigdy nie nalezy obstugiwa¢ systemu bez zatozonych wszystkich pokryw.
Dodatkowe $rodki ostroznosci podano w punkcie 5.

°

Konserwacja zapobiegawcza powinna by¢ przeprowadzana codziennie,
aby unikng¢ mozliwych zagrozen bezpieczenstwa.
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ZAPOBIEGANIE POZAROM

Podczas korzystania z tego systemu nalezy kierowac sie
zdrowym rozsadkiem. Podczas cigcia tuk wytwarza iskry,

ktore moga spowodowac pozar w przypadku upadku na materiaty tatwopalne.
Upewnic sig, ze wszystkie materiaty tatwopalne znajduja si¢ w odpowiedniej
odlegto$ci od obszaru ciecia. Wszystkie tatwopalne ciecze powinny znajdowac
sie w odlegtosci co najmniej 40 stdp od obszaru ciecia, najlepiej
przechowywane w metalowej szafce. Nigdy nie nalezy prébowac cigé plazma
pojemnikéw zawierajacych materiaty fatwopalne. Upewnic sig, ze gasnice sg
tatwo dostepne w obszarze cigcia.

ZAPOBIEGANIE WYBUCHOM

System wykorzystuje sprezone gazy. Podczas pracy z
butlami ze sprezonym gazem i innymi urzadzeniami ze
sprezonym gazem nalezy stosowa¢ odpowiednie techniki.
W celu ochrony przed wybuchem nalezy przestrzegaé¢

nastepujacych wytycznych:

Nigdy nie wolno obstugiwac¢ systemu w obecno$ci gazow
wybuchowych lub innych materiatéw wybuchowych.

Nigdy nie przecina¢ butli pod ci$nieniem ani zadnych zamknigtych
pojemnikow.

W przypadku korzystania ze stolika wodnego i cigcia aluminium pod
wodg lub z wodg dotykajaca spodu ptyty aluminiowej wytwarzany jest
wodoér. Ten wodor moze gromadzi¢ sie pod plytkq i eksplodowaé
podczas procesu cigcia. Upewnic sig, Ze stot wodny jest prawidtowo
napowietrzany, aby zapobiec gromadzeniu si¢ wodoru.

Wszystkie butle gazowe nalezy obstugiwac zgodnie ze standardami
bezpieczenstwa opublikowanymi przez Amerykanskie
Stowarzyszenie Gazow Sprezonych (CGA), Amerykanskie
Stowarzyszenie Spawalnictwa (AWS), Kanadyjskie Stowarzyszenie
Normalizacyjne (CSA) lub inne przepisy lokalne lub krajowe.

Butle ze sprezonym gazem nalezy utrzymywac¢ w nalezytym stanie.
Nigdy nie nalezy prébowa¢ uzywaé butli, ktora przecieka, jest
peknieta lub nosi inne oznaki fizycznego uszkodzenia.

Wszystkie butle gazowe nalezy przymocowac do $ciany lub stojaka,
aby zapobiec przypadkowemu przewrdceniu.

Jesli butla ze sprezonym gazem nie jest uzywana, nalezy wymieni¢
pokrywe zaworu zabezpieczajacego.

Nigdy nie nalezy podejmowa¢ prob naprawy butli ze sprezonym
gazem.

Butle ze sprezonym gazem nalezy trzymac z dala od intensywnego
ciepta, iskier lub ptomieni.

Wyczysci¢ punkt podtgczenia butli ze sprezonym gazem, otwierajac
zawor na chwile przed zainstalowaniem regulatora.

Nigdy nie wolno smarowa¢ zaworéw butli ze sprezonym gazem ani
regulatordw ci$nienia zadnym olejem ani smarem.

Nigdy nie uzywa¢ butli ze sprezonym gazem ani regulatora cisnienia
do celéw innych niz przewidziane.

Nigdy nie nalezy uzywac regulatora ci$nienia do gazu innego niz ten,
do ktdrego jest przeznaczony.

Nigdy nie nalezy uzywac regulatora ci$nienia, ktéry przecieka lub ma
inne oznaki uszkodzenia fizycznego.

Nigdy nie uzywac¢ weza gazowego, ktory przecieka lub ma inne oznaki
fizycznego uszkodzenia.

9
s )

=

BEZPIECZENSTWO

SPRZET DO WSPOMAGANIA
ZDROWIA

System wytwarza pole elektryczne i magnetyczne,

ktdre moze zaktocac dziatanie okre$lonych typow

sprzetu wspomagajacego zdrowie, takich jak

rozruszniki serca. Kazda osoba korzystajaca ze

stymulatora serca lub podobnego urzadzenia powinna

skonsultowac sie z lekarzem przed rozpoczeciem
obstugi, obserwaciji, konserwacji lub serwisowania
systemu.

Aby zminimalizowa¢ narazenie na te pola elektryczne i magnetyczne,
nalezy przestrzegac¢ nastepujacych wytycznych:

Trzymac sie jak najdalej od zasilacza, palnika i przewodéw palnika.

Poprowadzi¢ przewody palnika jak najblizej kabla uziemienia
roboczego.

Nigdy nie umieszcza¢ ciata pomiedzy przewodami palnika a kablem
uziemienia roboczego. Kabel uziemienia roboczego i przewody palnika
powinny znajdowac sie po tej samej stronie ciata.

Nigdy nie stawa¢ w $rodku zwinigtego zestawu przewodéw palnika lub
kabla uziemienia roboczego.
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Indeks broszur z normami bezpieczenstwa

Wiecej informacji na temat procedur bezpieczenstwa, ktdre nalezy
stosowac¢ w urzadzeniach do ciecia tukiem plazmowym, mozna znalez¢ w
nastepujacych publikacjach:

1.

2.

Norma AWN AWS, Spawanie tukowe i hatas ciecia, dostepna w
American Welding Society, 550 NW LeJeune Road, Miami, FL 33126.

Norma AWS C5.2, Zalecane praktyki dotyczace ciecia plazmowego,
dostepna w American Welding Society, 550 NW LeJeune Road, Miami,
FL 33126.

.Norma AWS FSW, Bezpieczenstwo przeciwpozarowe w spawaniu i cieciu,

dostepna w American Welding Society, 550 NW LeJeune Road, Miami,
FL 33126.

. Norma AWS F4.1, Zalecane bezpieczne praktyki dotyczace

przygotowania do spawania i ciecia pojemnikéw i rur, dostgpna w
American Welding Society, 550 NW LeJeune Road, Miami, FL 33126.

. Norma AWS ULR, Odbicie ultrafioletowe farby, dostepna w American

Welding Society, 550 NW LeJeune Road, Miami, FL 33126.

. Norma AWS/ANSI Z49.1, Bezpieczenstwo w procesach spawalniczych,

cigcia i sprzymierzonych, dostepna w American Welding Society, 550
NW LeJeune Road, Miami, FL 33126.

. Norma ANSI Z41.1, Standard dla meskich butéw z noskami, dostepna w

American National Standards Institute, 11 West 42nd Street, Nowy Jork,
NY 10036.

. Norma ANSI Z49.2, Zapobieganie pozarom podczas stosowania

procesow ciecia i spawania, dostepna w American National Standards
Institute, 11 West 42nd Street, New York, NY 10036.

. Norma ANSI Z87.1, Bezpieczna praktyka dotyczaca ochrony oczu i

twarzy w miejscu pracy i edukacji, dostepna w American National
Standards Institute, 11 West 42nd Street, New York, NY 10036.

. Norma ANSI Z88.2, Ochrona drég oddechowych, dostepna w American
National Standards Institute, 11 West 42nd Street, Nowy Jork, NY
10036.

. Norma OSHA 29CFR 1910.252, Normy bezpieczenstwa i higieny pracy,
dostepna w amerykanskim rzadowym biurze drukarskim w
Waszyngtonie, D.C. 20402.

. Norma NFPA 51, Tlen — systemy gazu paliwowego dla procesow
spawania, ciecia i spokrewnionych, dostepna w National Fire Protection
Association, 1 Batterymarch Park, Quincy, MA 02269.

. Norma NFPA 51 B, Procesy ciecia i spawania, dostepna w National Fire
Protection Association, 1 Batterymarch Park, Quincy, MA 02269.

. Norma NFPA 70, Krajowy Kodeks Elektryczny, dostepna w National
Fire Protection Association, 1 Batterymarch Park, Quincy, MA 02269.

. Broszura CGA P-1, Bezpieczne obchodzenie sie z gazami sprezonymi
w pojemnikach, dostepna w Compressed Gas Association, 1725
Jefferson Davis Highway, Suite 1004, Arlington, VA 22202.

. Broszura CGA P-14, Accident Prevention in Oxygen-Bogate and
Oxygen-Deficient Atmospheres, dostepna w Compressed Gas
Association, 1725 Jefferson Davis Highway, Suite 1004, Arlington, VA
22202.

BEZPIECZENSTWO

17.Broszura CGA TB-3, Hose Line Flashback Arrestors, dostepna w
Compressed Gas Association, 1725 Jefferson Davis Highway, Suite
1004, Arlington, VA 22202.

18.Norma CSA W117.2, Bezpieczenstwo w procesach spawalniczych,
ciecia i pokrewnych, dostepna w Canadian Standards Association, 178
Rexdale Boulevard, Toronto, Ontario MOW IR3, Kanada.

19. Canadian Electrical Code Part 1, Safety Standard for Electrical
Installations (Kanadyjski Kodeks Elektryczny, Czes$¢ 1, Norma
Bezpieczenstwa Instalacji Elektrycznych), dostepny w Canadian
Standards Association, 178 Rexdale Boulevard, Toronto, Ontario
M9W 1R3, Kanada.



KOMPATYBILNOSC
ELEKTROMAGNETYCZNA

—_ (EMC)

Produkty z oznakowaniem CE sg zgodne z dyrektywg Rady Europejskie;.
Zostat on wyprodukowany zgodnie z norma krajowa, ktéra wdraza
zharmonizowang norme: EN 60974-10 Norma dotyczaca zgodnosci
elektromagnetycznej (EMC) dla urzadzen spawalniczych do spawania
tukowego. Jest on przeznaczony do stosowania z innymi urzadzeniami
Lincoln Electric. Jest on przeznaczony do zastosowan przemystowych i
profesjonalnych.

WPROWADZENIE

Wszystkie urzadzenia elektryczne generujg niewielkie ilosci emisji
elektromagnetycznej. Emisje elektryczne moga by¢ przenoszone przez linie
zasilania lub emitowane w przestrzeni, podobnie jak fale nadajnikéw
radiowych. W przypadku odbierania emisji przez inne urzadzenia moze doj$¢
do zaktdcen elektrycznych. Emisje elektryczne moga mie¢ wptyw na wiele
rodzajow urzadzen elektrycznych; inne pobliskie urzadzenia spawalnicze,
odbior radiowy i telewizyjny, urzadzenia sterowane numerycznie, systemy
telefoniczne, komputery itp.

OSTRZEZENIE: Niniejsze urzadzenie klasy A nie jest przeznaczone do
uzytku w lokalizacjach mieszkalnych, w ktdrych zasilanie elektryczne jest
zapewniane przez publiczny system zasilania niskiego napiecia. W
lokalizacjach tych moga wystapic trudnosci z zapewnieniem kompatybilnoSci
elektromagnetycznej, z uwagi na przewodzone zaktocenia.

INSTALACJA | UZYTKOWANIE

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu
spawalniczego zgodnie z instrukcjami producenta.

Jesli wykryte zostang zaktdcenia elektromagnetyczne, uzytkownik urzadzenia
spawalniczego bedzie odpowiedzialny za rozwigzanie problemu z pomoca,
techniczng producenta. W niektérych przypadkach dziatanie zaradcze moze
wymagac jedynie uziemienia obwodu spawania (patrz uwaga). W innych
przypadkach wymagane moze by¢ skonstruowanie ekranu
elektromagnetycznego, ktéry ostoni zrddto zasilania oraz uktad z
odpowiednimi filtrami wejsciowymi. We wszystkich przypadkach zaktdcenia
elektromagnetyczne nalezy ograniczy¢ w takim stopniu, aby nie byty
ucigzliwe.

UWAGA: Obwod spawalniczy moze, ale nie musi by¢ uziemiony ze
wzgledow bezpieczenstwa. Nalezy przestrzegac lokalnych i krajowych norm
dotyczacych instalacji i uzytkowania. Zmiana ustalen dotyczacych uziemienia
powinna by¢ autoryzowana wytgcznie przez osobe, ktora jest w stanie oceni¢,
czy zmiany zwigkszaja ryzyko urazu, np. poprzez umozliwienie rownolegtego
spawania biezacych ciezek powrotnych, ktére moze uszkodzi¢ obwody
uziemienia innego sprzetu.

OCENA OBSZARU

Przed zainstalowaniem urzadzenia uzytkownik powinien dokonac
oceny potencjalnych probleméw elektromagnetycznych w okolicy.
Nalezy wzig¢ pod uwage nastepujace kwestie:

a) inne kable zasilajace, kable sterujace oraz kable sygnatowe i
telefoniczne biegnace przy urzadzeniu spawalniczym, powyzej i
ponizej;

b) nadajniki i odbiomiki radiowe i telewizyjne;

c) komputer i inne urzadzenia sterujace;

d) sprzet o kluczowym znaczeniu dla bezpieczenstwa, np. ostony urzadzen
przemystowych;

e) stan zdrowia ludzi znajdujacych sie w poblizu, np. osoby majace
rozruszniki serca i aparaty stuchowe;

f) urzadzenia uzywane do kalibragji lub pomiarow;

g) odporno$¢ innych urzadzen w danej lokalizacji. Uzytkownik powinien
upewnic sie, ze inne urzadzenia uzywane w danej lokalizacji sa zgodne.
Moze to wymaga¢ dodatkowych $rodkéw ochrony;

h) pora dnia, w jakiej wykonane ma by¢ spawanie lub inne
dziatania.

Rozmiar otaczajacego obszaru bedzie zalezat od konstrukgji budynku i
innych wykonywanych czynnoéci. Otaczajacy obszar moze wykraczaé¢
poza granice obiektu.

METODY OGRANICZANIA EMISJI

Publiczny system zasilania

Sprzet do spawania powinien by¢ podiaczony do publicznego systemu
zasilania zgodnie z zaleceniami producenta. W przypadku wystapienia
zaktdcen konieczne moze by¢ podjecie dodatkowych Srodkéw ostroznosci,
np. filtrowanie systemu. Nalezy rozwazy¢ ekranowanie przewodu
zasilajgcego zainstalowanego urzadzenia spawalniczego za pomocg
metalowego kanatu rurowego lub jego odpowiednika. Ekranowanie powinno
by¢ ciagte na catej diugosci. Ekranowanie powinno by¢ podigczone do zrédta
zasilania tak, aby pomiedzy kablem a obudowa zrédta zasilania utrzymywat
sie dobry styk elektryczny.

Konserwacja sprzetu spawalniczego

Urzadzenie spawalnicze powinno by¢ rutynowo konserwowane zgodnie z
zaleceniami producenta. Wszystkie drzwi dostepowe i serwisowe oraz
pokrywy powinny by¢ zamknigte i prawidtowo przymocowane, gdy
urzadzenie spawalnicze jest w trakcie pracy. Urzadzenia spawalniczego nie
nalezy modyfikowa¢ w zaden sposob, z wyjatkiem zmian i regulacji
opisanych w instrukcji producenta. W szczegoino$ci nalezy wyregulowac i
konserwowac iskierniki urzadzen do zajarzania i stabilizacji tuku, zgodnie z
zaleceniami producenta.

Kable spawalnicze

Przewody spawalnicze powinny by¢ jak najkrotsze oraz powinny by¢
umieszczone blisko siebie, na poziomie lub blisko poziomu podtogi.

Wyréwnywanie potencjatow

Nalezy rozwazy¢ potaczenie wszystkich metalowych elementoéw w instalacji
spawalniczej i w sasiedztwie. Jednak potaczenie metalowych elementéw z
elementami roboczymi zwieksza ryzyko, ze operator zostanie porazony
pradem, dotykajac tych metalowych elementéw i elektrody jednoczesnie.
Operator powinien by¢ odizolowany od wszystkich takich potaczen
elementéw metalowych.

Uziemienie elementu obrabianego

Jesli element obrabiany nie jest potaczony z uziemieniem w celu zapewnienia
bezpieczenstwa elektrycznego lub ze wzgledu na rozmiar i potozenie, na
przyktad gdy jest to kadtub statku lub stal konstrukcyjna, to w niektérych (ale
nie wszystkich) przypadkach uziemienie elementu obrabianego moze
zmniejszy¢ emisje. Nalezy zachowac ostrozno$¢, aby uziemienie elementu
obrabianego nie zwigkszyto ryzyka obrazen uzytkownikdw lub uszkodzenia
innych urzadzen elektrycznych. Tam gdzie to konieczne, podtaczenie
elementu obrabianego do uziemienia nalezy wykonac przez bezposrednie
podiaczenie do elementu obrabianego, ale w niektorych krajach, gdzie
podtaczenia bezposrednie sg niedozwolone, potaczenie powinno zostaé
wykonane poprzez kondensatory o pojemnos$ciach dobranych zgodnie z
krajowymi przepisami.

Ostanianie i ekranowanie

Selektywne ostanianie i ekranowanie innych kabli i urzadzen w otaczajacym
obszarze zmniejsza problemy z zakt6ceniami.

W przypadku specjalnych zastosowan mozna rozwazy¢ ekranowanie catej
instalacji spawalniczej. !

Czesci poprzedniego tekstu zawarte sa w normie EN 60974-10 ,Zgodnos$¢ elektromagnetyczna
(EMC) dla urzadzen do spawania fukowego”.
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FlexCut®200 CE INSTALACJA

DANE TECHNICZNE - K4812-2 FlexCut® 200 CE

ZRODLA PRADU - NAPIECIE WEJSCIOWE | PRAD WEJSCIOWY

MODEL | cYKLPRACY | NAPIECIE WEJSCIOWE £10% | PRAD weJSClOwY | PRAP BEZ(\%YNNOSC' WSP%"%JNN'K

380- 400- 415 4l 225

> —
K4812-2 100% wydamogm
Znamionowej

0,95

ZRODLA PRADU - ZALECANE ROZMIARY BEZPIECZNIKOW | PRZEWODOW WEJSCIOWYCH!

PRZEWOD MIEDZIANY TYPU75C | MIEDZIANY PRZEWOD
NAPIECIE WE Lo gggvl:nAng()Ez'zerrﬁéw;(fu% W RURZE KABLOWEJ AWG (IEC) | uzIEMIAJACY TYPU 75C W
9 WYL ACINIKA? DO TEMPERATURY OTOCZENIA | RURZE KABLOWEJ AWG
40°C (104°F) (IEC)
380-400-415 V//3/50/60 71 80 4 (25) 8 (10)

1 Rozmiary przewodéw i bezpiecznikéw w oparciu o amerykanski krajowy kodeks
elektryczny (National Electric Code) i maksymalng moc wyjsciowa,

2 Nazywane réwniez wytacznikami 0 zwtoce zaleznej” lub termicznymi/magnetycznymi”, ktérych

dziatanie wyzwalajace op6znia sig wraz ze wzrostem natezenia pradu.

ZNAMIONOWA MOC WYJSCIOWA PRZY 40°C

Cykl pracy PRAD NAPIECIE

100% 200 A 190 VDC
Zakres pradu Napiegifwﬁ;v:rtego Prad pilotujacy

20-200 A 300V DC 30A

*W niektorych krajach Uo jest rowniez znany jako OCV (patrz CAN/CSA - W117.2)

GAZ
MAKSYMALNA MAKSYMALNA CISNIENIE
PREDKOSC PREDKOSC ZNAMIONOWE GAZU
PRZEPLYWU PRZEPLYWU WLOTOWEGO
GAZU GAZU
PLAZMOWEGO OSLONOWEGO

67 SCFH (1897 LPH) dla | 19 SCFH (538 LPH) - tien minimum — 90 psi (6,2 bara)
tlenu lub powietrza 225 SCFH (6371 LPH) - nominalne — 110 psi (7,6 bara)
powietrze lub azot maks. — 130 psi (9,0 bara)

T
Wysokos¢ | Szerokosé Giebgkos Waga
60,1 cm 81,8cm 86,2 kg
(23,66 40,6 cm (3219 (190
(15,97 cala) .
cala) cala) funtow)
TEMPERATURA
TEMPERATURA KLASA
ROBOCZA PRZECH%‘"’YWAN' IZOLACJI
14°F do 104°F 40°F do 185°F .
(10°Cdo40°C) | (40°Cdossec) | K@saF(155°C)




FlexCut®200 CE

OPIS OGOLNY

Urzadzenie FlexCut®200 CE jest przeznaczone do ciecia plazmowego
metodg zmechanizowana,

FlexCut®200 CE to wysokowydajne, sterowane cyfrowo urzadzenie do
ciecia plazmowego z inwerterem. Moze wytwarza¢ 200 A pradu ciecia
plazmowego w cyklu roboczym 100%. Wykorzystuje ztozone, szybkie
sterowanie przebiegiem w celu obstugi trybdw ciecia, kratki i Ztobienia za
pomoca precyzyjnego palnika dwugazowego, ktory jest w stanie przebija¢
stal migkka o grubosci do 1-1/2 cala i odcina¢ elementy stalowe o grubosci
siegajacej 3 cali.

Zrédto pradu FlexCut® 200 CE zostato zaprojektowane jako cze$é
kompletnego systemu ciecia w potaczeniu z modutem chtodzacym
FlexCool™ i konsolg do uruchamiania fuku FlexStart®- Urzadzenie FlexCut
®200 CE jest przeznaczone przede wszystkim do taczenia ze stotami
systeméw tnacych Lincoln Electric® i obcinakami do rur. Mozna je jednak
rowniez wykorzysta¢ do modernizacji zrodta pradu do ciecia plazmowego
w roznych istniejacych zastosowaniach. Rezultatem jest wysoce
zintegrowane i elastyczne urzadzenie do cigcia plazma.

Urzadzenie FlexCut® 200 CE jest przeznaczone do stosowania z
chtodzong cieczg gtowicg palnika i podstawg wymieniong ponizej.

ZALECANE PROCESY

Urzadzenie FlexCut®200 CE jest przeznaczone do ciecia plazmowego.
Kazde urzadzenie jest fabrycznie zaprogramowane z 4 trybami pracy:
ciecie, kratka, ztobienie i znakowanie. FlexCut® 200 CE ma moc
wyjsciowa 200 A, 190 V (przy 100% cyklu pracy).

OGRANICZENIA PROCESU

Urzadzenie FlexCut®200 CE nadaje sie wytacznie do wymienionych
procesow. Nie uzywaj urzadzenia FlexCut®200 CE do rozmrazania rur.

OGRANICZENIA SPRZETOWE
Zakres temperatury roboczej wynosi od -10°C do + 40°C.

FlexCut®200 CE obstuguje maksymalny $redni prad wyjsciowy 200 A
przy 100% cyklu pracy.

A-2

ODPOWIEDZIALNOSC UZYTKOWNIKA

Poniewaz konstrukcja, wykonanie, zabudowa i cigcie wptywajg na wyniki
uzyskane przy stosowaniu tego typu informacji, uzytkownik ponosi
odpowiedzialno$¢ za mozliwo$¢ wykorzystania produktu lub konstrukcji.
Réznice dotyczace aspektow, takich jak sktad chemiczny blachy, stan
powierzchni blachy (olej, kamien), grubo$¢ blachy, podgrzewanie
wstepne, hartowanie, rodzaj gazu, natezenie przeptywu gazu i sprzet,
mogq dawac¢ wyniki inne niz oczekiwane. Pewne korekty procedur moga
by¢ konieczne w celu skompensowania unikalnych warunkéw
indywidualnych. Przetestuj wszystkie procedury powielajace rzeczywiste
warunki terenowe.

CECHY KONSTRUKCYJNE | ZALETY

Konstrukcja FlexCut®200 CE sprawia, Ze ciecie plazmowe jest
nieskomplikowane. Ta lista cech i zalet konstrukcyjnych pomoze Ci
zrozumie¢ wszystkie mozliwosci maszyny, dzigki czemu bedzie mozna w
petni wykorzystac jej mozliwosci.

e System ciecia plazmowego z cyklem pracy 200 A/100%

*  Przebijanie robocze blachy 1,25” (32 mm) przy 25 ipm

*  Rozpoczynanie od krawedzi roboczej 50 mm (2 cale) przy 8 ipm
e Odcinanie robocze blachy 3,00” przy 5 ipm

e Sprawdzony niezawodny silnik inwerterowy

*  Najwyzszy stosunek mocy do masy

¢ Diuga zywotnos¢ materiatow eksploatacyjnych

e Doskonata jako$c¢ ciecia

»  Sterowanie HMI FlexCut®200 CE po zintegrowaniu ze stotami
systemow tnacych Lincoln Electric® i obcinakami do rur

e Wyswietlacz HMI ze sprzezeniem zwrotnym z urzadzenia FlexCut®
200 CE dla pradu wyjSciowego, napiecia wyjsciowego, ci$nienia
plazmy, ci$nienia gazu ostonowego, pozwolenia na ruch i wszelkich
btedéw zrodta pradu

*  Mozliwos¢ pracy z innymi elementami sterujacymi wysokoscig
palnika przy uzyciu zintegrowanej plytki rozdzielacza napigcia,
zapewniajaca opcje nieprzetworzonego napiecia tuku, jak rowniez
napiecia dzielonego w stosunku 20:1, 30:1, 40:1 i 50:1

*  Opcjonalny zestaw integracyjny umozliwiajacy zdalne sterowanie
pradem za pomoca napiecia analogowego, sygnatu wstrzymania
opozniajacego uruchomienie pilota do momentu jego usuniecia oraz
sygnatu redukcji pradu naroznego w celu zmniejszenia pradu
wyjsciowego dla wiekszej liczby narozy kwadratowych

*  Mozliwo$¢ znakowania plazmowego

e Zabezpieczenie w postaci wytacznika 15-amperowego dla zasilania
pomocniczego

* F.AN. (wentylator pracujacy w razie potrzeby). Wentylator
chtodzacy pracuje, gdy wyjscie jest pod napieciem

e Zabezpieczenie termiczne za pomoca termostatéw z diodg wskaznika
termicznego

*  Wbudowana kompensacja napiecia liniowego utrzymuije statag moc
wyjéciowa przy wahaniach napiecia wejsciowego rzedu +10%.

¢ Modutowa konstrukcja utatwiajaca serwisowanie
e Elektroniczne zabezpieczenie nadpradowe
e Zabezpieczenie nadnapieciowe na wejsciu

e Wykorzystuje cyfrowe przetwarzanie sygnatu i sterowanie
mikroprocesorowe

e Zgodnos$¢ z normami IEC 60974-1 i GB/T15579-2013



FlexCut®200 CE

INSTALACJA

PRZED MON'[AiEM URZADZENIA FlexCut®200 CE NALEZY
PRZECZYTAC CALA SEKCJE INSTALACJI

INSTALACJA

QOSTRZEZENIE

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM

MOZE BYC SMIERTELNE.

*  PRZED ROZPOCZECIEM PRACY Z
URZADZENIEM WYLACZYC ZASILANIE
WEJSCIOWE ZASILACZA ZA POMOCA
WYLACZNIKA PRZY SKRZYNCE Z
BEZPIECZNIKAMI. WYLACZYC MOC
WEJSCIOWA
WYLACZYC ZASILANIE WSZELKICH INNYCH URZADZEN
PODLACZONYCH DO SYSTEMU SPAWALNICZEGO NA WYLACZNIKU
LUB SKRZYNCE BEZPIECZNIKOW PRZED ROZPOCZECIEM PRACY
PRZY URZADZENIU.

«  NIE DOTYKAC CZESCI POD NAPIECIEM.

o NALEZY ZAWSZE PODLACZAG UCHO UZIEMIAJACE (ZNAJDUJACE
SIE POD LISTWA ZACISKOW WEJ$CIOWYCH) DO ODPOWIEDNIEGO
UZIEMIENIA OCHRONNEGO.

MIEJSCE | WENTYLACJA DO CHLODZENIA

Umiescic¢ urzadzenie w miejscu, w ktérym czyste powietrze chtodzace
moze swobodnie krazy¢ przez tylne zaluzje i na zewnatrz przez boki i
przod obudowy. Utrzymywacé odlegtos$¢ co najmniej 10 cali (25 cm) ze
wszystkich stron urzadzenia. Brud, pyt lub ciata obce, ktére moga dostaé
sie do $rodka urzadzenia, nalezy ograniczy¢ do minimum. Prawidtowo
zainstalowane urzadzenie zapewni niezawodng obstuge i skroci okresowy
czas konserwacji. Nieprzestrzeganie tych zalecen moze spowodowaé
nadmierny wzrost temperatury pracy i wytgczenie urzadzenia.

PODNOSZENIE

Podnosi¢ urzadzenie tylko za pomocg uchwytéw do podnoszenia. Aby
zapobiec uszkodzeniom, zasilacz powinien by¢ podnoszony za oba
uchwyty do podnoszenia, a urzadzenie powinno by¢ ustawione jak
najbardziej poziomo. Nalezy uzywa¢ wytacznie paséw do podnoszenia,
zdolnych utrzymac¢ ciezar urzadzenia. Uchwyty do podnoszenia sq
przeznaczone do podnoszenia zrodta pradu za pomocq dotgczonego
systemu FlexCool™ 35.

UKLADANIE W STOSY

FlexCut®200 CE nie moze by¢ uktadane jeden na drugim. Jest ono
przeznaczone do montazu na urzadzeniu FlexCool™ 35.

PRZECHYLANIE

Urzadzenie FlexCut®200 CE nalezy umiesci¢ na stabilnej, poziomej
powierzchni, aby nie przewrdcito sie.

OGRANICZENIA SRODOWISKOWE

FlexCut®200 CE posiada klase szczelnosci IP23 do stosowania na
zewnatrz pomieszczen. Nie nalezy go wystawia¢ urzadzenia FlexCut® 200
CE na spadajacg wode podczas uzytkowania ani zanurzac jego czesci w
wodzie lub $niegu. Takie postepowanie moze spowodowac nieprawidtowe
dziatanie oraz stanowic zagrozenie dla bezpieczenstwa. Najlepszg praktykq
jest przechowywanie urzadzenia w suchym, zabezpieczonym miejscu.

Nie montowa¢ urzadzenia FlexCut® 200 CE na powierzchniach palnych.
Jesli bezpo$rednio pod stacjonarnym lub statym sprzetem elektrycznym
znajduje sie powierzchnia palna, musi ona by¢ pokryta ptyta stalowg o
grubosci co najmniej 1,6 mm, ktéra powinna wystawac nie mniej niz 150
mm poza ten sprzet ze wszystkich stron.

OCHRONA PRZED ZAKLOCENIAMI WYSOKIEJ CZESTOTLIWOSCI

FlexCut®200 CE wykorzystuje potprzewodnikowy generator wysokiej
czestotliwosci. Ustawi¢ urzadzenie FlexCut® 200 CE z dala od maszyn
sterowanych radiowo. Normalne dziatanie urzadzenia FlexCut® 200 CE
moze niekorzystnie wptyna¢ na dziatanie sprzetu sterowanego pradem o
czestotliwosci radiowej, co moze spowodowac obrazenia ciata lub
uszkodzenie sprzetu. Podejmujac nastepujace kroki, mozna
zminimalizowac zaktdcenia o wysokiej czestotliwosci w urzadzeniu i
Srodowisku, w ktorym jest ono uzywane:

1. Upewnic sig, ze obudowa zasilacza jest podtaczona do dobrego
uziemienia. Uziemienie zacisku roboczego NIE uziemia ramy
urzadzenia.

2. Konsola FlexStart® powinna by¢ zamontowana
jak najblizej palnika. Przewdd uziemiajacy
powinien by¢ podtaczony od obudowy FlexStart®
do stotu tnacego. Stot powinien by¢ uziemiony.

3. Jesli to mozliwe, kable wyjéciowe powinny byé
oddzielone od kabli sterujacych co najmniej o 15
cm (6 cali).

UZIEMIENIE URZADZENIA

Rama spawarki musi by¢ uziemiona. Zacisk uziemienia
oznaczony symbolem uziemienia znajduje sig na filtrze
wejsciowym.

Informacje na temat wtasciwych metod uziemienia mozna
znalez¢ w lokalnych i krajowych przepisach elektrycznych.

D
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INSTALACJA

PODLACZANIE MOCY WEJSCIOWEJ

A\ 0STRZEZENIE

POF_{A2EN’IE,PRADEM ELEKTRYCZNYM
MOZE BYC SMIERTELNE.

PODLACZENIE PRZEWODOW WEJSCIOWYCH DO
URZADZENIA FlexCut NALEZY POWIERZYC WYLACZNIE
WYKWALIFIKOWANEMU ELEKTRYKOWI. POLACZENIA
NALEZY WYKONAC ZGODNIE ZE WSZYSTKIMI
LOKALNYMI |

KRAJOWYMI PRZEPISAMI ELEKTRYCZNYMI ORAZ
SCHEMATEM POLACZEN ZNAJDUJACYM SIE PO
WEWNETRZNEJ STRONIE DRZWI DOSTEPOWYCH
URZADZENIA. W PRZECIWNYM RAZIE MOZE DOJSC DO
OBRAZEN CIALA LUB SMIERCI.

Uzy¢ trojfazowego przewodu zasilajacego. Otwér dostepowy o $rednicy 45
mm (1,75 cala) dla zasilania wejciowego znajduje sie na tylnej czesci
obudowy. Podtaczy¢ L1, L2, L3 oraz uziemienie zgodnie ze schematami
potaczen i krajowymi przepisami elektrycznymi. Aby uzyskaé¢ dostep do
przytacza zasilania filtra wej$ciowego, nalezy odkreci¢ siedem $rub i zdja¢
lewg czes$¢ obudowy maszyny, jak pokazano na rysunku.

NALEZY ZAWSZE PODLACZAC UCHO UZIEMIAJACE
(UMIESZCZONE NA RYSUNKU A.1) DO ODPOWIEDNIEGO
UZIEMIENIA OCHRONNEGO.

UWARUNKOWANIA DOTYCZACE BEZPIECZNIKA WEJSCIOWEGO |
PRZEWODU ZASILAJACEGO

Informacje na temat zalecanych bezpiecznikow, rozmiarow przewodow i
typow przewoddw miedzianych mozna znalez¢ w rozdziale Specyfikacja.
Nalezy potaczy¢ obwdd wejsciowy z zalecanymi bezpiecznikami z duzym
opo6znieniem lub wytacznikami zwtocznymi (zwanymi réwniez wytgcznikami
,0 zwloce zaleznej” lub ,termicznymi/magnetycznymi”). Nalezy wybra¢
rozmiar przewodu wejéciowego i uziemiajgcego zgodnie z lokalnymi lub
krajowymi przepisami elektrycznymi. Uzycie przewodow wejsciowych,
bezpiecznikdw lub wytgcznikdw automatycznych mniejszych niz zalecane
moze spowodowac ,ucigzliwe” odciecia od wysokich pradéw rozruchowych,
nawet jesli urzadzenie nie bedzie uzywane przy wysokich pradach.

RYSUNEK

ODCIAZENIE
PRZEWODU
WEJSCIOWEGO

Przeprowadzi¢
przewdd wejsciowy
przez odcigzenie i
przekreciC nakretke w

0

celu dokrecenia

A-

PODLACZENIE UZIEMIENIA

Podtaczy¢ przewdd uziemiajacy zgodnie z lokalnymi i
krajowymi przepisami elektrycznymi.

FILTR EMI

Podtaczy¢ w tym miejscu kazda faze przewodu
tréjfazowego.

4
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INSTALACJA

WYMAGANIA DOTYCZACE ZASILANIA GAZEM

Dostarczy¢ do urzadzenia FlexCut® 200 czyste, suche, wolne od oleju
sprezone powietrze, azot lub tlen. Regulator wysokiego ci$nienia MUSI by¢
uzywany ze sprezarkg lub butlg wysokocisnieniowa. Urzadzenia
przeciwzwrotne nalezy stosowac¢ z odpowiednimi gazami.

Cisnienie zasilania musi miesci¢ si¢ w zakresie 90-120 psi (6,21-8,27
bara), przy natezeniu przeptywu co najmniej 300 SCFH lub 8500 LPH.

/N 0STRZEZENIE

Cisnienie doprowadzanego powietrza nigdy nie powinno
przekraczaé 8,96 BARA (130 psi), w przeciwnym razie moze
dojs¢ do uszkodzenia urzadzenia!

FlexCut®200 CE jest wyposazone we wbudowany filtr, ale w zalezno$ci od
jakosci zasilania moze by¢ wymagana dodatkowa filtracja. Nalezy
pamietac, ze systemy powietrza warsztatowego sg podatne na
zanieczyszczenie olejem i wilgocia. Jesli uzywane jest powietrze
warsztatowe, nalezy je oczysci¢ zgodnie z normg ISO 8573-1:2010, klasa
14.1.

Informacje na temat wymiany wewnetrznego wktadu filtra mozna
znalez¢ w rozdziale Konserwacja uktadu doprowadzenia gazu.

Podczas uzywania sprezonych butli nalezy okresli¢ suche powietrze.
Powietrze wdychane zawiera wilgo€ i nie nalezy go uzywac.

Zalecany jest standardowy filtr wewnetrzny o znamionowej wielko$ci oczka
5 mikrondw, ale w celu uzyskania optymalnej wydajnosci nalezy wybrac filtr
wstepny o znamionowej wielkosci oczka 3 mikronow.

A\ 0STRZEZENIE

BUTLA moze wybuchnagé, jezeli zostanie
uszkodzona.

. Trzymac¢ butle pionowo i przymocowac ja do
nieruchomego wspornika.

e Trzymac butle z dala od obszaréw, w ktérych moze
zostac uszkodzona.

. Nigdy nie podnosi¢ urzadzenia z podtaczona butla.
. Nigdy nie dopusci¢ do dotknigecia butli przez palnik tnacy.
. Trzymac butle z dala od czesci elektrycznych pod napieciem.

. Maksymalne ci$nienie wlotowe wynosi 130 psi.

PODLACZANIE DOPROWADZENIA GAZU

Powietrze musi by¢ dostarczane do FlexCut®200 CE rurkg o $rednicy
wewnetrznej 3/8” z szybkoztaczem NPT 14”. Azot lub tlen moga by¢
dostarczane do urzadzenia za pomocg dostarczonego zestawu do dwoch
rodzajow gazow (patrz F3-F6).

PRZYLACZA WYJSCIOWE

Zacisk roboczy musi by¢ pewnie podtaczony do obrabianego elementu.
Jesli obrabiany element jest pomalowany lub bardzo zanieczyszczony,
konieczne moze by¢ odstonigcie gotego metalu w celu wykonania dobrego
potaczenia elektrycznego.

A-5

PRZEGLAD SYSTEMU

Zrédto pradu FlexCut® 200 CE zostato zaprojektowane jako cze$é
modutowego systemu ciecia, zwykle sterowanego przez panele
operatorskie Torchmate®. Lista zalecanych urzadzen jest dostgpna w
specyfikacji technicznej dla urzadzen, o ktérych mowa na ponizszych
schematach potaczen. Schematy potaczen przedstawiajg uktad typowych
systemow.
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SCHEMAT POLACZEN
K4812-2 ’
K4812-2 FLEXCUT 200 CE __#
FLEXCUT200CE - JASILANIE ° @
e \ WEISCIOWE - =
WEJSCIE GAZU >
St ONO! GO &
PO KONTROLERA
WEJSCIE GAZU
DROZNEGO INTERFEJS CNC
\ GAZ ETHERNET
DO PLAZMOWY
ROBOCZEGO GAZ
OSLONOWY
ROBOCZE, K4462-XX
DYSZA, K4460-XX
ARCLINK, K1543-XX
ELEKTRODA, K4461-XX
DO POWROT
K1543-8
FLEXSTART g}:‘;&ggy’;f; Kabel Arclink**
DOPROWADZENIE 9
CHLODZIWA
BK200308-XX
FLEXCOOL 35 FLEXCOOL 35

* UWAGA: URZADZENIE JEST FABRYCZNIE SKONFIGUROWANE DO CIECIA TYPU POWIETRZE/POWIETRZE. INFORMACJE NA TEMAT CIECIA ZA POMOCA ALTERNATYWNYCH GAZOW MOZNA ZNALEZC W INSTRUKCJI OBSLUGH
** DOSTARCZANE Z MODULEM CHLODZACYM
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SCHEMAT POLACZEN

ZMODUtU

_HLODZACEGC\ POWROT

CHLODZIWA

ZE ZRODLA
ZASILANIA

DYSZA

DO STOtU

\ARCLINK

UZIEMIENIE

DOPROWADZENIE(?
HEODZIWA ‘

Cl
N_EKTRODA

PRZEWODY
PALNIKA
BK284304-XX

DO
PALNIKA

ELEKTROZAWORY
DWUDROZNE
BK280312-XX

DO 2-
DROZNEGO
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INSTALACJA

ZE ZRODLA
ZASILANIA
OD FLEX BK284039 ) BK244202
START PRZEWOD PLAZMOWY 17 PRZEWGD OSLONOWY 17" ZE ZRODLA
\ ZASILANIA WAZ GAZU
PLAZMOWEGO
PRZEWODY BK28431-XX
PALNIKA \WAZ GAZU
BK284304-XX OSLONOWEGO

ZESPOL ROZGALEZNIKA
2-DROZNEGO BK279000

UCHWYT PALNIKA BK278001
(KROTKI) BK278018 UCHWYT PALNIKA
(STANDARDOWY)

BK279000
PODSTAWA PALNIKA

BK279100
GLOWICA

PRZOD TYL
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PRZEWOD STEROWANIA
ROZGALEZNIKA
DWUDROZNEGO

BK280312-XX \

OD FLEXSTART
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SCHEMAT POLACZEN

BK244200
ZESPOt ROZGALEZNIKA 2-
DROZNEGO

BK278001
Uchwyt palnika
(STANDARDOWY)

ROBOCZY

BK279000
PODSTAWA PALNIKA

OD ZRODtA
PRADU | MODUtU
CHtODZACEGO

K4817-1
FLEXSTART
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DROZNEGO

DO 2-

PRZEWODY
PALNIKA

SCHEMAT POLACZEN

FlexCut®200 CE
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POLACZENIA WYJSCIOWE ZASILACZA

Aby podtaczy¢ wyjscie FlexCut do konsoli do zajarzania tuku FlexStart® i
sprzetu tngcego, nalezy wykonac¢ nastepujace czynnosci.

Przewod elektrody

Podtaczy¢ ztacze skretne przewodu elektrody AWG #1/0 do ztacza
Lelektrodowego” na zrédle pradu (znajdujgcego sie w prawym dolnym rogu
z przodu urzadzenia). Przeprowadzi¢ drugi koniec przewodu przez
odcigzenie na konsoli do zajarzania tuku FlexStart® i podtaczy¢ go do
rozgateznika katodowego.

Przewod dyszy

Podtaczy¢ ztacze skretne przewodu dyszy AWG nr 6 do ztacza ,dyszy” na
zrodle pradu (znajdujacego sie w lewym dolnym rogu z przodu maszyny
powyzej ztacza roboczego). Przeprowadzi¢ drugi koniec przewodu przez
odcigzenie na konsoli do zajarzania tuku FlexStart® i podtaczy¢ go do
PCB obejscia HF.

Przewod roboczy

Podtaczy¢ ztacze skretne przewodu roboczego AWG nr 1/0 do ztacza
,roboczego” na zrédle pradu (znajdujacego sie w lewym dolnym rogu z
przodu urzadzenia). Podtaczy¢ drugi koniec przewodu roboczego do
punktu uziemienia gwiazdowego systemu cigcia. Nalezy upewnic sig, ze
potaczenie ze zlaczem roboczym zapewnia szczelny styk elektryczny
miedzy powierzchniami metalowymi.

POLACZENIA PRZEWODOW STEROWANIA
Ogdlne wytyczne

Oryginalne przewody sterujgce Lincoln Electric® powinny by¢ uzywane
przez caly czas (z wyjatkiem przypadkéw, w ktorych okreslono inaczej).
Przewody Lincoln Electric® zostaty zaprojektowane specjalnie z myslg o
komunikacji i zasilaniu systemow. Wigkszo$¢ z nich jest zaprojektowana
tak, aby mozna byto potaczy¢ koniec jednego z przewodu z koricem
drugiego, w celu utatwienia przedtuzania tych przewodéw. Ogolnie zaleca
sig, aby catkowita dtugos¢ nie przekraczata 100 ft (30,5 m). Uzycie
przewoddw niestandardowych, szczegdlnie o diugosci przekraczajacej 25
stdp, moze prowadzi¢ do probleméw z komunikacja (wytaczenia systemu).
Nalezy zawsze stosowac przewod sterujgcy 0 mozliwie najmniejszej
dtugosci i NIE zwija¢ nadmiaru przewodu.

Jesli chodzi o rozmieszczenie przewoddw, najlepsze wyniki uzyskuje sig,
gdy przewody sterujace sg poprowadzone oddzielnie od kabli mocy
wyjsciowej. Minimalizuje to mozliwo$¢ wystepowania zaktdcer pomiedzy
wysokimi pradami przeptywajacymi przez kable mocy wyjsciowej a
sygnatami niskiego poziomu w przewodach sterujgcych. Zalecenia te
dotycza wszystkich przewoddw komunikacyjnych, w tym opcjonalnych
potaczen CNC i Ethernet.

Typowe potaczenia urzadzen

Potaczenie miedzy FlexCut 200 CE, FlexCool 35 i FlexStart

5-wtykowy kabel sterowania ArcLink K1543-8 jest dostarczany z
urzadzeniem FlexCool 35 w celu zapewnienia potgczenia miedzy ztaczem
ArcLink znajdujacym sie z tytu urzadzenia FlexCut®200 CE a gniazdem z
tytu urzadzenia FlexCool 35. Do podtgczenia FlexCut®200 CE do konsoli
FlexStart® potrzebny jest kabel sterowania K1543-XX.

Konsola FlexStart® powinna by¢ umieszczona jak najblizej palnika.
Zalecana faczna dtugo$c¢ sieci kabli sterowania ArcLink nie powinna
przekracza¢ 100 stop.

Kabel sterowania sktada si¢ z dwéch przewoddw zasilajgcych, jednej
skretki dwuzytowej do komunikacji cyfrowej i jednego przewodu uzywanegc
w zastosowaniach spawalniczych do wykrywania napiecia. Kabel
sterowania ma kliny i bieguny, aby zapobiec nieprawidtowemu podtaczeniu.
Kabli sterowania nie nalezy prowadzi¢ wraz z przewodami spawalniczymi.

Potaczenie miedzy FlexStart a zaworem 2-droznym

9-wtykowy kabel BK280312-XX taczy konsole FlexStart® z 2-droznym
zaworem palnikowym. Urzadzenie FlexStart® nalezy umiescic jak najblizej
palnika, aby zminimalizowa¢ dtugo$¢ kabla sterowania.

Kabel sterowania sktada si¢ z dwéch przewodéw zasilajacych
elektrozawor plazmowy i dwoch przewodéw zasilajacych
elektrozawor gazu ostonowego.

Potaczenie miedzy FlexCut®200 CE a interfejsem HMI

W tym celu FlexCut 200 CE jest wyposazone w ztacze Ethernet 8P8C RJ45.
Gniazdo znajduje sie na tylnym panelu urzadzenia.

Uwaga: Kable Ethemnet nie powinny by¢ poprowadzone razem z
przewodami spawalniczymi, kablami sterowania mechanizmu podawania
drutu ani zadnymi innymi urzadzeniami przewodzacymi prad, ktére mogq
wytwarza¢ zmienne pole magnetyczne.

W typowym systemie do podtaczenia zrodia pradu do przetgcznika
sieciowego, ktory taczy sie z innymi komponentami systemu, uzywany
jest kabel Ethernet.
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OBSLUGA

OBSLUGA

SRODKI OSTROZNOSCI

/N 0STRZEZENIE

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM moze by¢
$miertelne.

0 ILE NIE JEST UZYWANA FUNKCJA TESTU

DRUTU, PODCZAS PODAWANIA ZA POMOCA °®
SPUSTU PISTOLETU ELEKTRODA | MECHANIZM

PODAWANIA DRUTU SA ZAWSZE ZASILANE

PRADEM ELEKTRYCZNYM | MOGA POZOSTAG

ZASILANE KILKA SEKUND PO ZAKONCZENIU

SPAWANIA.

OPARY | GAZY moga by¢
niebezpieczne.
i Trzymac gtowe poza zasiggiem oparow.

*  Wcelu usunigcia oparéw z strefy oddychania
nalezy uzy¢ wentylacji lub wyciagu.

SEKWENCJA URUCHAMIANIA

Po podiaczeniu zasilania do urzadzenia FlexCut®200 CE interfejs
uzytkownika zostanie zainicjowany. W tym czasie system bedzie usuwat
plazme i gaz ostonowy podczas cyrkulacji chtodziwa przez 30 sekund. Jest
to normalne i wskazuje, ze FlexCut® 200 CE wykonuje autotest i
mapowanie (identyfikowanie) kazdego elementu w lokalnym systemie
ArcLink. W wyniku zresetowania systemu lub zmiany konfiguracji podczas
pracy lampki stanu i wskaznik interfejsu uzytkownika urzadzenia
FlexStart®i FlexCool™ beda miga¢ na zielono.

Gdy interfejs uzytkownika wyswietli ustawienia ciecia, a kontrolki stanu na
urzadzeniach FlexStart®i FlexCool™ zaczng $wiecic ciagtym zielonym
Swiattem, system bedzie gotowy do normalnej pracy.

Jesli lampki stanu nie $wiec ciagle na zielono, nalezy zapoznac
si¢ z rozdziatlem dotyczacym rozwigzywania probleméw w
niniejszej instrukcji, aby uzyskaé¢ dalsze instrukcje.

Iskry powstajace podczas SPAWANIA,
CIECIA i ZLOBIENIA moga spowodowacé
pozar lub wybuch.
*  Materialy tatwopalne przechowywac z

daleka.

. Nie spawa¢, nie przecina¢ ani nie
Ztobic¢ na pojemnikach, w ktorych

9
B O)
znajdowaly sie materialy palne.

PROMIENIOWANIE LUKU -
SPAWALNICZEGO moze poparzy¢. j

. Uzywacé ochrony oczu, uszu i ciata.

LUK PLAZMOWY moze spowodowac

obrazenia
. Trzymac¢ ciato z dala od dyszy i tuku
plazmowego. D:

. Nalezy zachowa¢ ostrozno$¢ podczas
obstugi fuku pilotowego. Luk pilotowy jest w
stanie oparzy¢ operatora, inne osoby, a
nawet przebi¢ odziez ochronna.

NALEZY PRZESTRZEGAC DODATKOWYCH WYTYCZNYCH
DOTYCZACYCH BEZPIECZENSTWA, OPISANYCH NA POCZATKU
NINIEJSZEJ INSTRUKCJL.

SYMBOLE GRAFICZNE POJAWIAJACE SIE NA TYM
URZADZENIU LUB W NINIEJSZEJ INSTRUKCJI

/\\. OSTRZEZENIE . STEROWANIE
A LUB UWAGA ZDALNE
PRZEDMUCH GAZEM % ETHERNET
PRZECZYTAC -
INSTRUKCJE OBSLUGI U ELEKTRODA
UZIEMIENIE = .
@ PO [Lﬂ WEJSCIE GAZU
, A=— KABEL
WEJSCIE GAZU ODPROWADZENIA
& CIECIE
Ve
KRATKA lub
& ROZSZERZON
oo¥ooe  y METAL

ZLOBIENIE

U
& ZNAKOWANIE
O

ZASILANIE WLACZONE
ZASILANIE WYLACZONE
[l\",JJ GAZ PLAZMOWY
gﬂ Y exzosiomom
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ELEMENTY STERUJACE NA PRZODZIE OBUDOWY

10.

1.

12.

13.

RYSUNEK B.1

\Mﬂm

£

]

Wyswietlacz LCD: Pokazuje dostepne tryby oraz parametry w czasie
rzeczywistym i btedy systemu.

Przycisk Home (Ekran gtowny): Umozliwia uzytkownikowi powrét do
ekranu gtéwnego

Pokretto/przycisk sterowania menu: Stuzy do nawigacji i wybierania
elementéw na ekranie.

Przefacznik wh/iwyt. Stuzy do wiaczania/wytaczania zasilania maszyny.
Wylot gazu ostonowego: Podigczy¢ waz gazowy z tego miejsca do
wlotu gazu ostonowego na palniku.

Ztacze przewodu dyszy: Podtaczy¢ przewdd AWG nr 6 z tego miejsca
do ztacza pilotowego w konsoli FlexStart®.

Ztacze przewodu roboczego: Podtaczy¢ przewdd 1/0 AWG z tego
miejsca do stotu do ciecia.

Ztacze przewodu elektrody: Podtaczy¢ przewod 1/0 AWG z tego
miejsca do ztacza elektrody w konsoli FlexStart®.

Ztacze ArcLink (5-wtykowe): Zapewnia zasilanie i komunikacjg dla
konsoli FlexStart®.

Wylot gazu plazmowego: Podtaczy¢ waz gazowy z tego miejsca do
2-droznego wlotu gazu plazmowego.

Oczyszczanie: Umozliwia uzytkownikowi wiaczenie przeptywu
powietrza z urzadzenia zaréwno dla plazmy, jak i gazu ostonowego.
Regulator gazu ostonowego: Umozliwia regulacje cisnienia
powietrza/gazu ostonowego.

Regulator gazu plazmowego: Umozliwia regulacje ci$nienia
powietrza/gazu plazmowego.

ELEMENTY STERUJACE Z TYLU OBUDOWY

14.

15.
16.
17.

18.
19.
20.

21.

22.

23.

24.
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RYSUNEK B.2
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Wiot gazu ostonowego (opcjonalny): Umozliwia podtaczenie
niezaleznego powietrza/gazu dla gazu ostonowego.

Wiot gazu plazmowego: Przytacze sprezonego powietrza lub gazu.
Gniazdo zasilania dodatkowego 115 V/10 A.

Wytacznik 10 A (CB-2): Chroni gniazdo zasilania dodatkowego
115 V.

Ztacze Ethernet (RJ-45): Stosowane do komunikacji ArcLink® XT.
Wytacznik 10 A (CB-2): Chroni zasilacz ArcLink 40 V

Ztacze ArcLink (5-wtykowe): Zapewnia zasilanie i komunikacje
dla modutu chtodzacego FLEXCOOL

Listwa zaciskowa analogowa (opcjonalna): Zapewnia dodatkowe
wejsciowe elementy sterujgce dla redukcji pradu w narozach,
wstrzymania i zdalnego sterowania potencjometru.

14-wtykowy interfejs CNC: Umozliwia dostep do wyzwalacza tuku,
styku inicjowanego tukiem, napiecia tuku surowego lub podzielonego
oraz wymuszonego sterowania.

Panel dostepowy Reconnect: Umozliwia konfiguracje jednostki dla
wejscia 380/400/415, 460 lub 575 V AC.

Odcigzenie przewodu wejsciowego: Stuzy do podtaczania
urzadzenia do zasilania wejsciowego.
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INTERFEJS UZYTKOWNIKA RYSUNEK B.4 EKRAN AKTYWNEGO TRYBU
Ekran wyboru trybu
Prad wyjsciowy Il
\ \ : Ikona trybu

_Z A=

Nacisna¢, aby wybraé

5
//" /-\{ \f; >
;i Nacisna¢, aby wybraé
//’-/
V4

/

Wybrac jeden z czterech dostepnych trybow:
Ciecie — do operacji cigcia na obrabianym przedmiocie.

Znakowanie - do odbarwienia lub delikatnego usunigcia
materiatu. Moze by¢ uzywany do dodawania numeréw
katalogowych, linii giecia, oznaczen dla wiercenia lub wielu
innych modyfikacji powierzchni.

|w> '
YRIY

Kratka — do operacji ciecia na nieciggtym obrabianym
przedmiocie.

W

(u)
a
-
]
]

Ziobienie - do usuwania materiatu z obrabianego przedmiotu
(usuwanie spoiny).

i

Po wigczeniu zasilania urzadzenie domyslnie przejdzie do ostatnio
uzywanego trybu i punktu roboczego. Jesli jest to pierwsze wigczenie
zasilania, urzadzenie domyslnie przejdzie do trybu cigcia i maksymalnego
punktu roboczego na wyswietlaczu. Wcisniecie przycisku ,EKRAN

GLOWNY” umozliwi uzytkownikowi wybér sposrdd 4 rdznych trybéw pracy.

Tryby te mozna wybra¢, naciskajac przycisk/pokretto sterowania menu w
zadanym podswietlonym polu. Korzystanie z interfejsu uzytkownika jest
zablokowane, jesli urzadzenie jest podtaczone do panelu sterowania HMI
przez port Ethernet z tytu urzadzenia.

aktywnego
Cisnienie gazu
plazmowego

Cisnienie gazu
ostonowego

Na ekranie trybu aktywnego wysSwietlane sg nastepujace informacje:

Ikona aktywnego trybu —w tym miejscu wyswietlana jest ikona aktualnie
wybranego trybu. Aby wybra¢ nowy tryb, nalezy nacisnaé¢ przycisk HOME i
zadany tryb lub uzy¢ interfejsu HMI. Podczas zdalnego sterowania za
pomocg interfejsu HMI systemu ikona trybu bedzie wyszarzona.

Prad wyjsciowy — Obroci¢ pokretto sterowania, aby wyregulowac zadany
prad wyjsciowy lub zaktualizowa¢ go za pomocaq interfejsu HMI. Podczas
ciecia na ekranie bedzie wy$wietlany rzeczywisty prad ciecia w
amperach. Zakres pradu wyj$ciowego zalezy od wybranego trybu.

Cisnienie gazu plazmowego — ci$nienie gazu plazmowego jest
wysSwietlane w skali liniowej, a $rodek zielonego zakresu jest zalecanym
cisnieniem gazu plazmowego w zalezno$ci od wybranego trybu. Uzy¢
pokretta regulatora gazu plazmowego z przodu urzadzenia, aby
wyregulowac¢ cisnienie gazu plazmowego. Zaleca si¢ wykonywanie tej
czynnosci tylko wtedy, gdy przeptywa gaz. Przytrzymac przycisk
OPROZNIANIA po prawej stronie pokretta sterujacego, jednoczesnie
wyciagajac go, a nastepnie obréci¢ pokretto regulatora gazu plazmowego,
aby ustawi¢ zadane cinienie. Polecenie oprozniania mozna réwniez
zainicjowa¢ za pomocg interfejsu HMI.

Cisnienie gazu ostonowego — ci$nienie gazu ostonowego jest réwniez
wysSwietlane na skali liniowej, a $rodek zielonego zakresu jest zgodny z
zalecanym ci$nieniem gazu ostonowego w zaleznosci od wybranego trybu.
Uzy¢ pokretta regulatora gazu ostonowego z przodu urzadzenia, aby
wyregulowac ci$nienie gazu ostonowego. Zaleca sie wykonywanie tej
czynnosci tylko wtedy, gdy przeptywa gaz. Przytrzymac przycisk
OPROZNIANIA, jednoczes$nie wyciagajac go, a nastepnie obroci¢ pokretto
regulatora gazu ostonowego, aby ustawi¢ zadane ci$nienie. Polecenie
oprézniania mozna réwniez zainicjowac za pomocg interfejsu HMI.
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Ustawienia

Nacisna¢ jednoczesnie przyciski ekranu gtéwnego i oczyszczania, aby
wejs¢ do menu ustawien lub wyjs¢ z niego.

Opcje (obréci¢ pokretto, aby przewinaé i nacisnaé, aby wybrad):

JEZYK - wybra¢ jezyk
angielski, hiszpanski, francuski
lub niemiecki

JEDNOSTKI - Wybra¢
jednostki angielskie lub
metryczne

Sterowanie

B

STEROWANIE INTERFEJSEM
UZYTKOWNIKA — ustawic¢
sterowanie urzadzenia na
Jokalne”, ,zbiornik” lub ,HMI".
Sterowanie ,Jokalne” (domy$ine)
umozliwia zmiang trybu i punktu
roboczego za pomocg pokretta i
przyciskdw z przodu urzadzenia.
Sterowanie w trybie ,zbiornik”
umozliwia regulacje pradu za
pomocg potencjometru 10k
podtaczonego przez analogowq,
listwe zaciskowg (opcjonalnie).
Sterowanie ,HMI” umozliwia
sterownikowi HMI stotu do ciecia
plazmowego ustawienie trybu i
punktu roboczego urzadzenia.

B-4

Resetuj ustawienia fabryczne -
stuzy do przywracania ustawien
fabrycznych urzadzenia

Resetuj ustawienia

Nacisna¢, aby wybra¢

Jasnos¢ - stuzy do
przyciemniania lub rozjasniania
wyswietlacza LCD

Jasno$c

Nacisna¢, aby wybra¢

PRZEPLYW CHLODZIWA -
Umozliwia reczne sterowanie pompag,
chodziwa w celu zalewania lub
rozwigzywania problemow.

Przeplyw
chtodziwa

(3 C) @

Nacisna¢, aby wybra¢

ZAAWANSOWANE -
Uzywane do celéw
diagnostycznych

Informacje

Nacisna¢, aby wybra¢
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INTERFEJS URZADZENIA

FlexCut®200 jest standardowo wyposazone w interfejs
urzadzenia. Dostepne sygnaly interfejsu obejmuja; Rozpoczecie
tuku, zainicjowanie tuku, napiecie tuku (surowe lub dzielone) oraz
wymuszenie znakowania. Sygnaly te sg dostepne przez 14-
wtykowe zigcze z tytu obudowy. (Patrz rysunek B.5)

Rozpoczecie tuku:

Obwdd rozpoczecia tuku umozliwia uruchomienie zrédta zasilania w celu
rozpoczecia cigcia. Dostep do tego obwodu mozna uzyskac przez styki K
i M ztacza 14-wtykowego. Otwarty obwod ma nominalne napiecie 15V
DC i wymaga zamknigcia styku bezpradowego, aby go aktywowac.

Zainicjowany tuk:

Obwad zainicjowanego tuku dostarcza informacji o tym, kiedy tuk tnacy
przeszedt do obrabianego elementu. Dostep do tego obwodu mozna
uzyskac przez styki | i J ztacza 14-wtykowego. Obwad ten zapewnia
zamkniecie styku bezpradowego po przeniesieniu tuku. Wejscie do tego
obwodu powinno by¢ ograniczone do 0,3 A dla 120 V AC lub 30 V DC.

Napiecie tuku elektrycznego:

Obwod napiecia tuku elektrycznego moze by¢ uzywany do aktywacii
sterowania wysokoscig palnika. Dostep do tego obwodu mozna uzyskaé
przez styki D i G ztacza 14-wtykowego. Obwdd zapewnia peing elektrode
dla napiecia roboczego tuku (maksymalnie 300 V DC) Dostepne jest
napiecie tuku dzielone w stosunku 20:1, 30:1, 40:1 lub 50:1. Patrz
,Uzyskiwanie dostepu do dzielonego napigcia tuku”.

Wymuszenie znakowania:

Obwod wymuszania znakowania moze by¢ uzywany do przetaczania
miedzy trybem ciecie a lub kratka a trybem znakowania szybko i przy
wiaczonym wyjsciu. Dostep do tego obwodu mozna uzyskac przez styki
A i B ztacza 14-wtykowego. Obwdd ten wymaga zamkniecia styku
bezpradowego i oba tryby powinny by¢ skonfigurowane przed cieciem.

Uzytkownicy, ktérzy chcg korzystaé z interfejsu urzadzenia, moga
zamowi¢ uniwersalny adapter K867 (nalezy stosowac sie do podanych
powyzej lokalizacji wtykéw) lub wyprodukowaé zespét przewodow ze
ztaczem 14-wtykowym.

RYSUNEK B.5

Wymuszenie
znakowania

hikn
Napigcie tuku
elektrycznego
Zainicjowan
y tuk

14-WTYKOWE GNIAZDO SKRZYNKI,
WIDOK Z PRZODU

Rozpoczecie

UZYSKIWANIE DOSTEPU DO DZIELONEGO NAPIECIA
LUKU

FlexCut®200 jest fabrycznie ustawione tak, aby zapewni¢ nieprzetworzone
napiecie tuku elektrycznego przez 14-wtykowe zitgcze CNC.

Urzadzenie mozna skonfigurowa¢ tak, aby zapewni¢ napiecie dzielone w
stosunku 20:1, 30:1, 40:1 lub 50:1 zamiast surowego napiecia tuku,
wykonujac nastepujace czynnosci:

1. Wytaczy¢ i odtaczy¢ urzadzenie FlexCut® 200 od zasilania.
2. Zdjac lewa strone obudowy (lewa, patrzac na przod urzadzenia).
3. W lewym dolnym rogu znajduie sie ptyta rozdzielajaca napiecie.

O

i

B

7 N

5. Ustawi¢ przetacznik w nastepujacy sposob, aby uzyskac zadane
napiecie dzielone:

¥ X ~| @ < X “‘D]
©| K | 20:1 of @301 | OF |40:1 o | 501
| I | 1 o 8 |
~| 8 ~| ~ ~
OF GN OF OGN OF GN OF OGN

6. Ponownie zamontowaé lewg strone obudowy.

7. Wigczy¢ zasilanie urzadzenia i potwierdzi¢ napiecie wyjsciowe
podczas pracy.
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TABELE CIECIA

Tabele cigcia przedstawione na kolejnych stronach majg na celu
zapewnienie operatorowi najlepszego punktu wyjscia do wykonania cigcia
okreslonego rodzaju i grubo$ci materiatu. Aby uzyskac najlepsze cigcie,
konieczne moze by¢ wykonanie niewielkich regulaciji. Nalezy rowniez
pamietac, ze w miare zuzywania sig elektrody nalezy zwieksza¢ napigcie
tuku elektrycznego, aby utrzymac¢ prawidtowa wysokosS¢ ciecia.

MATERIAL PRAD STRONA
MATERIALY EKSPLOATACYJNE B-7
STAL MIEKKA — PLAZMA TLENOWA / OSLONA POWIETRZNA 50A B-8
STAL MIEKKA — PLAZMA TLENOWA / OSLONA POWIETRZNA 100 A B-9
STAL MIEKKA — PLAZMA TLENOWA / OSLONA POWIETRZNA 150 A B-10
STAL MIEKKA — PLAZMA TLENOWA / OSLONA POWIETRZNA 200 A B-13
STAL NIERDZEWNA - PLAZMA POWIETRZNA/OSt ONA POWIETRZNA 50A B-14
STAL NIERDZEWNA - PLAZMA POWIETRZNA/OSt ONA POWIETRZNA 100 A B-15
STAL NIERDZEWNA - PLAZMA POWIETRZNA/OSLONA POWIETRZNA 150 A B-14
STAL NIERDZEWNA - PLAZMA POWIETRZNA/OSt ONA POWIETRZNA 200 A B-15
ALUMINIUM - PLAZMA / OSt ONA POWIETRZNA 50A B-16
ALUMINIUM - PLAZMA / OSLONA POWIETRZNA 100 A B-17
ALUMINIUM - PLAZMA / OSt ONA POWIETRZNA 150 A B-18
ALUMINIUM - PLAZMA / OSLONA POWIETRZNA 200 A B-19
MATERIALY EKSPLOATACYJNE B-20
STAL MIEKKA — PLAZMA TLENOWA / OSt ONA TLENOWA 50A B-21
STAL MIEKKA — PLAZMA TLENOWA / OSLONA POWIETRZNA 100 A B-22
STAL MIEKKA - PLAZMA TLENOWA / OSt ONA POWIETRZNA 150 A B-23
STAL MIEKKA — PLAZMA TLENOWA / OSLONA POWIETRZNA 200 A B-24
MATERIALY EKSPLOATACYJNE B-25
STAL NIERDZEWNA - PLAZMA POWIETRZNA/OSLONA AZOTOWA 50A B-26
STAL NIERDZEWNA - PLAZMA POWIETRZNA/OSLONA AZOTOWA 100 A B-27
STAL NIERDZEWNA - PLAZMA POWIETRZNA/OSLONA AZOTOWA 150 A B-28
STAL NIERDZEWNA - PLAZMA POWIETRZNA/OSLONA AZOTOWA 200 A B-29
ALUMINIUM - PLAZMA POWIETRZNA/OSLONA AZOTOWA 50A B-30
ALUMINIUM - PLAZMA POWIETRZNA/OSLONA AZOTOWA 100 A B-31
ALUMINIUM - PLAZMA POWIETRZNA/OSLONA AZOTOWA 150 A B-32
ALUMINIUM - PLAZMA POWIETRZNA/OSLONA AZOTOWA 200 A B-33
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WYBOR MATERIALOW
EKSPLOATACYJNYCH - PLAZMA / OSLONA
POWIETRZNA
Zewnetrzna Wewnetrzna T
nasadka Nasadka nasadka Dysza Plelrsc|en Elektroda Glowica palnika
- ochronna : wirowy
ustalajaca ustalajaca
BK284150 BK277150 BK277153 | BK277125 | BK277142 BK277131 BK279100
50A MS/AL ' CHs)) D]
BK284150 BK277149 BK277110 ’ BK277123 ‘ BK277142 ‘ BK277137 BK279100
BK284150 BK277117 BK277152 ‘ BK277293 ‘ BK277139 ‘ BK277292
100A
MS/SS/AL ' ) B
BK284150 BK277274 BK277266 ‘ BK277289 ‘ BK277143 ‘ BK277291
150A CHi) »)
MS/SS/AL
BK284150 BK277263 BK277266 ‘ BK277269 ‘ BK277258 ‘ BK277270
200A MS @D)) o.))) CH:)) 3]
BK284150 ‘ BK277263 ‘ BK277266 ‘ BK277276 ‘ BK277258 ‘ BK277270
200A SS/AL CNs)) 8]
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50 A - stal miekka

BK284150 BK277150 BK277153 BK277125 BK277142 BK277131 BK279100
o |-
»
[ —Ho :
I~
Jednostki imperialne*
o Cisnienie Napigcie y 5 5 | Rozpocay
Ci$nienie gazu fuku Predko$¢ | Wysokos¢ | Wysokos¢ Czas Szerokos¢ .
Grubo$¢ materiatu plazmy ostonoweg | elektryczne | przesuwu cigcia przebicia przebicia szczeliny ::ar:,:(?:i
0 go
(ga) (cale) (psi) (psi) (ipm) (cale) (cale) (ms) (cale)
26 ga 0,018 124 450 0,100 0,200 0 0,040
24 ga 0,024 124 450 0,100 0,200 0 0,040
22ga 0,030 124 450 0,100 0,200 0 0,040
20 ga 0,036 124 400 0,100 0,200 0 0,040
18ga 0,048 124 350 0,100 0,200 100 0,045
16 ga 0,060 74 19 125 325 0,100 0,200 200 0,045
14 ga 0,075 125 300 0,100 0,200 200 0,045
12ga 0,105 134 200 0,150 0,250 300 0,050
10ga 0,135 142 125 0,175 0,300 400 0,055
3/16 0,188 142 80 0,175 0,350 500 0,060
1/4 0,250 146 65 0,185 0,375 600 0,065
Metryczne*
o Cisnienie Napigcie y N N | Rozpoczy
Grubosé materiatu Cisnienie gazu tuku Predkos¢ Wys.ok.osc Wysolfo.sc Cza? . Szerolfosc nanie od
plazmy ostonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
0 go
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
05 124 9800 25 51 0 1,0
08 124 9800 25 51 0 1,0
1,0 124 9800 25 51 0 1,1
1,2 124 9000 25 51 100 1,1
1,5 125 8300 25 51 200 1,1
2,0 5,10 1,31 126 7300 2,7 52 200 12
25 132 5625 35 6,1 300 12
3,0 137 4250 41 6,9 400 13
4,0 142 2700 44 8,2 500 15
6,0 145 1725 46 94 600 1,6
Znakowanie*
Napieci
Materiat e tuku
Wszystkie grubosci Plazma Ostona elektryczn Predkos¢ przesuwu Wysokos¢ oznaczenia | Wysoko$¢ poczatkowa
ego
(Plazma) (Ostona) Nateiglrjw (psi) (BAR) (psi) (BAR) (wolty) (ipm) (mm/min) (cale) (mm) (cale) (mm)
Powietrze | Powietrz : Tg 25 1,72 19 1,31 110 250 6350 0,100 25 0,100 25
e

* Do ciecia nalezy stosowa¢ wysoko$¢ przenoszenia tuku (wysoko$¢ zaptonu) 0,135” (3,4 mm) i 0,100” (2,5 mm) do znakowania.
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100 A - stal migkka

BK284150 BK277177 BK277152 BK277293 BK277139 BK277292 BK279100

TTTTTTTI

Jednostki imperialne*

Cisnienie Napigcie Rozooczyn
. . Cisnienie gazu tuku Predkos¢ | Wysokos¢ | Wysokos$é Czas Szeroko$¢ poczy
Grubo$¢ materiatu . L . " anie od
plazmy ostonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
0 go
(ga) (cale) (psi) (psi) (ipm) (cale) (cale) (ms) (cale)
12 0,105 150 320 0,110 0,200 300 0,086
10 0,135 152 240 0,110 0,200 300 0,086
3/16 0,188 153 150 0,110 0,200 300 0,087
1/4 0,250 157 140 0,120 0,200 400 0,093
a8 0375 8 15 159 % 0,150 0,250 600 0,095
12 0,500 168 60 0,190 0,300 700 0,008
5/8 0,625 174 43 0,215 0,325 900 0,107
3/4 0,750 180 33 0,250 0,350 1200 0,111
Metryczne*
Cisnienie Napigcie Rozpoczyn
Grubosé materiatu Cisnienie gazu tuku Predkos¢ Wy§ok'osc Wysok.o.sc Cza.s. Szerokpsc anie od
plazmy ostonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
o go
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
3 151 7250 28 51 300 2,2
6 156 3600 3,0 51 400 23
10 160 2175 4,0 6,5 600 24
12 572 1,08 166 1700 46 73 700 25
16 174 1100 55 83 900 2,7
20 182 750 6,6 9,1 1300 28
Znakowanie*
Napigcie
Materiat tuku y s . i
Wszystkie grubosci Plazma Ostona elektryczn Predkos$¢ przesuwu Wysoko$¢ oznaczenia | Wysokos$¢ poczatkowa
ego
(Plazma) (Ostona) | Natezen (psi) (BAR) (psi) (BAR) (wolty) (ipm) (mm/min) (cale) (mm) (cale) (mm)
ie pradu
Powietrze | Powietrz 15 25 1,72 15 1,03 125 250 6350 0,1 25 0,100 25
e

* Do ciecia nalezy stosowa¢ wysoko$¢ przenoszenia tuku (wysoko$¢ zaptonu) 0,200” (5,1 mm) i 0,100” (2,5 mm) do znakowania.
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150 A - stal migkka

BK284150 BK277274 BK277266 BK277289 BK277143 BK277291 BK279100
e [F
Jednostki imperialne*
Cisnienie Napigcie Rozooczyn
. . Cisnienie gazu tuku Predkos¢ | Wysokos¢ | Wysokos$é Czas Szeroko$¢ poczy
Grubo$¢ materiatu . L . " anie od
plazmy ostonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
[ go
(ga) (cale) (psi) (psi) (ipm) (cale) (cale) (ms) (cale)
10 0,135 142 250 0,100 0,275 100 0,075
3/16 0,188 144 165 0,100 0,275 300 0,080
1/4 0,250 148 165 0,125 0,300 400 0,085
3/8 0,375 152 115 0,150 0,325 500 0,095
12 0,500 158 85 0,200 0,350 600 0,095
578 0625 n # 160 70 0,200 0,350 700 0,105
3/4 0,750 164 55 0,250 0,375 1200 0,110
1 1,000 172 25 0,250 0,400 1500 0,130
11/4 1,250 180 20 0,300 0,350 1000 0,140 ®
112 1,500 184 10 0,250 0,350 1000 0,150 [ ]
Metryczne*
Cisnienie Napigcie Rozpoczyn
Grubosé materiatu Cisnienie gazu tuku Predkos¢ Wy§ok_osc Wysok.o.sc Cza.s. Szerokpsc anie od
plazmy ostonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
0 go
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
3 141 7050 2,5 7,0 0 1,9
6 147 4200 3,0 75 400 2,1
10 153 2800 4,0 8,4 500 24
12 157 2325 48 8,7 600 24
16 4,90 3,10 160 1775 5.1 8,9 700 2,7
20 165 1300 6,4 9,6 1300 2,9
25 171 700 6,4 10,1 1500 33
32 180 500 7,6 89 1000 3,6 [ ]
38 184 250 6,4 89 1000 38 [ ]
Znakowanie*
Napigcie
Materiat tuku " s . 2
Wszystkie grubosci Plazma Ostona elektryczn Predkos$¢ przesuwu Wysoko$¢ oznaczenia | Wysokos$¢ poczatkowa
ego
(Plazma) (Ostona) | Natezen (psi) (BAR) (psi) (BAR) (wolty) (ipm) (mm/min) (cale) (mm) (cale) (mm)
ie pradu
Powietrze | Powietrz 15 25 1,72 45 3,10 145 250 6350 0,100 25 0,100 25
e

* Do ciecia nalezy stosowa¢ wysoko$¢ przenoszenia tuku (wysoko$¢ zaptonu) 0,200” (5,1 mm) i 0,100” (2,5 mm) do znakowania.
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200 A - stal miekka
BK284150 BK277263 BK277266 BK277269 BK277258 BK277270 BK279100

TTTTTTTI

Jednostki imperialne*

Cisnienie Napigcie Rozooczyn
i . Cisnienie gazu tuku Predkos¢ | Wysokos¢ | Wysokos¢ Czas Szeroko$¢ poczy
Grubo$¢ materiatu . L . N anie od
plazmy ostonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
o go
(ga) (cale) (psi) (psi) (ipm) (cale) (cale) (ms) (cale)
114 0,250 144 200 0,150 0,275 300 0,085
3/8 0,375 148 140 0,160 0,275 400 0,095
12 0,500 150 110 0,175 0,300 500 0,105
5/8 0,625 153 85 0,200 0,350 600 0,115
3/4 0,750 158 65 0,225 0,400 1000 0,125
1 1,000 6 % 168 40 0,275 0,450 1500 0,140
11/4 1,250 174 25 0,300 0,550 2500 0,155
1112 1,500 180 16 0,300 0,400 1000 0,165 ®
13/4 1,750 188 10 0,300 0,400 1200 0,170 ®
2 2,000 192 8 0,300 0,400 1200 0,190 ®
Metryczne*
Cisnienie Napigcie Rozpoczyn
s . Cisnienie gazu tuku Predkos¢ | Wysokos¢ | Wysokosé Czas Szerokos$¢ poczy
Grubo$¢ materiatu L L .. h anie od
plazmy ostonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
0 go
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 144 5250 38 7,0 300 2,1
10 148 3450 41 71 400 25
12 150 2950 44 75 500 2,6
16 153 2150 5,1 89 600 29
20 159 1550 59 104 1100 32
25 476 00 167 1050 6,9 114 1500 35
32 174 625 7,6 114 2500 39
38 180 400 7,6 10,2 1100 42 o
45 188 250 7,6 10,2 1200 44 [ ]
50 191 200 7,6 10,2 1200 48 [ ]
Znakowanie*
Napigcie
Materiat tuku ” ” . ”
Wszystkie grubosci Plazma Ostona elektryczn Predkos$¢ przesuwu Wysoko$¢ oznaczenia | Wysokos$¢ poczatkowa
ego
(Plazma) (Ostona) | Natezen (psi) (BAR) (psi) (BAR) (wolty) (ipm) (mm/min) (cale) (mm) (cale) (mm)
ie pradu
Powietrze | Powietrz 15 25 1,72 58 4,00 130 250 6350 0,100 25 0,100 25
e

* Do ciecia nalezy stosowa¢ wysoko$¢ przenoszenia tuku (wysoko$¢ zaptonu) 0,200” (5,1 mm) i 0,100” (2,5 mm) do znakowania.
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FlexCut®200 CE OBSLUGA

50 A - stal nierdzewna
BK284150 BK277149 BK277110 BK277123 BK277142 BK277137 BK279100

TTTTTTTI

Imperialne
Cisnienie Napiecie Rozooczyn
. . Cisnienie gazu tuku Predkos¢ | Wysokos¢ | Wysokos$é Czas Szerokos¢ poczy
Grubo$¢ materiatu . L . N anie od
plazmy ostonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
0 go
(ga) (cale) (psi) (psi) (ipm) (cale) (cale) (ms) (cale)
26 ga 0,018 86 305 0,040 0,100 0 0,055
24 ga 0,024 86 280 0,040 0,100 0 0,055
22ga 0,030 86 270 0,040 0,100 100 0,055
20ga 0,036 86 255 0,040 0,100 100 0,055
18 ga 0,048 86 230 0,040 0,100 100 0,055
16 ga 0,060 66 40 86 195 0,040 0,100 100 0,055
14 ga 0,075 86 165 0,040 0,100 100 0,055
12ga 0,105 87 125 0,040 0,100 100 0,060
10 ga 0,135 88 85 0,040 0,100 200 0,060
3/16 0,188 9 55 0,040 0,125 300 0,070
114 0,250 99 40 0,060 0,150 400 0,070
Metryczne
Cisnienie Napigecie Rozpoczyn
e Cisnienie gazu tuku Predkos¢ | Wysokosé | Wysokosé | Czas | Szerokosé poczy
Grubos$¢ materiatu . L . h anie od
plazmy ostonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
0 go
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
05 86 7575 1,0 25 0 14
08 86 6775 1,0 25 100 14
1,0 86 6300 1,0 25 100 14
1,2 86 5875 1,0 25 100 14
1,5 86 5025 1,0 25 100 14
20 455 2,76 8% 2075 10 25 100 4
25 87 3400 1,0 25 100 1,5
3,0 87 2725 1,0 25 200 1,5
4,0 91 1825 1,0 2,8 300 1,6
6,0 98 1100 14 37 400 1,8
Znakowanie*
Napigcie
Materiat tuku " iz . 2
Wszystkie grubosci Plazma Ostona elektryczn Predkos$¢ przesuwu Wysoko$¢ oznaczenia | Wysokos$¢ poczatkowa
ego
(Plazma) (Ostona) | Natezen (psi) (BAR) (psi) (BAR) (wolty) (ipm) (mm/min) (cale) (mm) (cale) (mm)
ie pradu
Powietrze | Powietrz 15 25 1,72 40 2,76 96 250 6350 0,100 25 0,100 25
e

* Do ciecia nalezy stosowa¢ wysoko$¢ przenoszenia tuku (wysoko$¢ zaptonu) 0,070” (1,8 mm) i 0,100” (2,5 mm) do znakowania.
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FlexCut®200 CE OBSLUGA

100 A - stal nierdzewna

BK284150 BK277117 BK277152 BK277293 BK277139 BK277292 BK279100
e [F
Jednostki imperialne*
Cisnienie Napiecie Rozooczyn
. . Cisnienie gazu tuku Predkos¢ | Wysokos¢ | Wysokos$é Czas Szeroko$¢ poczy
Grubo$¢ materiatu . L . N anie od
plazmy ostonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
0 go
(ga) (cale) (psi) (psi) (ipm) (cale) (cale) (ms) (cale)
10 0,135 150 210 0,120 0,200 300 0,095
3/16 0,188 152 150 0,120 0,200 400 0,100
114 0,250 80 25 156 90 0,135 0,225 500 0,105
38 0,375 167 65 0,185 0,250 600 0,105
12 0,500 173 45 0,230 0,300 800 0,120
Metryczne*
Cisnienie Napiecie Rozpoczyn
e Cisnienie gazu tuku Predkos¢ | Wysokosé | Wysokosé | Czas | Szerokosé poczy
Grubos$¢ materiatu L L . A anie od
plazmy ostonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
0 go
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
3 149 5825 3,0 51 300 2,4
4 151 4700 3,0 51 400 25
6 552 1,72 155 2625 33 56 500 2,6
10 168 1575 49 6,5 700 2,7
12 172 1250 56 73 800 3,0
Znakowanie*
Napigcie
Materiat tuku y s . "
Wszystkie grubosci Plazma Ostona elektryczn Predkos$¢ przesuwu Wysoko$¢ oznaczenia | Wysokos$¢ poczatkowa
ego
(Plazma) (Ostona) | Natezen (psi) (BAR) (psi) (BAR) (wolty) (ipm) (mm/min) (cale) (mm) (cale) (mm)
ie pradu
Powietrze | Powietrz | 15 25 1,72 25 1,72 136 250 6350 0,100 25 0,100 25
e

* Do ciecia nalezy stosowa¢ wysoko$¢ przenoszenia tuku (wysoko$¢ zaptonu) 0,200” (5,1 mm) i 0,100” (2,5 mm) do znakowania.
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FlexCut®200 CE OBSLUGA

150 A - stal nierdzewna

BK284150 BK277274 BK277266 BK277289 BK277143 BK277291 BK279100

TTTTTTTI

Jednostki imperialne*

Cisnienie Napiecie Rozooczyn
. . Cisnienie gazu tuku Predkos¢ | Wysokos¢ | Wysokos$é Czas Szeroko$¢ poczy
Grubo$¢ materiatu . L . N anie od
plazmy ostonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
0 go
(ga) (cale) (psi) (psi) (ipm) (cale) (cale) (ms) (cale)
3/16 0,188 152 210 0,140 0,225 300 0,120
114 0,250 154 150 0,140 0,250 400 0,120
38 0,375 158 115 0,180 0,275 500 0,125
12 0,500 71 70 164 85 0,210 0,300 600 0,130
5/8 0,625 168 60 0,240 0,325 800 0,140
3/4 0,750 175 45 0,260 0,400 1500 0,140
1 1,000 190 20 0,330 0,400 1500 0,160 o
Metryczne*
Cisnienie Napigcie Rozpoczyn
Cisnienie gazu tuku Predkos¢ | Wysokos¢ | Wysokosé Czas Szerokos$¢ anr?e og
Grubos$¢ materiatu plazmy | ostonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia | przebicia | szczeliny krawedzi
o go ?
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
4 151 6075 36 54 300 3,0
6 154 4150 36 6,2 400 3,0
10 159 2800 47 71 500 32
12 4,90 4,83 163 2325 52 75 600 33
16 168 1500 6,1 83 800 3,6
20 177 1050 6,9 10,2 1500 3,6
25 189 550 83 10,2 1500 4,0 [
Znakowanie*
Napigcie
Materiat tuku y s . "
Wszystkie grubosci Plazma Ostona elektryczn Predkos$¢ przesuwu Wysoko$¢ oznaczenia | Wysokos$¢ poczatkowa
ego
(Plazma) (Ostona) | Natezen (psi) (BAR) (psi) (BAR) (wolty) (ipm) (mm/min) (cale) (mm) (cale) (mm)
ie pradu
Powietrze | Powietrz | 15 25 1,72 70 483 150 250 6350 0,100 25 0,100 25
e

* Do cigcia nalezy stosowa¢ wysoko$¢ przenoszenia tuku (wysoko$¢ zaptonu) 0,200” (5,1 mm) i 0,100” (2,5 mm) do znakowania.
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FlexCut®200 CE OBSLUGA

200 A - stal nierdzewna

BK284150 BK277263 BK277266 BK277276 BK277258 BK277270 BK279100
e [F
Jednostki imperialne*
Cisnienie Napiecie Rozpoczyn
. . Cisnienie gazu tuku Predkos¢ | Wysokos¢ | Wysokos$é Czas Szerokos¢ poczy
Grubos$¢ materiatu . L o N anie od
plazmy ostonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
0 go
(ga) (cale) (psi) (psi) (ipm) (cale) (cale) (ms) (cale)
3/16 0,188 145 240 0,150 0,200 300 0,125
114 0,250 146 210 0,150 0,225 400 0,130
38 0,375 147 160 0,150 0,250 500 0,140
12 0,500 152 110 0,185 0,300 600 0,140
5/8 0,625 157 75 0,215 0,350 800 0,150
3/4 0,750 69 45 164 60 0,275 0,400 1200 0,155
1 1,000 173 35 0,325 0,450 1500 0,160 ®
11/4 1,250 185 20 0,365 0,450 1500 0,185 ®
1112 1,500 190 12 0,380 0,450 1500 0,190 ®
13/4 1,750 192 10 0,385 0,450 2000 0,195 ®
2 2,000 196 8 0,390 0,450 2000 0,200 ®
Metryczne*
Cisnienie Napiecie Rozpoczyn
e Cisnienie gazu tuku Predkos¢ | Wysokosé | Wysokosé | Czas | Szerokosé poczy
Grubo$¢ materiatu . L . A anie od
plazmy ostonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
0 go
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 146 5500 338 56 400 33
10 148 3875 39 6,5 500 3,6
12 151 3075 45 73 600 3,6
16 157 1900 55 8,9 800 338
20 165 1425 7,2 10,4 1300 4,0
25 476 3,10 172 925 8,2 114 1500 41 [ ]
32 185 500 9,3 114 1500 47 [ ]
38 190 300 9,6 114 1500 48 ®
45 192 250 9,8 114 2000 5,0 ®
50 195 200 9,9 114 2000 5.1 ®
Znakowanie*
Napigcie
Materiat tuku > s . .
Wszystkie grubosci Plazma Ostona elektryczn Predkos$¢ przesuwu Wysoko$¢ oznaczenia | Wysokos$¢ poczatkowa
ego
(Plazma) (Ostona) | Natezen (psi) (BAR) (psi) (BAR) (wolty) (ipm) (mm/min) (cale) (mm) (cale) (mm)
ie pradu
Powietrze | Powietrz | 15 25 1,72 70 3,10 135 250 6350 0,100 25 0,100 25
e

* Do cigcia nalezy stosowa¢ wysoko$¢ przenoszenia tuku (wysoko$¢ zaptonu) 0,200” (5,1 mm) i 0,100” (2,5 mm) do znakowania.
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FlexCut®200 CE OBSLUGA

50 A - aluminium

BK284150 BK277150 BK277153 BK277125 BK277142 BK277131 BK279100

[1 CHo

TTTTTTTI

Imperialne
Cisnienie Napigcie Rozooczyn
i . Cisnienie gazu tuku Predkos¢ | Wysokos¢ | Wysokos¢ Czas Szeroko$¢ poczy
Grubo$¢ materiatu . L . N anie od
plazmy osfonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
1) go
(ga) (cale) (psi) (psi) (ipm) (cale) (cale) (ms) (cale)
26 ga 0,018
24 ga 0,024 123 310 0,070 0,110 0 0,062
22ga 0,032 124 295 0,070 0,120 100 0,063
20ga 0,040 125 270 0,080 0,130 100 0,065
18 ga 0,048 126 210 0,080 0,130 200 0,070
16 ga 0,060 60 20 131 165 0,090 0,140 200 0,075
14 ga 0,080 133 145 0,110 0,150 200 0,080
12 ga 0,102 134 125 0,130 0,160 300 0,085
10 ga 0,125 137 105 0,140 0,160 300 0,085
3/16 0,188 141 75 0,160 0,180 400 0,090
1/4 0,250 147 55 0,160 0,225 600 0,090
Metryczne
Cisnienie Napigcie Rozpoczyn
s . Cisnienie gazu tuku Predkos¢ | Wysokos¢ | Wysokosé Czas Szerokos$¢ poczy
Grubo$¢ materiatu L L .. h anie od
plazmy ostonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
0 go
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
05 122 8075 18 2,7 0 1,6
08 124 7525 18 3,0 100 1,6
1,0 125 6900 2,0 33 100 1,6
1,2 126 5475 2,0 33 200 1,8
1,5 131 4275 2,3 35 200 1,9
2,0 14 1,38 133 3725 2,8 38 200 2,0
25 134 3250 32 4,0 300 21
3,0 136 2825 35 41 300 2,2
4,0 139 2275 38 43 400 2,2
6,0 146 1500 41 55 600 2,3
Znakowanie*
Napigcie
Materiat tuku ” ” . ”
Wszystkie grubosci Plazma Ostona elektryczn Predkos$¢ przesuwu Wysoko$¢ oznaczenia | Wysokos$¢ poczatkowa
ego
(Plazma) (Ostona) | Natezen (psi) (BAR) (psi) (BAR) (wolty) (ipm) (mm/min) (cale) (mm) (cale) (mm)
ie pradu
Powietrze | Powietrz 12 25 1,72 20 1,38 140 250 6350 0,100 25 0,100 25
e

/\ OSTRZEZENIE

* Do ciecia nalezy stosowa¢ wysoko$¢ przenoszenia tuku

(wysokosé zaptonu) 0,070” (1,8 mm) i 0,100 (2,5 mm) do Zagrozenie wybuchem
znakowania. Nie przecinaé aluminium na stofach
wodnych
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FlexCut®200 CE OBSLUGA

100 A - aluminium

BK284150 BK277117 BK277152 BK277293 BK277139 BK277292 BK279100

TTTTTTTI

Jednostki imperialne*

Cisnienie Napiecie Rozooczyn
. . Cisnienie gazu tuku Predkos¢ | Wysokos¢ | Wysokos$é Czas Szeroko$¢ poczy
Grubo$¢ materiatu . L . N anie od
plazmy ostonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
o go
(ga) (cale) (psi) (psi) (ipm) (cale) (cale) (ms) (cale)
12ga 0,102 153 400 0,120 0,225 200 0,090
10 ga 0,125 155 250 0,135 0,225 200 0,095
3/16 0,188 162 125 0,155 0,250 300 0,105
4 0,250 80 % 165 105 0,155 0,250 400 0,105
3/8 0,375 170 90 0,180 0,275 500 0,110
12 0,500 174 65 0,195 0,300 600 0,115
Metryczne*
Cisnienie Napiecie Rozpoczyn
Cisnienie gazu tuku Predkos¢ | Wysokos¢ | Wysokosé Czas Szerokos$¢ anr:e og
Grubos$¢ materiatu plazmy | ostonoweg | elektryczne | przesuwu cigcia przebicia | przebicia | szczeliny | | o o
o go ¢
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
25 153 10750 3,0 57 200 2,3
3 154 7500 33 57 200 24
4 159 4725 37 6,0 300 2,5
6 5,52 172 164 2775 39 6,4 400 2,7
10 171 2200 46 7.1 500 2,8
12 173 1800 49 75 600 2,9
Znakowanie
Napigcie
Materiat tuku . i . i
Wszystkie grubosci Plazma Ostona elektryczn Predkos$¢ przesuwu Wysoko$¢ oznaczenia | Wysokos$¢ poczatkowa
ego
(Plazma) (Ostona) | Natezen (psi) (BAR) (psi) (BAR) (wolty) (ipm) (mm/min) (cale) (mm) (cale) (mm)
ie pradu
Powietrze | Powietrz 15 25 1,72 25 1,72 143 250 6350 0,100 2,5 0,100 25
e

* Do ciecia nalezy stosowa¢ wysoko$¢ przenoszenia tuku (wysoko$¢ zaptonu) 0,225” (5,7 mm) i 0,100” (2,5 mm) do znakowania.

/\\ OSTRZEZENIE

Zagrozenie wybuchem

Nie przecina¢ aluminium na stotach
wodnych
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FlexCut®200 CE OBSLUGA

150 A - aluminium

BK284150 BK277274 BK277266 BK277289 BK277143 BK277291 BK279100
s |
Jednostki imperialne*
Cisnienie Napigcie Rozooczyn
i . Cisnienie gazu tuku Predkos¢ | Wysokos¢ | Wysokos¢ Czas Szeroko$¢ poczy
Grubo$¢ materiatu . L . N anie od
plazmy osfonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
[ go
(ga) (cale) (psi) (psi) (ipm) (cale) (cale) (ms) (cale)
3/16 0,188 155 160 0,120 0,250 300 0,115
1/4 0,250 156 145 0,130 0,250 400 0,120
3/8 0,375 166 115 0,185 0,275 500 0,132
12 0,500 71 50 173 90 0,230 0,300 600 0,135
5/8 0,625 177 65 0,250 0,325 800 0,140
3/4 0,750 182 45 0,250 0,350 1200 0,145
1 1,000 189 27 0,250 0,350 1500 0,147 ®
Metryczne*
Cisnienie Napigcie Rozpoczyn
Grubosé materiatu Cisnienie gazu tuku Predkos¢ Wy§ok'osc Wysok.o.sc Cza.s' Szerokpsc anie od
plazmy ostonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
0 go
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
4 155 4250 2,9 6,4 300 2,9
6 156 3775 32 6,4 400 3,0
10 167 2825 49 7.1 500 34
12 4,90 3,45 171 2425 56 75 600 34
16 177 1625 6,4 8,3 800 36
20 183 1075 6,4 8,9 1300 37
25 189 725 6,4 8,9 1500 37 [ ]
Znakowanie
Napigcie
Materiat tuku - - . s
Wszystkie grubosci Plazma Ostona elektryczn Predkos$¢ przesuwu Wysokos$¢ oznaczenia | Wysokos¢ poczatkowa
ego
(Plazma) (Ostona) | Natezen (psi) (BAR) (psi) (BAR) (wolty) (ipm) (mm/min) (cale) (mm) (cale) (mm)
ie pradu
Powietrze | Powietrz 15 25 1,72 25 1,72 143 250 6350 0,100 25 0,100 25
e

* Do cigcia nalezy stosowa¢ wysoko$¢ przenoszenia tuku (wysoko$¢ zaptonu) 0,200” (5,1 mm) i 0,100” (2,5 mm) do znakowania.

/\ OSTRZEZENIE

Zagrozenie wybuchem

Nie przecina¢ aluminium na stotach
wodnych
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FlexCut®200 CE OBSLUGA

200 A - aluminium

BK284150 BK277263 BK277266 BK277276 BK277258 BK277270 BK279100
e [F
Jednostki imperialne*
Cisnienie Napiecie Rozooczyn
. . Cisnienie gazu tuku Predkos¢ | Wysokos¢ | Wysokos$é Czas Szeroko$¢ poczy
Grubo$¢ materiatu . L . N anie od
plazmy osfonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
[ go
(ga) (cale) (psi) (psi) (ipm) (cale) (cale) (ms) (cale)
3/16 0,188 150 220 0,170 0,250 400 0,147
1/4 0,250 152 190 0,180 0,275 500 0,148
3/8 0,375 156 135 0,190 0,300 600 0,148
12 0,500 160 105 0,200 0,350 700 0,150
5/8 0,625 69 35 164 90 0,220 0,375 800 0,150
3/4 0,750 169 65 0,240 0,400 1000 0,155
1 1,000 177 40 0,260 0,400 1000 0,160 ®
11/4 1,250 189 20 0,270 0,400 1500 0,170 ®
112 1,500 196 12 0,280 0,400 1500 0,180 ®
Metryczne*
Cisnienie Napigcie Rozpoczyn
Grubosé materiatu Cisnienie gazu tuku Predkos¢ Wy§ok'osc Wysok.o.sc Cza's' Szerokpsc anie od
plazmy ostonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
0 go
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
4 149 5975 42 6,0 400 37
6 152 5000 45 6,8 500 38
10 157 3325 49 78 600 38
12 159 2825 50 8,6 700 38
16 4,76 241 164 2250 56 9,5 800 38
20 170 1550 6,2 10,2 1000 4,0
25 176 1050 6,6 10,2 1000 4,1 [ ]
32 189 500 6,9 10,2 1500 43 [ ]
38 196 300 7.1 10,2 1500 4,6 [ ]
Znakowanie
Napigcie
Materiat tuku > s . o
Wszystkie grubosci Plazma Ostona elektryczn Predkos$¢ przesuwu Wysoko$¢ oznaczenia | Wysokos$¢ poczatkowa
ego
(Plazma) (Ostona) | Natezen (psi) (BAR) (psi) (BAR) (wolty) (ipm) (mm/min) (cale) (mm) (cale) (mm)
ie pradu
Powietrze P°";'e"z 18 2 172 35 241 126 250 6350 0,100 25 0,100 25

/\\ OSTRZEZENIE

Zagrozenie wybuchem

* Do ciecia nalezy stosowac¢ wysoko$¢ przenoszenia tuku
(wysokos¢ zaptonu) 0,200” (5,1 mm) i 0,100” (2,5 mm) do
znakowania.

Nie przecinaé¢ aluminium na stotach wodnych
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FlexCut® 200 CE

OBSLUGA

WYBOR MATERIALOW
EKSPLOATACYJNYCH - PLAZMA
TLENOWA / OSLONA TLENOWA LUB
POWIETRZNA (50 A) PLAZMA TLENOWA |
OSLONA POWIETRZNA (100 A, 150 A, 200 A)

Zewnetrzna

Wewnetrzna

nasadka Nasadka nasadka Dysza Plelrsmen Elektroda Glowica palnika
; ochronna . wirowy
ustalajaca ustalajaca
BK277140/
BK284150 BK277115 BK277153 | BK277122 BK277142 BK277131 BK279100
50A MS @ G )) B
BK284150 BK277286 ‘ BK277151 ‘ BK277284 ‘ BK277283 ‘ BK277282 ‘ BK279100
100A MS @D)) @ CHs)) D)
BK277151/
BK284150 BK277117 ‘ BK277152 ‘ BK277293 ‘ BK277139 ‘ BK277292 ‘ BK279100
150A MS @ CH:)) D)
BK284150 BK277274 ‘ BK277266 ‘ BK277289 ‘ BK277143 ‘ BK277291 ‘ BK279100
200A MS @))) o‘))) CHD3)) D)

B-20



FlexCut®200 CE OBSLUGA

50A - stal miekka — plazma tlenowal/ostona tlenowa lub powietrzna

BK284150 BK277115 BK277153 BK277122 BK277140/ BK277131 BK279100
BK277142
e [F
Imperialne
Cisnienie Napiecie Rozooczyn
. . Cisnienie gazu tuku Predkos¢ | Wysokos¢ | Wysokos$é Czas Szeroko$¢ poczy
Grubos$¢ materiatu . L s N anie od
plazmy ostonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
o go
(9a) (cale) (psi) (psi) (ipm) (cale) (cale) (ms) (cale)
Stal walcowana na zimno - ostona tlenowa - pierscien wirowy BK277140
12 0,105 123 70 0,120 0,135 100 0,075
11 0,120 74 12 126 60 0,125 0,135 200 0,078
10 0,135 128 50 0,135 0,135 200 0,078
Stal walcowana na goraco — ostona powietrzna - pierscien wirowy BK277142
14 0,075 106 200 0,100 0,135 100 0,050
12 0,105 106 190 0,100 0,135 100 0,050
1/8 0,125 106 180 0,100 0,135 200 0,050
10 0,135 7 19 110 170 0,110 0,135 200 0,050
3/16 0,188 13 105 0,140 0,200 300 0,053
1/4 0,250 17 75 0,140 0,225 400 0,060
Metryczne
Cisnienie Napiecie
e Cisnienie gazu tuku Predkosé | Wysokosé | Wysokosé | Czas | Szerokosé | ROZPOCZM
Grubo$¢ materiatu . L . A anie od
plazmy ostonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
0 go
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
Stal walcowana na zimno - ostona tlenowa - pierscient wirowy BK277140
25 121 1895 2,9 34 100 1,9
3 51 083 125 1555 3 34 200 20
Stal walcowana na goraco - ostona powietrzna - pierscien wirowy BK277142
25 106 4885 25 34 100 1,9
3 106 4660 25 34 200 2,0
5,1 1,31
5 13 2555 3,6 51 400 2,2
6 116 2075 36 55 400 2,2
Znakowanie
Napiecie
Materiat tuku > s . .
Wszystkie grubosci Plazma Ostona elektryczn Predkos$¢ przesuwu Wysoko$¢ oznaczenia | Wysokos$¢ poczatkowa
ego
(Plazma) (Ostona) | Natezen (psi) (BAR) (psi) (BAR) (wolty) (ipm) (mm/min) (cale) (mm) (cale) (mm)
ie pradu
Tlen Powietrz | 12 25 1,72 19 1,31 140 250 6350 0,175 44 0,100 25
e

* Do cigcia nalezy stosowa¢ wysoko$¢ przenoszenia tuku (wysoko$¢ zaptonu) 0,200” (5,1 mm) i 0,100” (2,5 mm) do znakowania.
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FlexCut®200 CE OBSLUGA

100 A - stal miekka — plazma tlenowal/ostona powietrzna

BK284150 BK277286 BK277151 BK277284 BK277283 BK277282 BK279100

TTTTTTTI

Imperialne
Cisnienie Napiecie Rozooczyn
. . Cisnienie gazu tuku Predkos¢ | Wysokos¢ | Wysokos$é Czas Szeroko$¢ poczy
Grubo$¢ materiatu . L . N anie od
plazmy ostonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
0 go
(ga) (cale) (psi) (psi) (ipm) (cale) (cale) (ms) (cale)
114 0,250 125 150 0,090 0,200 300 0,070
3/8 0,375 130 100 0,130 0,250 400 0,078
12 0,500 83 2% 130 65 0,155 0,300 500 0,085
5/8 0,625 143 47 0,185 0,325 800 0,092
3/4 0,750 145 35 0,185 0,350 1000 0,098
Metryczne
Cisnienie Napiecie Rozpoczyn
e Cisnienie gazu tuku Predkos¢ | Wysokosé | Wysokosé | Czas | Szerokosé poczy
Grubos$¢ materiatu . L . A anie od
plazmy ostonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
0 go
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 124 3950 21 49 300 2,3
10 130 2405 33 6,5 500 2,3
12 572 1,79 130 1850 3,7 73 500 2,3
16 143 1180 47 8,3 1000 24
20 145 800 47 9,0 1000 24
Znakowanie
Napigcie
Materiat tuku y s . i
Wszystkie grubosci Plazma Ostona elektryczn Predkos$¢ przesuwu Wysoko$¢ oznaczenia | Wysokos$¢ poczatkowa
ego
(Plazma) (Ostona) | Natezen (psi) (BAR) (psi) (BAR) (wolty) (ipm) (mm/min) (cale) (mm) (cale) (mm)
ie pradu
Tlen Powietrz 12 25 1,72 26 1,79 130 250 6350 0,100 25 0,100 25
e

* Do ciecia nalezy stosowa¢ wysoko$¢ przenoszenia tuku (wysoko$¢ zaptonu) 0,200” (5,1 mm) i 0,100” (2,5 mm) do znakowania.
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150 A - stal miekka — plazma tlenowalostona powietrzna

BK284150 BK277117 BK277151/ BK277293 BK277139 BK277292 BK279100
BK277152

TTTTTTTT

Imperialne
Cisnienie Napigcie Rozooczyn
» . Cisnienie gazu tuku Predkos¢ | Wysokos¢ | Wysokos¢ Czas Szeroko$¢ poczy
Grubo$¢ materiatu . L . N anie od
plazmy ostonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
0 go
(ga) (cale) (psi) (psi) (ipm) (cale) (cale) (ms) (cale)
Nasadka ustalajaca BK277151
114 0,250 118 165 0,105 0,200 300 0,085
3/8 0,375 71 30 123 125 0,135 0,250 400 0,090
12 0,500 125 0 0,140 0,300 500 0,094
Nasadka ustalajaca BK277152
5/8 0,625 127 70 0,140 0,325 600 0,099
3/4 0,750 130 55 0,140 0,350 1000 0,104
1 1,000 71 45 134 40 0,150 0,400 1500 0,115
1,25 1,250 145 25 0,200 0,700 3000 0,126
1,5 1,500 155 15 0,225 0,350 1500 0,139 ®
Metryczne
Cisnienie Napigecie Rozpoczyn
Grubosé materiatu Cisnienie gazu tuku Predkos¢ Wy§ol(_osc Wysok.o.sc Cza.s. Szerokpsc anie od
plazmy ostonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
0 go
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
Nasadka ustalajaca BK277151
6 17 4305 2,6 49 300 32
10 4,90 2,07 123 3040 34 6,5 500 32
12 124 2485 35 73 500 33
Nasadka ustalajaca BK277152
16 127 1760 3,6 83 1000 33
20 130 1340 3,6 9,0 1500 34
25 4,90 3,10 133 1040 37 10,1 1500 3,6
32 145 625 5,1 178 3000 3,6
38 154 385 56 89 1500 3,6 [ ]
Znakowanie
Napigcie
Materiat tuku ” ” . ”
Wszystkie grubosci Plazma Ostona elektryczn Predkos$¢ przesuwu Wysoko$¢ oznaczenia | Wysokos$¢ poczatkowa
ego
(Plazma) (Ostona) | Natezen (psi) (BAR) (psi) (BAR) (wolty) (ipm) (mm/min) (cale) (mm) (cale) (mm)
ie pradu
Tlen Powietrz 15 25 1,72 45 3,10 140 250 6350 0,100 25 0,100 25
e

* Do ciecia nalezy stosowa¢ wysoko$¢ przenoszenia tuku (wysoko$¢ zaptonu) 0,200” (5,1 mm) i 0,100” (2,5 mm) do znakowania.
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200 A - stal migkka - plazma tlenowa/ostona powietrzna

BK284150 BK277274 BK277266 BK277289 BK277143 BK277291 BK279100

TTTTTTTT

Imperialne
Cisnienie Napiecie Rozooczyn
. . Cisnienie gazu tuku Predkos¢ | Wysokos¢ | Wysokos$é Czas Szerokos¢ poczy
Grubo$¢ materiatu . L . N anie od
plazmy ostonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
0 go
(ga) (cale) (psi) (psi) (ipm) (cale) (cale) (ms) (cale)
114 0,250 125 230 0,040 0,200 300 0,090
3/8 0,375 130 140 0,090 0,250 400 0,094
12 0,500 133 120 0,115 0,300 500 0,100
5/8 0,625 137 100 0,130 0,350 600 0,107
3/4 0,750 ” s 140 75 0,150 0,400 800 0,116
1 1,000 147 50 0,175 0,450 1000 0,135
1,25 1,250 155 25 0,240 0,500 1500 0,160
1,5 1,500 165 17 0,300 0,350 1500 0,189 [ ]
1,75 1,750 175 12 0,350 0,350 1500 0,222 [ ]
2 2,000 185 7 0,500 0,500 1500 0,260 [ ]
Metryczne
Cisnienie Napigcie Rozpoczyn
Grubosé materiatu Cisnienie gazu fuku Predkos¢ Wy§ok'osc Wysok.o.sc Cza.s. Szerokpsc anie od
plazmy ostonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
[} go
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 124 6100 08 49 300 38
10 130 3480 23 6,5 500 38
12 132 3160 2,7 73 500 38
16 137 2515 33 89 800 39
20 141 1810 38 10,3 1000 39
25 510 00 146 1310 43 13 1000 39
32 155 610 6,1 12,7 1500 39
38 164 435 75 8,9 1500 4,0 [ ]
45 175 295 9.2 92 1500 4,0 [ ]
50 183 195 12,2 12,2 1500 41 [ ]
Znakowanie
Napigcie
Materiat tuku " iz . 2
Wszystkie grubosci Plazma Ostona elektryczn Predkos$¢ przesuwu Wysoko$¢ oznaczenia | Wysokos$¢ poczatkowa
ego
(Plazma) (Ostona) | Natezen (psi) (BAR) (psi) (BAR) (wolty) (ipm) (mm/min) (cale) (mm) (cale) (mm)
ie pradu
Tlen Powietrz 18 25 1,72 58 4,00 125 250 6350 0,100 25 0,100 25
e

* Do ciecia nalezy stosowa¢ wysoko$¢ przenoszenia tuku (wysoko$¢ zaptonu) 0,200” (5,1 mm) i 0,100” (2,5 mm) do znakowania.
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OBSLUGA

WYBOR MATERIALOW

EKSPLOATACYJNYCH - PLAZMA
POWIETRZNA / OSLONA AZOTOWA

Wewnetrzna P
Zewnqtrzna. nasadka| Nasadka nasadka Dysza Ple.rsclen Elektroda Glowica palnika
ustalajaca ochronna - wirowy
ustalajaca
BK284150 BK277150 |  BK277153 BK277122 | BK277142 BK277131 BK279100
50A AL ' CEs)) D)
BK284150 BK277149‘ BK277110 ‘ BK277123 ‘ BK277142 ‘ BK277137

50A SS CNs)) 3]
BK284150 BK277286‘ BK277151 ‘ BK277284 ‘ BK277283 ‘ BK277282

100A SS/AL @ W) () ¥
BK284150 BK277117 BK277152 ‘ BK277293 ‘ BK277139 ‘ BK277292

150A SS/AL CE:) D)
BK284150 ‘BK277274‘ BK277266 ‘ BK277289 ‘ BK277143 ‘ BK277291

200A SS/AL CNDs)) B
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FlexCut®200 CE OBSLUGA

50 A - stal nierdzewna — plazma powietrzna/ostona azotowa

BK284150 BK277149 BK277110 BK277123 BK277142 BK277137 BK279100
s |
Imperialne
Cisnienie Napigcie Rozooczyn
» . Cisnienie gazu tuku Predkos¢ | Wysokos¢ | Wysokos¢ Czas Szeroko$¢ poczy
Grubo$¢ materiatu . L . N anie od
plazmy ostonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
[ go
(ga) (cale) (psi) (psi) (ipm) (cale) (cale) (ms) (cale)
14 0,075 87 105 0,035 0,070 100 0,105
12 0,105 88 75 0,035 0,070 100 0,105
11 0,120 89 65 0,035 0,070 200 0,105
10 0,135 66 40 90 55 0,035 0,070 200 0,110
3/16 0,188 94 50 0,040 0,080 300 0,110
1/4 0,250 100 40 0,060 0,125 400 0,115
Metryczne
Cisnienie Napigcie Rozpoczyn
o . Cisnienie gazu tuku Predkos¢ | Wysokos¢ | Wysokosé Czas Szerokos$¢ poczy
Grubo$¢ materiatu L L . h anie od
plazmy ostonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
0 go
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
2 455 2,76 87 2565 0,9 1,8 100 2,7
25 87 2080 0,9 1,8 100 2,7
3 88 1685 0,9 1,8 200 2,7
5 94 1235 1,0 21 400 2,8
6 98 1075 1,3 29 400 2,9
Znakowanie
Napigcie
Materiat tuku - s . s
Wszystkie grubosci Plazma Ostona elektryczn Predkos$¢ przesuwu Wysoko$¢ oznaczenia | Wysokos$¢ poczatkowa
ego
(Plazma) (Ostona) | Natezen (psi) (BAR) (psi) (BAR) (wolty) (ipm) (mm/min) (cale) (mm) (cale) (mm)
ie pradu
Powietrze |  Azot 15 25 1,72 40 2,76 108 250 6350 0,100 25 0,100 25

* Do ciecia nalezy stosowa¢ wysoko$¢ przenoszenia tuku (wysoko$¢ zaptonu) 0,200” (5,1 mm) i 0,100 (2,5 mm) do znakowania.
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FlexCut® 200 CE

OBSLUGA

100 A - stal nierdzewna - plazma powietrzna/ostona azotowa

TTTTTTTI

BK284150 BK277286 BK277151 BK277284 BK277283 BK277282 BK279100
=}
Imperialne
Cisnienie Napiecie Rozooczyn
. . Cisnienie gazu tuku Predkos¢ | Wysokos¢ | Wysokos$é Czas Szeroko$¢ poczy
Grubos$¢ materiatu . L o N anie od
plazmy ostonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
0 go
(ga) (cale) (psi) (psi) (ipm) (cale) (cale) (ms) (cale)
114 0,250 141 100 0,135 0,225 400 0,092
3/8 0,375 80 35 147 80 0,170 0,250 500 0,095
12 0,500 154 55 0,210 0,300 600 0,095
Metryczne
Cisnienie Napiecie
e Cisnienie gazu tuku Predkosé | Wysokos¢ | Wysokosé | Czas | Szerokose | ROZPOSZM
Grubo$¢ materiatu . L . A anie od
plazmy ostonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
0 go
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 140 2595 3,2 56 400 2,3
10 5,52 2,41 148 1935 44 6,5 600 24
12 152 1540 50 73 600 24
Znakowanie
Napigcie
Materiat tuku y s . "
Wszystkie grubosci Plazma Ostona elektryczn Predkos$¢ przesuwu Wysoko$¢ oznaczenia | Wysokos$¢ poczatkowa
ego
(Plazma) | (Ostona) | Natezen (psi) (BAR) (psi) (BAR) (wolty) (ipm) (mm/min) (cale) (mm) (cale) (mm)
ie pradu
Powietrze |  Azot 12 25 1,72 35 2,41 145 250 6350 0,100 25 0,100 25

* Do ciecia nalezy stosowac¢ wysoko$¢ przenoszenia fuku (wysoko$¢ zaptonu) 0,200” (5,1 mm) i 0,100” (2,5 mm) do znakowania.
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FlexCut®200 CE OBSLUGA

150 A - stal nierdzewna - plazma powietrzna/ostona azotowa

BK284150 BK277117 BK277152 BK277293 BK277139 BK277292 BK279100

[1 CHo

TTTTTTTI

Imperialne
Cisnienie Napigcie Rozpoczyn
i . Cisnienie gazu tuku Predkos¢ | Wysokos¢ | Wysokos¢ Czas Szeroko$¢ poczy
Grubos$¢ materiatu . L . N anie od
plazmy ostonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
0 go
(ga) (cale) (psi) (psi) (ipm) (cale) (cale) (ms) (cale)
114 0,250 145 150 0,160 0,250 400 0,125
3/8 0,375 150 115 0,180 0,275 500 0,125
12 0,500 71 70 155 85 0,210 0,300 600 0,130
5/8 0,625 160 60 0,220 0,325 800 0,130
3/4 0,750 168 45 0,240 0,350 1200 0,135
Metryczne
Cisnienie Napiecie
e Cisnienie gazu tuku Predkosé | Wysokosé | Wysokosé | Czas | Szerokosé | ROZPOSZM
Grubo$¢ materiatu L L . A anie od
plazmy ostonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
o go
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 144 3910 4,0 6,3 400 32
10 150 2805 47 7,0 600 32
12 4,90 4,83 153 2330 5,1 74 600 33
16 160 1510 5,6 8,3 800 33
20 170 1030 6,2 9,0 1200 34
Znakowanie
Napigcie
Materiat tuku ” iz . ”
Wszystkie grubosci Plazma Ostona elektryczn Predkos$¢ przesuwu Wysoko$¢ oznaczenia | Wysokos$¢ poczatkowa
ego
(Plazma) | (Ostona) | Natezen (psi) (BAR) (psi) (BAR) (wolty) (ipm) (mm/min) (cale) (mm) (cale) (mm)
ie pradu
Powietrze |  Azot 15 25 1,72 70 483 145 250 6350 0,100 25 0,100 25

* Do ciecia nalezy stosowac¢ wysoko$¢ przenoszenia fuku (wysoko$¢ zaptonu) 0,200” (5,1 mm) i 0,100” (2,5 mm) do znakowania.
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FlexCut®200 CE OBSLUGA

200 A - stal nierdzewna - plazma powietrzna/ostona azotowa

BK284150 BK277274 BK277266 BK277289 BK277143 BK277291 BK279100

TTTTTTTT

Imperialne
Cisnienie Napiecie Rozooczyn
. . Cisnienie gazu tuku Predkos¢ | Wysokos¢ | Wysokos$é Czas Szerokos¢ poczy
Grubos$¢ materiatu . L s N anie od
plazmy ostonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
) go
(ga) (cale) (psi) (psi) (ipm) (cale) (cale) (ms) (cale)
114 0,250 130 200 0,070 0,200 400 0,150
3/8 0,375 133 150 0,070 0,250 500 0,150
12 0,500 140 110 0,115 0,300 600 0,152
5/8 0,625 146 75 0,150 0,350 800 0,155
a0 0.750 74 5% 153 80 0,190 0400 1200 0155
1 1,000 158 40 0,210 0,450 1500 0,160
1,25 1,250 170 20 0,250 0,350 1500 0,165 L ]
1,5 1,500 180 10 0,275 0,350 1500 0,175 L ]
Metryczne
Cisnienie Napiecie
e Cisnienie gazu tuku Predkosé | Wysokos¢ | Wysokosé | Czas | Szerokosé | ROZPOSZM
Grubo$¢ materiatu . L . h anie od
plazmy ostonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
0 go
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 129 5220 1,8 49 400 38
10 134 3655 1,9 6,5 600 338
12 138 3020 2,6 73 600 39
16 146 1890 338 8,9 800 39
20 5,10 400 153 1450 48 10,3 1500 39
25 157 1050 52 11,3 1500 4,1
32 170 495 6,4 89 1500 4,2 [ ]
38 179 260 6,9 8,9 1500 4,4 [ ]
Znakowanie
Napiecie
Materiat tuku . i . i
Wszystkie grubosci Plazma Ostona elektryczn Predkos$¢ przesuwu Wysoko$¢ oznaczenia | Wysokos$¢ poczatkowa
ego
(Plazma) | (Ostona) | Natezen (psi) (BAR) (psi) (BAR) (wolty) (ipm) (mm/min) (cale) (mm) (cale) (mm)
ie pradu
Powietrze |  Azot 18 25 1,72 58 4,00 138 250 6350 0,100 25 0,100 25

* Do cigcia nalezy stosowa¢ wysoko$¢ przenoszenia tuku (wysoko$¢ zaptonu) 0,200” (5,1 mm) i 0,100” (2,5 mm) do znakowania.
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FlexCut® 200 CE

* Do ciecia nalezy stosowac¢ wysoko$¢ przenoszenia fuku (wysoko$¢ zaptonu) 0,200” (5,1 mm) i 0,100” (2,5 mm) do znakowania.
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/\\ OSTRZEZENIE

Zagrozenie wybuchem

Nie przecina¢ aluminium na stotach wodnych

OBSLUGA
50 A - aluminium - plazma powietrzna/ostona azotowa
BK284150 BK277150 BK277153 BK277122 BK277142 BK277131 BK279100
e [F
Imperialne
Cisnienie Napigcie Rozpoczyn
i . Cisnienie gazu tuku Predkos¢ | Wysokos¢ | Wysokos¢ Czas Szeroko$¢ poczy
Grubos$¢ materiatu . L . N anie od
plazmy osfonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
0 go
(ga) (cale) (psi) (psi) (ipm) (cale) (cale) (ms) (cale)
16 0,050 135 180 0,050 0,100 100 0,080
14 0,063 66 19 138 140 0,065 0,100 150 0,082
12 0,080 143 0 0,075 0,150 200 0,085
Metryczne
Cisnienie Napiecie
e Cisnienie gazu tuku Predkosé | Wysokosé | Wysokosé | Czas | Szerokose | ROZPOSZM
Grubo$¢ materiatu L L . h anie od
plazmy ostonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
o go
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
1,5 137 3870 1,5 25 150 2,1
2 455 1,31 142 2360 1,8 37 200 22
Znakowanie
Napiecie
Materiat tuku ” ” . ”
Wszystkie grubosci Plazma Ostona elektryczn Predkos$¢ przesuwu Wysokos$¢ oznaczenia | Wysokos¢ poczatkowa
ego
(Plazma) (Ostona) | Natezen (psi) (BAR) (psi) (BAR) (wolty) (ipm) (mm/min) (cale) (mm) (cale) (mm)
ie pradu
Powietrze |  Azot 12 25 1,72 19 1,31 165 250 6350 0,200 5,1 0,100 25



FlexCut®200 CE OBSLUGA

100 A - aluminium - plazma powietrzna/ostona azotowa

BK284150

BK277286 BK277151 BK277284 BK277283 BK277282 BK279100
e [F
Imperialne
Cisnienie Napigcie Rozooczyn
» . Cisnienie gazu tuku Predkos¢ | Wysokos¢ | Wysokos¢ Czas Szeroko$¢ poczy
Grubo$¢ materiatu . L . N anie od
plazmy osfonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
[ go
(9a) (cale) (psi) (psi) (ipm) (cale) (cale) (ms) (cale)
1/4 0,250 158 105 0,155 0,250 300 0,095
3/8 0,375 80 2% 162 90 0,180 0,275 400 0,098
12 0,500 165 70 0,195 0,300 500 0,100
Metryczne
Cisnienie Napigcie Rozpoczyn
o . Cisnienie gazu tuku Predkos¢ | Wysokos¢ | Wysokosé Czas Szerokos$¢ poczy
Grubo$¢ materiatu L L . h anie od
plazmy ostonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
0 go
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 158 2710 38 6,3 300 24
10 552 1,79 162 2210 46 7,0 500 2,5
12 165 1890 49 74 500 2,5
Znakowanie
Napigcie
Materiat tuku " - . s
Wszystkie grubosci Plazma Ostona elektryczn Predkos$¢ przesuwu Wysokos$¢ oznaczenia | Wysokos¢ poczatkowa
ego
(Plazma) (Ostona) | Natezen (psi) (BAR) (psi) (BAR) (wolty) (ipm) (mm/min) (cale) (mm) (cale) (mm)
ie pradu
Powietrze |  Azot 12 25 1,72 26 1,79 165 250 6350 0,100 25 0,100 25

* Do ciecia nalezy stosowa¢ wysoko$¢ przenoszenia tuku (wysoko$¢ zaptonu) 0,200” (5,1 mm) i 0,100” (2,5 mm) do znakowania.

/\\ OSTRZEZENIE

Zagrozenie wybuchem

Nie przecina¢ aluminium na stotach wodnych
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FlexCut®200 CE OBSLUGA

150 A - aluminium - plazma powietrzna/ostona azotowa

BK284150 BK277117 BK277152 BK277293 BK277139 BK277292 BK279100
e [F
Imperialne
Cisnienie Napiecie Rozooczyn
. . Cisnienie gazu tuku Predkos¢ | Wysokos¢ | Wysokos$é Czas Szeroko$¢ poczy
Grubos$¢ materiatu . L o N anie od
plazmy osfonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
0 go
(9a) (cale) (psi) (psi) (ipm) (cale) (cale) (ms) (cale)
114 0,250 145 145 0,130 0,250 400 0,125
3/8 0,375 155 115 0,185 0,275 500 0,125
12 0,500 7 50 165 90 0,230 0,300 600 0,130
5/8 0,625 170 65 0,250 0,325 800 0,135
3/4 0,750 170 45 0,250 0,350 1200 0,140
Metryczne
Cisnienie Napiecie
I Cisnienie gazu tuku Predkosé | Wysokosé | Wysokosé | Czas | Szerokosé | ROZPOSZM
Grubo$¢ materiatu . L . A anie od
plazmy ostonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
0 go
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 143 3770 3,1 6,3 400 32
10 156 2825 48 7,0 600 32
12 4,90 3,45 162 2430 55 74 600 33
16 170 1630 6,4 8,3 1200 34
20 170 990 6,4 9,0 1200 3,6
Znakowanie
Napiecie
Materiat tuku y s . "
Wszystkie grubosci Plazma Ostona elektryczn Predkos$¢ przesuwu Wysoko$¢ oznaczenia | Wysokos$¢ poczatkowa
ego
(Plazma) | (Ostona) | Natezen (psi) (BAR) (psi) (BAR) (wolty) (ipm) (mm/min) (cale) (mm) (cale) (mm)
ie pradu
Powietrze |  Azot 15 25 1,72 50 3,45 153 250 6350 0,100 25 0,100 25

* Do ciecia nalezy stosowac¢ wysoko$¢ przenoszenia fuku (wysoko$¢ zaptonu) 0,200” (5,1 mm) i 0,100” (2,5 mm) do znakowania.

/\ OSTRZEZENIE

Zagrozenie wybuchem

Nie przecinaé¢ aluminium na stotach wodnych
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FlexCut®200 CE OBSLUGA

200 A - aluminium - plazma powietrzna/ostona azotowa

BK284150 BK277274 BK277266 BK277289 BK277143 BK277291 BK279100
o |-
Imperialne
Cisnienie Napigcie Rozpoczyn
i . Cisnienie gazu tuku Predkos¢ | Wysokos¢ | Wysokos¢ Czas Szeroko$¢ poczy
Grubos$¢ materiatu . L . N anie od
plazmy osfonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
0 go
(ga) (cale) (psi) (psi) (ipm) (cale) (cale) (ms) (cale)
114 0,250 150 190 0,135 0,250 300 0,150
3/8 0,375 155 145 0,140 0,275 400 0,150
12 0,500 155 110 0,135 0,300 500 0,155
5/8 0,625 7 5% 160 95 0,135 0,350 600 0,155
3/4 0,750 160 65 0,150 0,400 800 0,160
1 1,000 175 35 0,200 0,400 1000 0,170 o
Metryczne
Cisnienie Napiecie
e Cisnienie gazu tuku Predkosé | Wysokos¢ | Wysokosé | Czas | Szerokosé | ROZPOSZM
Grubo$¢ materiatu L L . h anie od
plazmy ostonoweg | elektryczne | przesuwu ciecia przebicia przebicia szczeliny krawedzi
o go
(mm) (BAR) (BAR) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 149 4955 33 6,3 300 338
10 155 3545 35 7,0 500 338
12 155 2995 34 74 500 39
16 5,10 400 160 2380 34 8,9 800 3,9
20 162 1575 39 10,2 1000 41
25 174 940 50 10,2 1000 43 L ]
Znakowanie
Napiecie
Materiat tuku ” ” . ”
Wszystkie grubosci Plazma Ostona elektryczn Predkos$¢ przesuwu Wysokos$¢ oznaczenia | Wysokos¢ poczatkowa
ego
(Plazma) | (Ostona) | Natezen (psi) (BAR) (psi) (BAR) (wolty) (ipm) (mm/min) (cale) (mm) (cale) (mm)
ie pradu
Powietrze |  Azot 18 25 1,72 58 4,00 142 250 6350 0,100 25 0,100 25

* Do cigcia nalezy stosowac wysoko$¢ przenoszenia fuku (wysoko$¢ zaptonu) 0,200” (5,1 mm) i 0,100” (2,5 mm) do znakowania.

/\ OSTRZEZENIE

Zagrozenie wybuchem

Nie przecinaé¢ aluminium na stotach wodnych

B-33



FlexCut® 200 CE

AKCESORIA

OPCJE/AKCESORIA

Dostepne sg nastepujace opcje/akcesoria do przecinarki plazmowej

FlexCut®u lokalnego dystrybutora Lincoln Electric®.

STANDARDOWE PAKIETY WYPOSAZENIA

K4812-2 FlexCut®200 CE
K4816-1 Chtodnica FlexCool™
K4817-1 Konsola zajarzenia tuku
FlexStart®
Kabel sterowania (5-stykéw — 5-
K1543-XX stykow) FlexCut do FlexStart®
K4400-XX Kabel interfejsu CNC
K4460-XX Przewdd dyszy
BK279000 Podstawa palnika z
szybkoztaczkq
BK279100 Podstawa palnika z
szybkoztaczkq
BK278001 Uchwyt palnika (standardowy)
BK244200 Zespot rozgateznika 2-droznego
BK284304-XX Przewody palnika
BK280312-XX 2-drozny kabel sterujacy
BK200307-XX Powrét chtodziwa
BK200308-XX Doprowadzenie chtodziwa
K4461-XX Przewdd elektrody
K4462-XX Przewdd roboczy
BK280314-XX Przewdd ostonowy
BK280315-XX Przewdd plazmowy
BK284039 Przewéd plazmowy 17"
BK244202 Przewod ostonowy 17”
BK500695 Chfodziwo certyfikowane przez
firme Lincoln Electric, 1 galon
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FlexCut® 200 CE

KONSERWACJA

KONSERWACJA

A\ 0STRZEZENIE

PORAiEN’IE’PRADEM ELEKTRYCZNYM
MOZE BYC SMIERTELNE.

® Zleci¢ montaz i serwisowanie tego urzadzenia
elektrykowi.

® Przed rozpoczeciem pracy z urzadzeniem
wylaczy¢ zasilanie wejSciowe na skrzynce z
bezpiecznikami.

* Nie dotyka¢ czesci pod napigciem.

DOPROWADZENIE GAZU

1. Sprawdzi¢ przewody doprowadzajace gaz pod katem oznak
zanieczyszczenia.
Upewnic sig, ze przewody gazowe nie zawierajg zanieczyszczen, takich jak

olej i smar. Zanieczyszczenia moga rozktada¢ sktadniki gazu, a mieszanina
takich zanieczyszczen z gazami stwarza zagrozenie pozarowe.

2. W razie potrzeby oprézni¢ miske filtra.

3. Nastuchiwa¢ wyciekdw gazu w przewodach zasilajacych i w
wewnetrznym uktadzie hydraulicznym. Dokreci¢ wszelkie nieszczelne
potaczenia. Wycieki mogg powodowac niskg jako$¢ ciecia,
przegrzanie palnika i zwigkszone koszty operacyjne.

W razie potrzeby wymieni¢ wkiad filtra. Je$li spadek ci$nienia w
filtrze przekracza 10 psi (0,69 BARA), nalezy wymieni¢ wkiad. Aby

RUTYNOWA KONSERWACJA

Rutynowa konserwacja polega na okresowym przedmuchiwaniu
urzadzenia przy uzyciu strumienia powietrza o niskim ci$nieniu w celu
usunigcia nagromadzonego kurzu i brudu z zaluzji wiotowych i wylotowych
oraz kanatéw chtodzenia w urzadzeniu.

wymieni¢ wktad:
— Wyja¢ miske z korpusu filtra
— Wyja¢ wktad i uchwyt z korpusu
— Oddzieli¢ wktad od uchwytu
— Wyrzuci¢ zuzyty wktad
— Umiesci¢ nowy wktad na uchwycie

OKRESOWA KONSERWACJA ZASILACZA

1. Zapomocay czystego, suchego, sprezonego powietrza wydmuchaé
caly nagromadzony kurz wewnatrz urzadzenia. Nalezy wyczysci¢
wszystkie ptytki drukowane, radiatory, przetacznik zasilania i
wentylator. W warunkach nadmiernego zabrudzenia co tydzien
nalezy przedmuchac¢ urzadzenie. Utrzymanie maszyny w czystosci

spowoduje prace w nizszej temperaturze i wyzsza niezawodnos¢.

Sprawdzi¢, czy wszystkie potaczenia przewodow palnika i
uziemienia sg zabezpieczone i wolne od korozj.

Sprawdzi¢, czy gtéwne trzyfazowe potaczenia AC i uziemienie sq
dokrecone.

Sprawdzi¢, czy wszystkie zlgcza ptytek drukowanych sg
prawidtowo zainstalowane.

Sprawdzi¢ obudowe z blachy pod katem wgniecen lub innych
uszkodzen i w razie potrzeby naprawic. Nalezy utrzymywac¢ obudowe
w dobrym stanie, aby zapewni¢ ochrone czgsci wysokiego napiecia i
utrzymanie prawidtowych odstepdw. Wszystkie zewnetrzne sruby
wkrecone w blache muszg by¢ na miejscu, aby zapewnié
wytrzymato$¢ obudowy i ciggtos¢ uziemienia elektrycznego.

ZESPOL PALNIKA

1. Sprawdzi¢, czy ztacza przewodow palnika w urzadzeniu
FlexStart® sg szczelne i nie ma przeciekéw. Dokreci¢ tylko w
stopniu wystarczajacym do zapewnienia szczelnosci. W
przypadku nadmiernego dokrecenia zlacza moga ulec
uszkodzeniu.

. Sprawdzi¢ przewody palnika pod katem nacie¢ i przecie¢ i w
razie potrzeby wymienic.
UZIEMIENIE ROBOCZE
1. Sprawdzi¢, czy przewdd uziemiajacy jest pewnie przymocowany do

stotu do ciecia i czy punkt potaczenia jest wolny od korozji. W razie
potrzeby wyczysci¢ punkt potaczenia za pomoca szczotki druciane;.

— Nakreci¢ wktad i uchwyt na korpus
— Dokreci¢ miske do korpusu

5. Wewnetrzne weze gazowe majq znamionowa wytrzymato$¢ odpowiadajaca
catemu okresowi eksploatacji maszyny i nie wymagajq wymiany, chyba ze sg,
uszkodzone.

SPECYFIKACJA KALIBRACJI

Kalibracja urzadzenia FlexCut® 200 CE ma kluczowe znaczenie dla jego
dziatania. Ogolnie rzecz biorac, kalibracja nie bedzie wymagac regulacii.
Zaniedbywane lub nieprawidtowo skalibrowane urzadzenia moga jednak
nie zapewnia¢ zadowalajacej wydajnosci ciecia. Aby zapewni¢ optymalng
wydajnos¢, nalezy co roku sprawdzac kalibracje napiecia wyj$ciowego i
pradu.
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FlexCut® 200 CE

ROZWIAZYWANIE
PROBLEMOW

ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

JAK KORZYSTAC Z PORADNIKA ROZWIAZYWANIA PROBLEMOW

A\ 0STRZEZENIE

Serwis i naprawa powinny by¢ wykonywane wylacznie przez personel
przeszkolony w fabryce Lincoln Electric. Nieautoryzowane naprawy moga
spowodowac¢ zagrozenie dla technika i operatora urzadzenia oraz
uniewazni¢ gwarancje producenta. W celu zapewnienia bezpieczenstwa i
unikniecia porazenia pradem elektrycznym nalezy przestrzegac¢
wszystkich uwag i Srodkéw ostroznosci podanych w niniejszej instrukcji.

Niniejszy poradnik rozwigzywania problemow pomaga w zlokalizowaniu i
naprawieniu ewentualnych awarii urzadzenia. Wystarczy wykona¢
trzyetapowa procedure opisang ponize;.

KROK 1. ZLOKALIZOWAC PROBLEM (OBJAW).

Sprawdzi¢ w kolumnie oznaczonej ,PROBLEM (OBJAWY)". W kolumnie
tej opisano mozliwe objawy, ktdre moga wystapi¢ w urzadzeniu.
Odnalez¢ pozycje, ktora najlepiej opisuje objaw, jaki wystepuje w
urzadzeniu.

KROK 2. MOZLIWA PRZYCZYNA.

Druga kolumna oznaczona etykietg ,MOZLIWA PRZYCZYNA” wymienia
mozliwe przyczyny zewnetrzne, ktdre mogly przyczyni¢ sie do wystapienia
danego objawu.

KROK 3. ZALECANE DZIALANIE

Ta kolumna zawiera dziatanie zalecane dla mozliwej przyczyny,
zazwyczaj dotyczy to skontaktowania sie z lokalnym autoryzowanym
serwisem Lincoln.

Jesli nie rozumie Pan/Pani lub nie jest w stanie bezpiecznie wykonaé¢
zalecanego dziatania, prosze skontaktowa¢ sie z lokalnym
autoryzowanym serwisem firmy Lincoln.

E-1

KORZYSTANIE Z DIODY STANU DO ROZWIAZYWANIA PROBLEMOW
Z SYSTEMEM

Przed wiaczeniem zasilania systemu nalezy sprawdzi¢ ekran LCD Zzrddta
pradu, diode FlexCool 35, diode FlexCut®200 CE oraz diode FlexStart®
pod katem bteddw, jak opisano ponize;.

KONTROLKI STANU to dwukolorowe diody sygnalizujace btedy systemu.
Podczas normalnej pracy kazda z nich $wieci caly czas na zielono. Stany
bledéw sg wskazane w ponizszej tabeli.

STAN KONTROLKI |ZNACZENIE
Ciagte $wiecenie na | Prawidtowy stan systemu. Zrodto pradu dziata i
zielono komunikuje sie normalnie ze wszystkimi

sprawnymi urzadzeniami peryferyjnymi
podtgczonymi do sieci ArcLink.

Wystepuje podczas wigczania zasilania lub
resetowania systemu i wskazuje, ze system
mapuije (identyfikuje) kazdy element systemu.
Normalny stan przez pierwsze 1-60 sekund po
wigczeniu zasilania lub w przypadku zmiany
konfiguraciji systemu podczas pracy.

Miganie na zielono

W normalnych warunkach oznacza to,
ze automatyczne mapowanie nie
powiodto sie.

Szybkie miganie na
zielono

Miganie na przemian
na zielono i czerwono

Nienaprawialna usterka systemu. Jesli kontrolki
stanu migaja na czerwono i zielono w dowolnej
kombinacji, wystepuja btedy. Odczyta¢ kody
btedéw przed wytaczeniem urzadzenia.

Interpretacja kodow bteddéw za pomoca,
kontrolki stanu zostata opisana szczegotowo w
instrukcji serwisowej. Pojedyncze cyfry kodow
migaja na czerwono, a miedzy cyframi jest
dtuga przerwa. Jesli wystepuje wiecej niz jeden
kod, kody beda oddzielone zielong lampka.
Tylko aktywne stany btedéw sg dostepne za
posrednictwem kontrolki stanu.

Aby usuna¢ aktywne btedy, nalezy wytaczy¢
zrodio pradu i ponownie je wiaczy¢, aby

zresetowac.
Ciagte Swiecenie na | Nie dotyczy.
czerwono
Miganie na czerwono | Nie dotyczy.




FlexCut®200 CE

ROZWIAZYWANIE
PROBLEMOW

0021

0]/ K
Transfer pilota nie powiddt sie

0021

OPIS:
Otwarty pilot — sprawdzié¢
materiafy eksploatacyjne

OPIS:
Zwolni¢ spust

0036

OPIS:
Wyzwolenie termiczne

Mozliwa przyczyna

Btad limitu czasu pilota

Zalecane dziatanie

W trybach ciecia, znakowania i kratki tuk pilotowy bedzie dziatat tylko przez 5
sekund, aby zapobiec niepotrzebnemu zuzyciu materiatéw eksploatacyjnych.
Sprawdzi¢, czy palnik jest prawidiowo ustawiony na wysokosci przedmiotu
obrabianego oraz czy przewdd roboczy jest podtaczony i czy potaczenie
elektryczne jest prawidtowe.

Jesli btad wystapi natychmiast po wyzwoleniu, sprawdzi¢ prawidtowe wejscie

trojfazowe.

Mozliwa przyczyna

Nie mozna ustali¢ fuku pilotowego

Zalecane dziatanie

Sprawdzi¢, czy wszystkie przewody sa prawidtowo podtaczone miedzy zrédiem pradu, FlexCut
a palnikiem. Sprawdzi¢, czy materialy eksploatacyjne sg prawidiowo zainstalowane.

Mozliwa przyczyna

Dzwignia zablokowana

Zalecane dziatanie

Zwolni¢ spust przed kontynuowaniem. Spust musi by¢ wytaczony podczas
uruchamiania urzadzenia lub podczas zmiany trybow.

Mozliwa przyczyna

Urzadzenie jest przegrzane i przed kontynuowaniem nalezy poczekac, az ostygnie.

Zalecane dziatanie

Sprawdzi¢, czy wentylator obraca sie swobodnie oraz czy tylne obmurze i
boczne/przednie zaluzje nie sa zablokowane. Je$li nadal wystepuja usterki
termiczne, wydmucha¢ kurz z tytu urzadzenia.
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FlexCut®200 CE

ROZWIAZYWANIE
PROBLEMOW

. 0006

OPIS:
Ptyta sterujqca offline

znaleziono FlexStart

Niskie cisnienie gazu

OPIS:
Niskie ci$nienie gazu
ostonowego

Mozliwa przyczyna

Btad komunikacji miedzy ptytg zasilania a ptytg sterujaca.

Zalecane dziatanie

Wytgczy¢ i wigczy€ zasilanie urzgdzenia, aby sprawdzic, czy btad zniknie. W
przeciwnym razie wykwalifikowany technik musi sprawdzi¢ komunikacje
miedzy ptytami zasilania i sterowania.

Mozliwa przyczyna

Kabel Arclink nie jest podtgczony miedzy Flexstart a Zrédtem pradu

Zalecane dziatanie

Sprawdzi¢, czy kabel Arclink jest prawidtowo podtaczony zaréwno do konsoli
Arc Start, jak i do zrodta zasilania. Mozna uzy¢ innego kabla.

Mozliwa przyczyna

Gaz plazmowy nie jest podtgczony z tytu urzgdzenia lub regulator ci$nienia
plazmy jest zbyt skrecony.

Zalecane dziatanie

Sprawdzi¢, czy zasilanie plazma jest podtgczone z tytu Zzrédta pradu.
Zwigkszy¢ cisnienie plazmy z przodu urzgdzenia, aby dopasowac je do tabel
ciecia dla materiatu i pradu ciecia.

Mozliwa przyczyna

Gaz ostonowy nie jest podtgczony z tytu urzgdzenia lub regulator cinienia
gazu ostonowedo jest zbyt skrecony.

Zalecane dziatanie

Sprawdzi¢, czy zasilanie gazem ostonowym jest podtgczone z tytu zrédta
pradu. Zwiekszy¢ ci$nienie gazu ostonowego z przodu urzadzenia, aby
dopasowac je do tabel ciecia dla materiatu i pradu ciecia.
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FlexCut®200 CE

ROZWIAZYWANIE
PROBLEMOW

. 0446

OPIS:
Nie znaleziono FlexCool

. 0815

OPIS:
Usterka poziomu chtodnicy

0814

OPIS:
Usterka przeptywu
chfodnicv

0817

OPIS:
Zbyt wysoka temperatura
chiodziwa

Mozliwa przyczyna

Kabel Arclink nie jest podtgczony chtodnicg a zrodtem pradu

Zalecane dziatanie

Sprawdzi¢, czy kabel Arclink jest prawidtowo podtgczony do chtodnicy i zrodta
pradu. Jesli to mozliwe, nalezy uzy¢ innego kabla.

Mozliwa przyczyna

Za mato chtodziwa w zbiorniku chtodnicy

Zalecane dziatanie

Doda¢ wiecej chtodziwa do zbiornika chtodnicy. Sprawdzi¢ pod katem
przeciekdw lub odtgczonych wezy.

Mozliwa przyczyna

Weze chtodziwa nie sg podtgczone, przeciekajg lub sg zablokowane

Zalecane dziatanie

Weze chtodziwa nie sg poditgczone, przeciekajg lub sg zablokowane

Mozliwa przyczyna

Chtodziwo palnika przekroczyto limit temperatury

Zalecane dziatanie

Przed kontynuowaniem pozostawi¢ chtodziwo do catkowitego ostygniecia.
Sprawdzi¢, czy wentylatory chtodnicy dziatajg prawidtowo i czy chtodnica nie
jest zablokowana. Sprawdzi¢, czy prad i napiecie ciecia nie przekraczajg
limitéw podanych na tabliczce znamionowe;.
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FlexCut® 200 CE

ROZWIAZYWANIE
PROBLEMOW

. 0811

OPIS:
Otwarte drzwi FlexStart

Mozliwa przyczyna

Drzwi do konsoli FlexStart sg otwarte

Zalecane dziatanie

Zamknag¢ drzwi FlexStart i mocno je zablokowa¢. Sprawdzi¢ przetacznik drzwi,
jesli problemy nie ustapia.
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FlexCut® 200 CE

SCHEMATY

SCHEMAT OKABLOWANIA URZADZENIA FLEXCUT 200
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FlexCut®200 CE

SCHEMATY

INSTRUKCJE DOTYCZACE PODWOJNEGO GAZU -

FLEXCUT 200

INSTRUKCJA INSTALACJI:

PRZEGLAD:

Urzadzenie Flexcut 200 jest dostarczane z fabryki skonfigurowane do ciecia z wykorzystaniem plazmy

powietrznej i powietrza ostonowego.

Niniejsza instrukcja przedstawia i wyjasnia sposéb modyfikacji urzgdzenia Flexcut 200 w celu zastosowania

réznych gazéw plazmowych i ostonowych.

A\ OSTRZEZENIE

-__90 * Przed rozpoczeciem czynnos$ci serwisowych
nalezy odfgczy¢ zasilanie.
* Nie przystepowac do pracy, jesli pokrywy sg
zdjete.
PORAZENIE * Nie dotyka¢ czesci pod napieciem.
PRADEM * Instalacje, uzytkowanie i serwisowanie tego
ELEKTRYCZNYM sprzetu powinien przeprowadzac¢ wytgcznie
MOZE BYC wykwalifikowany personel.
SMIERTELNE
LISTA CZESCI:
PO;yCJ Numer czesci Opis llos¢
1 S30229-4 Ztagcze wtykowe — przegroda 1
1 T14557-42 Zigcze tlenowe 1
1 T14557-43 Ztacze azotowe 1

Plazma tlenowa — ostona powietrzna

ZALECANE NARZEDZIA:

° Klucz nasadowy 3/8” lub inne odpowiednie narzedzie.
° Dwa klucze regulowane
INSTALACJA

1. Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytgczy¢ zasilanie urzgdzenia Flexcut i innych urzadzen podtgczonych do systemu ciecia na
wytgczniku lub skrzynce bezpiecznikéw. Odtgczy¢ wszelkie gazy plazmowe/ostonowe.

2. Zdjac tylny panel przytaczeniowy powietrza, wykrecajgc 2 sruby mocujgce. Odtgczy¢ ztgcze ,Y” od ztgcza grodziowego.

Zachowac $ruby do ponownego montazu. Patrz rysunek 1.

3. Wyjac filtr grodziowy/koalescencyjny z panelu przytgczeniowego powietrza i zamontowac go zamiast plastikowej zatyczki.
Zamontowac dotgczone ztgcze grodziowe i ztgcze tlenowe (gwinty zewnetrzne) w miejscu, w ktérym znajdowat sig filtr
grodziowy/koalescencyjny. Nalezy pamieta¢ o zastosowaniu kleju do gwintéw przeznaczonego do stosowania z tlenem na
gwintach NPT miedzy ztgczem grodziowym a tlenowym. Tasma PTFE, ktdéra nie zawiera oleju/smaru, nadaje sie do zigczy
tlenowych. Dokreci¢ ztgcza dwoma kluczami. Ponownie zamontowaé panel powietrza z tytu urzadzenia. Patrz rysunek 2.




FlexCut®200 CE SCHEMATY

4. Zdja¢ ztagcze ,Y” z dwoch rur i zachowaé. Podigczyé rure oznaczong jako ,PLAZMA” do ztgcza grodziowego bez zespotu filtra.
Przymocowac rure oznaczong jako ,OStONA” do zigcza z filtrem. Patrz rysunek 3.

5. Ponownie zamontowa¢ panel ponownego podigczania powietrza za pomoca $rub mocujacych z kroku 2.

6. Podtgczyc¢ zrédio regulowanego tlenu do wlotu gazu plazmowego, a zrédto regulowanego powietrza lub azotu do wlotu gazu
ostonowego. Patrz rysunek 4.

Gazy muszg by¢ wolne od wilgoci, mgty olejowej lub czastek statych. Przewody gazu

zostang oczyszczone po wigczeniu maszyny. Urzgdzenia przeciwzwrotne nalezy stosowac

z odpowiednimi gazami.
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PODtACZYC PLAZME PODtACZYC
TLENOWA ZtACZE CGA OStONE
TLENU O ROZMIARZE B POWIETRZNA

RYSUNEK 4

Plazma powietrzna — ostona azotowa

ZALECANE NARZEDZIA:

° Klucz nasadowy 3/8” lub inne odpowiednie narzedzie.
° Dwa klucze regulowane
INSTALACJA

1. Przed rozpoczeciem pracy nalezy wylgczy¢ zasilanie urzgdzenia Flexcut i innych urzgdzen podtgczonych do
systemu ciecia na wytaczniku lub skrzynce bezpiecznikéw. Odigczyé wszelkie gazy plazmowe/ostonowe.

2. Zdjac¢ tylny panel przytaczeniowy powietrza, wykrecajac 2 sruby mocujace. Odtgczy¢ ztgcze ,Y” od ztgcza
grodziowego. Zachowaé sruby do ponownego montazu. Patrz rysunek 5.

3. Wyja¢ plastikowg zatyczke z panelu przytgczeniowego powietrza i zastgpic¢ jg dotgczonym zlgczem grodziowym i
ztgczem azotowym (gwinty wewnetrzne). Nalezy pamieta¢ o zastosowaniu kleju do gwintéw na gwintach NPT
miedzy ztgczem grodziowym a azotowym. Dokreci¢ ztgcza dwoma kluczami.

4. Zdjgc¢ ztgcze ,Y” z dwoch rur i zachowaé. Podtgczy¢ rure oznaczong jako ,PLAZMA” do ztgcza grodziowego z
zespotem filtra. Przymocowacé rure oznaczong jako ,OSLONA” do ztgcza bez filtra. Patrz rysunek 6.

5. Ponownie zamontowac panel ponownego podtgczania powietrza za pomocg $rub mocujgcych z kroku 2.

6. Podtgczyc¢ regulowane zrédto powietrza do wlotu gazu plazmowego i regulowane zrodto azotu do wlotu gazu
ostonowego. Patrz rysunek 7.

Gazy muszg by¢ wolne od wilgoci, mgty olejowej lub czastek statych. Przewody gazu zostang oczyszczone po wigczeniu maszyny.
Urzadzenia przeciwzwrotne nalezy stosowaé z odpowiednimi gazami.
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wrmm.  THE LINCOLN ELECTRIC COMPANY
Swiatowy lider w dziedzinie produktéw spawalniczych i tnacych A.01

Sprzedaz i obstuga poprzez podmioty zalezne i dystrybutoréw na catym $wiecie
Cleveland, Ohio 44117-1199 U.S.A. L17477PRINT
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Strona celowo pozostawiona pusta.



Strona celowo pozostawiona pusta.
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WARNING
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@ Do not touch electrically live parts or
electrode with skin or wet clothing.

@ Insulate yourself from work and
ground.

=

@ Keep flammable materials away.

=4

® Wear eye, ear and body protection.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

@ No toque las partes o los electrodos
bajo carga con la piel o ropa moja-
da.

@ Aislese del trabajo y de la tierra.

@ Mantenga el material combustible
fuera del area de trabajo.

@ Protéjase los ojos, los oidos y el
cuerpo.

French

ATTENTION

@ Ne laissez ni la peau ni des véte-
ments mouillés entrer en contact
avec des pieces sous tension.

@ Isolez-vous du travail et de la terre.

@ Gardez a I’écart de tout matériel
inflammable.

@ Protégez vos yeux, vos oreilles et
votre corps.

ATENGAO

trodos com a pele ou roupa molha-
da.
@ Isole-se da peca e terra.

German @ Beriihren Sie keine stromfiihrenden | @ Entfernen Sie brennbarres Material! | ® Tragen Sie Augen-, Ohren- und Kor-
Teile oder Elektroden mit Ihrem perschutz!
WARNUNG Korper oder feuchter Kleidung!
@ Isolieren Sie sich von den
Elekiroden und dem Erdboden!
Portuguese @ Nao toque partes elétricas e elec- @ Mantenha inflamaveis bem guarda- | @ Use protegdo para a vista, ouvido e

dos.

corpo.

N

Japanese e EBFNERME. XLBHI-E | ®BAPTULOORTOBREARE |e B, FRUSHLERIELTT
.,i = $ IE IPBhAEFTHARNC &, ERHICLTRENEH A, 0,
7 ORIHMPT—AH5 BEHFiEES
T B I
NTVBRICLTF L,
Chi
inese o EHHBANINEMBEHAR | @ E—DBRBEBR IS, oA, FREMFHEEDR.
3x 4 Ty
= B9 ® fE{RE E RBENT 4168,
Korean
e TEHL} SHES 3o ¥4 we | @YUM BE HI AN oM. | eF, WY 2ol EINTE
Ol o mes Fo HEx AL ERNES
g
I /| e A2} HXIE HEZR oA,
Arabic .
. g g ) ) aali Y @ g (M b JdiS AL gl s @ | iy e e Al puday il g @
:: "I o paadl dlay 39391 L st oy g
x Ll AL kel

READ AND UNDERSTAND THE MANUFACTURER’S INSTRUCTION FOR THIS EQUIPMENT AND THE CONSUMABLES TO BE
USED AND FOLLOW YOUR EMPLOYER’S SAFETY PRACTICES.

SE RECOMIENDA LEER Y ENTENDER LAS INSTRUCCIONES DEL FABRICANTE PARA EL USO DE ESTE EQUIPO Y LOS
CONSUMIBLES QUE VA A UTILIZAR, SIGA LAS MEDIDAS DE SEGURIDAD DE SU SUPERVISOR.

LISEZ ET COMPRENEZ LES INSTRUCTIONS DU FABRICANT EN CE QUI REGARDE CET EQUIPMENT ET LES PRODUITS A
ETRE EMPLOYES ET SUIVEZ LES PROCEDURES DE SECURITE DE VOTRE EMPLOYEUR.

LESEN SIE UND BEFOLGEN SIE DIE BETRIEBSANLEITUNG DER ANLAGE UND DEN ELEKTRODENEINSATZ DES HER-
STELLERS. DIE UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN DES ARBEITGEBERS SIND EBENFALLS ZU BEACHTEN.
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@ Keep your head out of fumes.
@ Use ventilation or exhaust to
remove fumes from breathing zone.

@ Turn power off hefore servicing.

X
\\\

@ Do not operate with panel open or
guards off.

WARNING

@ Los humos fuera de la zona de res-
piracion.

® Mantenga la cabeza fuera de los
humos. Utilice ventilacion o
aspiracion para gases.

o Desconectar el cable de ali-
mentacion de poder de la maquina
antes de iniciar cualquier servicio.

@ No operar con panel abierto o
guardas quitadas.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

@ Gardez la téte a I’écart des fumées.

@ Utilisez un ventilateur ou un aspira-
teur pour dter les fumées des zones
de travail.

@ Débranchez le courant avant I’entre-
tien.

® N’opérez pas avec les panneaux
ouverts ou avec les dispositifs de
protection enlevés.

French

ATTENTION

@ Vermeiden Sie das Einatmen von
Schweibrauch!

@ Sorgen Sie fiir gute Be- und
Entliiftung des Arbeitsplatzes!

@ Strom vor Wartungsarbeiten
abschalten! (Netzstrom villig off-
nen; Maschine anhalten!)

@ Anlage nie ohne Schutzgehéuse
oder Innenschutzverkleidung in
Betrieb setzen!

German

WARNUNG

@ Mantenha seu rosto da fumaca.
@ Use ventilagao e exhaustao para
remover fumo da zona respiratéria.

©® Nao opere com as tampas removidas.

@ Desligue a corrente antes de fazer
servigo.

@ Nao toque as partes elétricas nuas.

@ Mantenha-se afastado das partes
moventes.

@ Nao opere com os paineis abertos
ou guardas removidas.

Portuguese

ATENGAO
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PRIWCE. XTEBEAMvF %
BEFP2TTF &L,

O NENRAN—FEBMYHLLEE
THRBEELEVWTTE L.

o BB EMER.
® 72V U8 {5 R i L o R L AR R 1

o HERIYIEE R,

o ERIBITHIEER L EFFHA
®.

e YEFHE SHIIAE H2SHHAMR.

e SEXHoR R EBHIIAE
w57 98 ZhAHAHI|H
ESTIE AMBsiEAla.

e HHo| HES XTEHHAR.

e ftdo| ¥al dejz IHEF|
ot Al

e e T d ) ) @
EJAU G had jlga gl Ayl Janial @
Agd i A B e A g 8

e Ly ALAH JF AL Sl LGl adill @

Ahay) <l 1) gt 1ia Jadi v e
gle Gyl i1 g Gayaad)

Japanese
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Chinese
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Arabic
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LEIA E COMPREENDA AS INSTRUGOES DO FABRICANTE PARA ESTE EQUIPAMENTO E AS PARTES DE USO, E SIGA AS
PRATICAS DE SEGURANCA DO EMPREGADOR.

EIBBPBHOA—H—DETBEL(HEA, TTERLTTEV, ELTEAHORZRELCH>TF S
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ZASADY POMOCY SWIADCZONEJ DLA KLIENTOW

Misjg firmy Lincoln Electric Company jest produkowanie i sprzedawanie
wysokiej jakosci urzadzeri i materiatow eksploatacyjnych do spawania
i cigcia. Naszym wyzwaniem jest zaspakajanie potrzeb klientow

i wykraczanie poza ich oczekiwania. Stosownie do potrzeb klienci
moga zwrdcic sie do firmy Lincoln Electric w celu uzyskania porady lub
informaciji dotyczacej eksploatacji naszych produktéw. Odpowiadamy
na takie zapytania w oparciu o najlepsze posiadane informacje w danej
chwili. Firma Lincoln Electric nie moze zagwarantowac dostepnosci
takich porad ani przyja¢ zadnej odpowiedzialno$ci zwigzanej z
udzieleniem powyzszych informacii lub porad. Producent ninigjszym
wyraznie odmawia udzielenia gwarancji jakiegokolwiek rodzaju, w tym
gwaranciji przydatnosci do okreslonego celu w zakresie udzielonych
informacii lub porad. Ze wzgledéw praktycznych producent nie moze
przyja¢ odpowiedzialnosci za aktualizowanie lub korygowanie
powyzszych informacji lub porad po ich udzieleniu. Udzielone
informacje lub porady nie powoduja powstania, rozszerzenia ani
modyfikacji Zadnej gwarancji zwigzanej ze sprzedazg naszych
produktw.

Firma Lincoln Electric jest sprzedawca odpowiedzialnym, jednak
wybor i eksploatacja produktéw sprzedawanych przez firme Lincoln
Electric nie lezy w zasiggu kontroli firmy, nalezy do wytgcznej
odpowiedzialnosci klienta. Wiele zmiennych lezgcych poza zasiggiem
kontroli firmy Lincoln Electric ma wptyw na wyniki osiggane przy
uzyciu tej metody produkciji i wymagan serwisowych.

Podleganie zmianom — Niniejsza informacja jest doktadna zgodnie
Z najlepszg naszg wiedzg w chwili oddania dokumentu do druku.
Bardziej aktualne informacje dostepne sg pod adresem
www.lincolnelectric.com.

LINCOLN B

THE LINCOLN ELECTRIC COMPANY
22801 St. Clair Avenue e Cleveland, OH e 44117-1199 e U.S.A.
Phone: +1.216.481.8100 e www.lincolnelectric.com
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