Instrukcja obstugi
MasterCut 120 CNC

®

most

Kazda osoba uzytkujgca lub odpowiedzialna za konserwacje tego urzadzenia po-
winna przed rozpoczeciem pracy zapoznac sie z calg treécig niniejszej instrukcji
obstugi. Umozliwi to optymalne wykorzystanie mozliwosci urzadzenia.

Uwaga! Przed przystapieniem do pracy zapoznaj sie z instrukcjg obstugi.
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Przecinarka plazmowa

1. Wstep

Dziekujemy za nabycie inwertorowej przecinarki plazmowej MasterCut 120 CNC MOST. Przed przystgpie-
niem do pracy prosimy zapoznac sie z niniejszg instrukcjg obstugi. Urzadzenie MasterCut 120 CNC stuzy
do jakosciowego ciecia metali do grubosci 20 mm (dla stali czarnej) strumieniem plazmy powietrznej. Mamy
nadzieje, ze bedziecie Pafistwo zadowoleni pracujgc tym sprzetem. Uzupetnieniem niniejszej instrukcji moze
byc¢ szkolenie przeprowadzone przez nasz wykwalifikowany personel. Osoby zainteresowane prosimy o kon-
takt z najblizszym oddziatem Grupy RYWAL-RHC.

Recykling

)i

Zgodnie z Dyrektywa 2012/19/UE WEEE 11 (WEEE - Zuzyty sprzet elektryczny i elek-
troniczny) urzadzenie po wycofaniu z eksploatacji musi by¢ poddane recyklingowi przez
wyspecjalizowane przedsiebiorstwo.

Nie wolno wyrzuca¢ wyeksploatowanych urzadzen razem z normalnymi odpadami!

2. Instrukcja BHP

&

Uzytkowanie i konserwacja przecinarek plazmowych moze by¢ niebezpieczna. Uzytkow-
nik musi przeczytac instrukcje przed uruchomieniem urzadzenia i przestrzegaé zasad
BHP celem unikniecia wypadkdéw. Urzadzenia do ciecia moga by¢ uzywane tylko przez
wykwalifikowany personel. Nalezy $ledzi¢ na biezaco przepisy krajowe dotyczace pracy
tym urzadzeniem i zapobiegania wypadkom.

2

Usun wszystkie materiaty palne ze strefy ciecia przed rozpoczeciem pracy. Nie wolno cigé¢
w zbiornikach, w ktérych wczesniej przechowywano ciecze palne (paliwo). Usuri z dala
od odpryskow powstajgcych w trakcie ciecia wszystkie materiaty palne. Ciecie moze sie
odbywac tylko w pomieszczeniach odpowiednio wentylowanych i wyposazonych w urza-
dzenia filtrawentylacyjne state lub mobilne.

Elektryczno$¢. Prawidtowa praca urzadzenia jest mozliwa tylko po prawidtowej insta-
lacji. Odtacza¢ urzadzenie w przypadku dituzszych przerw w pracy. Nie zostawiaj sprzetu
bez dozoru. Zawsze upewnij sie, ze instalacja jest uziemiona.
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Przecinarka plazmowa

Skéra operatora jest narazona na niebezpieczerstwo kontaktu z promieniowa-
niem tuku plazmowego iagresywnymi substancjami. No$ odpowiednia odziez ochronna.
Zwrd¢ uwage na ochrone oséb postronnych przed promieniowaniem ultrafioletowym
emitowanym przez tuk plazmowy. W trakcie ciecia powstajg szkodliwe gazy i dymy.
Uzywaé srodkéw ochrony drég oddechowych. Hatas powstajacy w trakcie ciecia moze
uszkodzic¢ stuch. Stosowac indywidualne srodki ochrony stuchu.

Osobom z rozrusznikiem serca nie wolno pracowac tym urzadzeniem.

Niebezpieczenstwo oparzen. Nigdy nie dotykaj bez rekawic ochronnych (spawalniczych)
materiatéw w trakcie ciecia lub krétko po nim. Unikaj kontaktu skéry z czastkami unosza-
cymi sie w powietrzu. Nie kieruj uchwytu plazmowego w strone ciata lub innych oséb.

Umies¢ gasnice blisko miejsca ciecia. Sprawdz po zakonczeniu ciecia stanowisko pracy od-
nosnie zagrozenia pozarowego

Nie tnij bez odpowiedniej ochrony wzroku. Zwré¢ uwage na ochrone oséb postronnych
przed promieniowaniem. Uzywana ochrona wzroku powinna mie¢ szkta ochronne mini-
mum 10 DIN. Nigdy nie kieruj palnika plazmowego w strone twarzy lub innych oséb.

5;[}@@@@@@%

Zaktdcenia elektromagnetyczne.

Urzadzenie moze oddziatywaé na inne urzadzenia wrazliwe na zaktdcenia elektromagne-
tyczne (roboty, komputery itp.). Upewnij sie, ze urzadzenia w obrebie stanowiska ciecia
sg odporne na zaktécenia. Celem ograniczenia zaktdcen zaleca sie stosowanie mozliwie
krotkich kabli potozonych rownolegle wzgledem siebie. Pracuj co najmniej 100m od urza-
dzen wrazliwych. Zawsze upewnij sie, ze instalacja jest uziemiona. Jesli mimo to wystepu-
ja zaktécenia w pracy innych urzadzen, nalezy wtasciwie zekranowac przewody lub uzy¢
odpowiednie filtry.
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Przecinarka plazmowa

A UWAGA!

Ponizsza instrukcja powinna by¢ przeczytana przed zainstalowaniem i uruchomieniem urzadzenia. Instrukcja
BHP powinna by¢ znana kazdemu operatorowi i pracownikom odpowiedzialnym za konserwacja sprzetu.

UWAGI WSTEPNE

Uruchomienie i obstuga urzadzenia moze odbywac sie jedynie po uprzednim doktadnym zapoznaniu sie z po-
nizszg instrukcja. Ciecie tukiem plazmowym wymaga spetnienia warunkow wynikajacych z przepiséw p-poz.
Obstugujacy przecinarke plazmowg powinien by¢ wyposazony w odziez ochronng i sprzet zgodny z aktualny-
mi przepisami. Niezbedne jest uzywanie kompletu $rodkéw ochrony indywidualnej (SOI) zgodnych z posta-
nowieniami Dyrektywy Rady Wspdlnot Europejskich nr 89/686/EWG. W sktad srodkéw ochrony indywidual-
nej (SOI) wchodza: pétmaska spawalnicza, okulary spawalnicze, rekawice spawalnicze, fartuch spawalniczy,
buty skdrzane i ochrona stuchu. Pomimo wysokiego standardu technicznego urzadzenia obstuga powinna
wykazywac znaczne zdyscyplinowanie w stosowaniu wymagan BHP, ktére chronig przed wystepujacymi w
czasie pracy czynnikami szkodliwymi i niebezpiecznymi dla zdrowia, wynikajgcymi z technologii ciecia.

WARUNKI EKSPLOATACII

Urzadzenie to moze pracowac w ciezkich warunkach. Jednakze waznym jest zastosowanie prostych srodkow

zapobiegawczych, ktére zapewnia dtuga zywotnosc i niezawodng prace, miedzy innymi:

. nie umieszczac i nie uzywac tego urzadzenia na powierzchni o pochytosci wiekszej niz 15°,

. nie uzywac tego urzadzenia do rozmrazania rur,

. urzadzenie to musi by¢ umieszczone w miejscu gdzie wystepuje swobodna cyrkulacja czystego powie-
trza bez ograniczen przeptywu powietrza do i z wentylatora. Gdy urzadzenie jest podtaczone do sieci
niczym go nie przykrywac np. plandeka,

. ograniczy¢ do minimum brud i kurz, ktére moga przedostac sie do urzadzenia,

. urzadzenie to posiada stopien ochrony obudowy IP23S, utrzymywac je w stanie suchym i nie umiesz-
cza¢ na mokrym podtozu lub w katuzy,

. nie uzywac urzadzenia do ciecia zbiornikdw po substancjach tatwopalnych lub gazach, istnieje ryzyko
eksplozji,

. urzadzenie jest przeznaczone do pracy w warunkach przemystowych i oznakowane jako klasa A wg
PN-EN 60974-10.

A GAZY | DYMY

W trakcie ciecia plazmowego wytwarzane sg szkodliwe gazy i dymy zawierajace ozon, wodoér oraz tlenki
i czastki metali. W zwigzku z tym stanowisko do ciecia powinno mie¢ bardzo dobrg wentylacje (wyciag pytéw
i dymow lub by¢ usytuowane w miejscu przewiewnym). Powierzchnie metali przeznaczone do ciecia powin-
ny by¢ wolne od zanieczyszczen chemicznych, szczegdlnie od substancji odttuszczajgcych (rozpuszczalnikdw),
gdyz ulegaja one rozktadowi podczas ciecia wytwarzajac toksyczne gazy. Ciecie czesci ocynkowanych lub po-
krytych warstwa kadmu lub chromu jest dozwolone tylko przy uzyciu urzadzenia odciggajacego i filtrujacego
zanieczyszczenia oraz przy doprowadzeniu $wiezego powietrza na stanowisko ciecia.

A PROMIENIOWANIE

Promieniowanie ultrafioletowe emitowane podczas ciecia jest szkodliwe dla wzroku i skéry, w zwigzku z czym
wymagane jest uzywanie maski spawalniczej z filtrami ochronnymi.
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Stanowisko do ciecia powinno spetnia¢ okreslone wymagania, miedzy innymi:

. posiadac¢ odpowiednig instalacje o$wietleniowg,

. w zaleznosci od potrzeby posiadaé state lub ruchome ekrany, chronigce osoby postronne przed skut-
kami promieniowania,

. znajdowac sie w pomieszczeniu o odpowiednim kolorze $cian (absorpcja promieniowania).

A ZABEZPIECZENIE PRZECIWPOZAROWE

Stanowisko do ciecia powinno znajdowac sie w bezpiecznej odlegtosci od materiatéw tatwopalnych (szcze-
gdlnie na podtodze lub $cianach), co powinno zabezpieczy¢ przed pozarem od goracych kropli metalu. Wska-
zane jest wyposazenie stanowiska w koce gasnicze i gasnice np. proszkowe lub $niegowe.

A ZABEZPIECZENIE PRZECIWPORAZENIOWE

Niedopuszczalne jest podtgczenie urzadzenia do nieodpowiedniej instalacji lub instalacji o niespraw-
dzonej skutecznosci zerowania. Zdejmowanie oston zewnetrznych w czasie, gdy urzadzenie jest podtgczone
do sieci, jak réwniez uzytkowanie urzadzenia ze zdjetymi ostonami jest zabronione. Nie pozwala sie na prace
urzadzenia podwieszonego np. do suwnicy lub dZzwigu. Prace konserwacyjno-remontowe powinny by¢ wy-
konane przez uprawnione osoby z zachowaniem warunkéw bezpieczeristwa obowigzujacych dla urzadzen
remontowych. Urzadzenie jest oznaczone znakiem [S], dzieki czemu moze by¢ uzywane w miejscach o zwiek-
szonym ryzyku porazenia pragdem elektrycznym.

A UWAGA!

Urzadzenie ma napigcie biegu jatowego U, = 380 V, co jest zgodne z PN-EN 60974-1 odnosnie przecinarek
plazmowych. Nalezy zachowa¢ szczegdlng ostroznos¢ w trakcie wymiany czesci zamiennych lub uchwytu
spawalniczego.

KONSERWACJA

A UWAGA!

W celu dokonania jakichkolwiek napraw lub czynnosci konserwacyjnych zaleca sie kontakt z najblizszym ser-
wisem firmy RYWAL-RHC - lista oddziatéw na ostatniej stronie. Jakiekolwiek zauwazone uszkodzenia powin-
ny by¢ natychmiastowo zgtaszane i usuwane.

Najwiekszej uwagi wymaga konserwacja uchwytu plazmowego. Nalezy regularnie usuwaé odpryski, ktére
przywarty do ostony i dyszy. Zuzyte czesci (elektrody, dysze, piersciers zawirowujacy - dyfuzor, ostony) powin-
ny byé niezwtocznie wymieniane na nowe. Regularnie sprawdza¢ drozno$¢ kanatéw w pierscieniu zawirowu-
jacym. Jesli sa zapchane nalezy jg oczysci¢ np. sprezonym powietrzem, jesli to nie przyniesie poprawy nalezy
wymieni¢ dyfuzor na nowy. Zty stan dyfuzora wptywa na jakos¢ ciecia i moze by¢ przyczyng uszkodzenia
urzadzenia.

W przypadku stwierdzenia uszkodzenia przewodoéw palnika nalezy je niezwtocznie wymieni¢ na nowe -
istnieje niebezpieczeristwo porazenia pragdem (wysokie napiecie biegu jatowego).
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Konserwacja podstawowa (codzienna):

. sprawdzad stan kabli i poprawnos$é¢ potaczen, wymienic, jesli to konieczne,

. sprawdzi¢ stan czesci szybkozuzywajacych sie palnika, wymieni¢ na nowe jesli to konieczne. Zaleca sie
jednoczesng wymiane zuzytych dyszy i elektrody,

. sprawdzad stan uchwytu plazmowego, wymieniac go, jesli to konieczne,

o sprawdzad stan i dziatanie wentylalora chtodzgcego, utrzymywac czyste otwory wlotu i wylotu powie-
trza chtodzacego,

. utrzymywac urzagdzenie w czystosci.

Konserwacja okresowa (wykonywa¢ minimum co 3 miesigce):

Czestotliwos$¢ wykonywania czynnosci konserwacji okresowej moze by¢ zwiekszona w zaleznosci od $rodo-

wiska, w jakim urzadzenie pracuje:

. wykorzystujgc odkurzacz usungé kurz z czesci zewnetrznych obudowy i z wnetrza przecinarki, nie uzy-
wac do czyszczenia przecinarki sprezonego powietrza,

. sprawdzad i dokrecac¢ wszystkie Sruby,

. sprawdzi¢ stan wszystkich stykow elektrycznych i poprawié, jesli jest taka koniecznos$c¢.

Obowigzkowe badania urzadzen

Zgodnie z zapisem Kodeksu Pracy : ,,Catg odpowiedzialnos$¢ za bezpieczne uzytkowanie maszyn i urzadzen
ponosi ich wtasciciel”.

Wynika z tego obowigzek dokonywania okresowych oraz ponaprawczych badan i przegladéw urzadzen. Za-
kres tych badan okresla norma PN-EN 60974-4.

Badania okresowe wykonuje sie nie rzadziej niz jeden raz w roku - podstawa prawna PN-EN ISO 17662 pkt
4.2, a badania po naprawach, ktére przywrdcity funkcje spawania podstawa prawna PN-EN 60974-4 pkt 4.6.
Wszystkie w/w ustugi wykonuje serwis firmy RYWAL-RHC.

A UWAGA!

Sie¢ zasilajaca i sprezone powietrze musi by¢ odtgczona od urzadzenia przed kazdg czynnoscig konserwacyj-
na i serwisowa. Po kazdej naprawie wykonaé odpowiednie sprawdzenie w celu zapewnienia bezpieczeristwa
uzytkowania.

3. Instalacja i uzytkowanie

. Uzytkownik jest odpowiedzialny za podlaczenie przecinarki zgodnie z instrukcjg obstugi. W przypadku
wystgpienia zaktécen elektromagnetycznych, uzytkownik powinien usungac ich przyczyne, w przypadku
powtarzajacych sie probleméw skontaktowac sie z producentem.

. Przed uzyciem urzadzenia operator powinien oszacowac¢ ewentualny wptyw zaktécerh na otoczenie,
w szczegdlnosci obecnos¢ 0sob z rozrusznikami serca lub aparatami stuchowymi.

. Praca z agregatem plazmowym jest dopuszczalna, ale musi spetnia¢ on pewne wymagania. Zalecane
jest uzycie agregatu z pradnicg asynchroniczna. Jesli agregat nie daje odpowiedniego zasilania skutkuje
to obnizeniem parametréw luku elektrycznego lub wytgczeniem przecinarki.

Przewdd masowy

Zaleca sie stosowanie przewodow tak krotkich, jak to tylko mozliwe, umieszczonych wzajemnie blisko obok
siebie, najlepiej na poziomie padtogi lub jak najblizej niej.
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Usytuowanie przecinarki plazmowej

Przestrzegad nastepujacych zasad:

o zapewnic fatwy dostep do przytaczy, przewoddw i przetacznikdw,
. nie stawiac przecinarki w matych, ograniczonych pomieszczeniach,

o nie ktas¢ przecinarki na powierzchniach o nachyleniu wiekszym niz 15 stopni.

Instalacja urzadzenia:

o podlgczenie lub naprawa urzadzenie moze by¢ dokonywana tylko przez przeszkolony personel,
. potaczenia kilku przecinarek (szeregowo lub réwnolegle) jest zabronione,

o przed zdjeciem pokryw urzadzenia nalezy zawsze odtgczy¢ przecinarke od zasilania,

. przeprowadza¢ okresowo konieczne zabiegiczyszczgco-konserwujace,

. upewnic sie, ze zasilanie i uziemienie sg wystarczajace i odpowiednie,

. przed cieciem sprawdzi¢ stan przewodow iw przypadku uszkodzen naprawic je lub wymienic,

o upewnic sie co do uzywania wtasciwych czesci zamiennych w palniku plazmowym,

4. Dane techniczne i akcesoria

Dana techniczne Jednostka

Zasilanie [V/Hz] 3x400/50-60
Zabezoieczenie sieci [A] 32A
Maks. prad |, [A] 34,7
Maks. prad efektywny I, _. [A] 27,8
Napiecie biegu jatowego U V] 380
Prad cigcia (DC=100%) |, [A] 100
Prad ciecia (DC=60%li) I, [A] 120
Prad ciecia (DC=60%)1, |, [A] 120
Maksymalna grubos¢ ciecia jakosciowego stali czarnej [mm] 20
Cisnienie robocze powietrza [bar] 5,5
Maks. cisnienie powietrza [bar] 8,5
Zutycie powietrza [I/min] 295
Zajarzenie tuku pneumatyczno-kontaktowe
Regulacja pradu Bezstopniowe
Klasa ochrony obudowy 1P23S
Klasa wg normy EN 60974-1; -10 klasa A
Wymiary (WxSxH) [mm] 240x440x675
Masa [kgl 32,4

Tabela 1: MasterCut 120 CNC MOST. Dane techniczne.

MasterCut 120 CNC MOST -8-

Instrukcja obstugi
wersja 1.1k z dnia 26.09.2018



Przecinarka plazmowa

5. Wymagania odnosnie zasilania w sprezone powietrze

. Sprezone powietrze powinno by¢ o cisnieniu od 5,0 do 8,5 bar.

. Zuzycie powietrza wynosi ok. <300 I/min.

. Sprezone powietrze musi by¢ suche i czyste.

. Minimalne temperatura sprezonego powietrza to 3°C.

. Maksymalna zawarto$¢ oleju to 0,1mg/m3.

. Maksymalna wielko$¢ czastek statych w powietrzu to 15 mikrondw.

. Minimalna wielkos¢ zbiornika w sprezarce to 100 I.

. Nie wolno stosowac zaolejonego powietrza. Moze to doprowadzi¢ do uszkodzenia palnika plazmowe-
go.

A\ uwacar

Zalecane jest uzycie dodatkowego osuszacza powietrza na wejsciu do urzadzenia np. AT-1000. Reklama-
cje dotyczace szybkiego zuzycia czesci lub zwarcia w uchwycie plazmowym w przecinarkach, w ktérych nie
jest zamontowany dodatkowy osuszacz powietrza, bedq rozpatrywane negatywnie.

Dostepne akcesoria:

Rysunek 1: Filtr AT-1000 i sposéb mocowania do szybkoztacza gazowego na urzgdzeniu

1 Filtr powietrza AT-1000 z mocowaniem 617610 5302

2 Whktad papierowy do AT-100 617610 5303

3 Adapter filtra AT-1000 (ztgczki wlot-wylot) 617610 5304
Akcesoria do zamoéwienia w kazdym oddziale RYWAL-RHC (patrz strona 24)

Tabela 2: MasterCut 120 CNC MOST. Dostepne akcesoria.

A\ uwacar

Uzycie nieodpowiednio oczyszczonego lub wilgotnego powietrza skutkuje krétsza zywotnoscia czesci lub
moze spowodowac uszkodzenie palnika.
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6. Gtéwne czesci urzadzenia

Panel przedni i tylni A6 A7 A8 A9 A10 A1l A12 A13 Al4 A15

= =

Rysunek 2: Gtowne czesci

Poz. | Opis
Al Gniazdo przewodu masowego
A2 Ztacze pilota zdalnego sterowania (na zyczenie)
A3 Gniazdo uchwytu plazmowego
A4 Pokretto pradu ciecia (A)
AS Dioda LED wtaczenia zasilania ON

Swieci sie, gdy urzadzenie jest wigczone do sieci
A6 Wyswietlacz wartosci pradu ciecia
A7 i Swiecaca dioda wskazuje na przegrzanie urzadzenia. W tym przypadku nalezy pozostawi¢

urzadzenie wiaczone w celu jego schtodzenia

Dioda btedu:
A8 |_I 1. I?'ry.ska. —.brak os’fon.y dyszy |Lfb osior.1a zatozona 'niepoprawnie

2. Swieci sig - za niskie ci$nienie sprezonego powietrza
A9 Manometr
A10 Dioda LED aktywnosci uchwytu plazmowego. Swieci sie po wciénieciu przycisku, uchwyt

=== jest pod napieciem
Przetgcznik trybu pracy
A1l ,Q= Ustawienie cisnienia sprezonego powietrza
E= Ciecie

Al12 | Przylacze powietrza
A13 | Regulator ci$nienia z filtrem
Al14 | Mocowanie przewodu zasilajgcego
A15 | Wiacznik ON/OFF

Tabela 3: MasterCut 120 CNC MOST. Budowa urzgdzenia.
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7. Palniki
Palnik maszynowy M-125 / Machine torch M-125

Ptyn chtodzacy / gas cooling

Cykl pracy 60% / Duty Cykle 60% 125 [A]

Gaz / Gas Air/N2

Ci$nienie gazu / Gas pressure 5,0-6,0 [bar]
Przeptyw gazu / Gas flow 295 [I/min]
Zajarzanie / Ignition bez HF / without HF

607610 6071 Pakiet startowy M-125 MasterCut 120 CNC

Poz. Kod Nazwa llos¢ Clycie pracyzyina  digele I:;mal:bmue
3 607610 5792 Pierscier zawirowujacy 45-85A Max Life 1

5% 607610 5794 Elektroda 45-125A 10

6 607610 5795 Dysza 45A PrecisionCut 2 Rysunek 3: Palnik maszynowy
7 607610 5796 Dysza 45A 2 M-125 MOST

8 607610 5797 Dysza 65A 2

9 607610 5798 Dysza 85A 2

10 607610 5799 Dysza 105A 2

10* 607610 5800 Dysza 125A 5

13 607610 5803 Ostona palnika 45A 1

14 607610 5804 Ostona palnika 45-85A TM 1

Tabela 4: MasterCut 120 CNC MOST . Pakiet
startowy palnik M-125 (607610 6071)
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Poz./

pos. Kod/Code Nazwa / Description

607610 6130 Palnik maszynowy M-125 1,3 m Coax MasterCut 120 CNC

607610 6132 Przedtuzenie przewodu palnika 6,7m M-125/ Cable Package 6,7m M-125

607610 6071 Pakiet startowy palnika M-125 / Starter kit M-125

1* 607610 5789 Gtéwka palnika M-125 / Torch Head M-125

la* 607610 5790 O-Ring gtéwki palnika M-125 / O-Ring Torch Head M-125

2% 607610 5791 Rurka palnika M-125 / Fibreglass Positioning M-125

3 607610 5792 | Pierscier zawirowujacy 45-85A Max Life M-125 / Insulating diffusor 45-85A Max Life M-125

4* 607610 5793 Pierscien zawirowujacy 105-125A Max Life M-125 / Swirl Ring 105-125A Max Life M-125

5* 607610 5794 | Elektroda 45-125A M-125 / Electrode 45-125A M-125

6 607610 5795 Dysza 45A PrecisionCut M-125 / Cutting Tip 45A Precision Cut M-125
7 607610 5796 Dysza 45A M-125 / Cutting Tip 45A M-125
8 607610 5797 Dysza 65A M-125 / Cutting Tip 65A M-125
9 607610 5798 Dysza 85A M-125 / Cutting Tip 85A M-125

10 607610 5799 Dysza 105A M-125 / Cutting Tip 105A M-125

10* 607610 5800 Dysza 125A M-125 / Cutting Tip 125A M-125

11 607610 5801 Ostona dyszy 45-85A M-125 / Shield Cup Body 45-85A M-125

12* 607610 5802 Ostona dyszy 100-125A M-125 / Shield Cup Body 100-125A M-125

13 607610 5803 Ostona palnika 45A M-125 / Deflector Precision Cut 45A M-125

14 607610 5804 | Ostona palnika 45-85A M-125 / Shield Cap Machine 45-85A M-125

15% 607610 5805 | Ostona palnika 100-125A M-125 / Shield cap machine 100-125A M-125

16 607610 5806 | Rurka palnika z listwa zebata M-125 / Fibreglass Positioning Tube with Rack M-125

*standardowe wyposazenie palnika

Tabela 5: Elementy eksploatacyjne palnika M-125 MOST
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Palnik maszynowy M-70 / Machine torch M-70

Ptyn chtodzacy / gas cooling

Cykl pracy 60% / Duty Cykle 60% 70 [A]

Gaz / Gas Air/N2

Ci$nienie gazu / Gas pressure 5,0-5,5 [bar]
Przeptyw gazu / Gas flow 185 [I/min]
Zajarzanie / Ignition bez HF / without HF

607610 6271 Pakiet startowy M-70 MasterCut 120 CNC

Poz. Kod Nazwa llos¢ 5
s | 076105832 Dysza 20-50A M-70 5 X X =i

5% 607610 5937 Dysza 70A M-70 5 4 p 7

3* 607610 5830 Elektroda M-70 10 - 2

7* 607610 5833 Ostona palnika M-70 1 L Qg@

la* 607610 5790 O-Ring palnika M-70 1 ‘

4% 607610 5831 Rozdzielacz gazu M-70 1

Tabela 6: MasterCut 120 CNC MOST . Pakiet

IEC B0974-7

Rysunek 4: Palnik maszynowy

startowy palnik M-70 (607610 6271) M-70 MOST
Poz./pos. Kod/Code Nazwa / Description
607610 6131 Ez'a\llgik maszynowy M-70 1,3m Coax MasterCut 120 CNC / Machine Torch M-70 1,3m Coaxial MasterCut 120
607610 6132 | Przedtuzenie przewodu palnika 6,7m M-70 / Cable Package 6,7 m M-70
1* 607610 5934 | Gtéwka palnika M-70 automat / Machine Torch Head M-70
la* 607610 5790 | O-Ring gtéwki palnika M-70 / O-Ring Torch Head M-70
2% 607610 5791 | Rurka palnika M-70 / Fibreglass Positioning Tube M-70
3* 607610 5830 | Elektroda M-70 / Electrode M-70
4 607610 5936 | Rozdzielacz gazu M-70 / Swirl Ring M-70
4% 607610 5831 | Rozdzielacz gazu M-70 Maximum Life / Swirl Ring M-70 Maximum Life
5 607610 5832 | Dysza 20-50A M-70 / Cutting Tip 20-50A M-70
5% 607610 5937 | Dysza 70A M-70 / Cutting Tip 70A M-70
6* 607610 5834 | Ostona dyszy M-70 / Shield Cup body M-70
7* 607610 5833 | Ostona palnika M-70 / Shield Cap M-70
8 607610 5806 | Rurka palnika z listwa zebata M-70 / Fibreglass Positioning Tube with Rack M-70
9 607610 5938 | Ostona dyszy OHMIC M-70 / Shield Cap Machine OHMIC M-70

*standardowe wyposazenie palnika

Tabela 7: Elementy eksploatacyjne palnika M-70 MOST
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Palnik reczny H-125 / Hand torch H-125

Ptyn chtodzacy / gas cooling

Cykl pracy 60% / Duty Cykle 60% 40-125 A
Gaz / Gas Air/N2
Cisnienie gazu / Gas pressure 5,0-6,0 bar
Przeptyw gazu / Gas flow 295 |/min
Zajarzanie / Ignition bez HF / without HF
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Rysunek 5: Palnik reczny H-125 MOST
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607610 6071 Pakiet startowy H-125 MasterCut 120 CNC

poz. kod Nazwa logé Tabela 8: MasterCut 120 CNC MOST .
Pakiet startowy palnik H-125
3 607610 5792 Pierscier zawirowujacy 45-85A Max Life 1 (607610 6071)
s* | 6076105794 Elektroda 45-125A 10
6 607610 5795 Dysza 45A PrecisionCut 2
7 607610 5796 Dysza 45A 2
8 607610 5797 Dysza 65A 2
9 607610 5798 Dysza 85A 2
10 | 6076105799 Dysza 105A 2
10* | 607610 5800 Dysza 125A 5
13 | 6076105803 Ostona palnika 45A 1
14 | 6076105804 Ostona palnika 45-85A TM 1
Poz/pos. | Kod/Code | Nazwa / Description
5926 Palnik reczny H-125 6m Coax MasterCut 120 CNC / Hand Torch H-125 6m Coaxial
MasterCut 120 CNC
6071 Pakiet startowy palnika H-125 / Starter kit H-125
1 5816* Gtéwka palnika H-125 reczna / Torch Head H-125 handle
la 5790* O-Ring gtéwki palnika H-125 / O-Ring Torch Head H-125
2 5927* Rekojes¢ z przyciskiem / Handle with switch H-125
2a 5011* Przycisk / Switch H-125
3 5967 Pierscien zawirowujacy 45-85A H-125 / Insulating diffusor 45-85A H-125
3 5792 P.ierécieﬁ zawirowujacy 45-85A Max Life H-125 / Insulating diffusor 45-85A Max
Life H-125
4 5968 Pierscien zawirowujgcy 105-125A / Swirl Ring 105-125A H-125
4 5793* Pierscien zawirowujacy 105-125A Max Life H-125 / Swirl Ring 105-125A Max Life
H-125
5 5794* Elektroda 45-125A H-125 / Electrode, 45-125A H-125
6 5795 Dysza 45A PrecisionCut H-125 / Cutting Tip 45A Precision Cut H-125
7 5796 Dysza 45A H-125 / Cutting Tip 45A H-125
7 5797 Dysza 65A H-125 / Cutting Tip 65A H-125
7 5798 Dysza 85A H-125 / Cutting Tip 85A H-125
8 5799 Dysza 105A H-125 / Cutting Tip 105A H-125
8 5800* Dysza 125A H-125 / Cutting Tip 125A H-125
9 5801 Ostona dyszy 45-85A H-125 / Shield Cup Body 45-85A H-125
MasterCut 120 CNC MOST 15- Instrukcja obstugi
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10 5802* Ostona dyszy 100-125A H-125 / Shield Cup Body 100-125A H-125
11 5803 Ostona palnika 45A H-125 / Deflector Precision Cut 45A H-125
12 5817 Ostona palnika 45-85A H-125 / Shield Cap 45-85A H-125

13 5818* Ostona palnika 100-125A H-125 / Shield Cap 100-125A H-125

14 5916 Dysza 65-80 A ztobienie H-125 / Tip 65/85A, gouging H-125

15 5917 Dysza 100 A ztobienie H-125 / Tip 100A, gouging H-125

15 5918 Dysza 125 A ztobienie H-125 / Tip 125A, gouging H-125

16 5919 Ostona palnika ztobienie H-125 / Shield, gouging H-125

17 5872 Zestaw do ukosowania H-125 / Bevel Tolls for H-125

*standardowe wyposazenie palnika

Tabela 9: Elementy eksploatacyjne palnika H-125 MOST
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8. Rozpoczecie pracy

A UWAGA!

Przecinarka moze by¢ obstugiwana wytgcznie przez wykwalifikowany personel.
1. Przed rozpoczeciem pracy konieczne jest przygotowanie odpowiedniego przytacza sieciowego (3x400V,
50-60 Hz).

2. Sprawdz kompletnos$¢ czesci zamontowanego palnika. Dysza, elektroda i ostona dyszy powinny by¢ ze soba
zgodne i odpowiada¢ nastawionemu pradowi ciecia.

. Podtgcz uchwyt palnika plazmowego do gniazda (A3).

. Sprawdz? podtaczenie kabla zasilajgcego (A14).

. Podtacz sprezone powietrze do krééca (A12) z tytu urzadzenia.

. Podtgcz wtyczke przewodu masowego gniazda (Al).

. Ustaw cisnienie powietrza za pomoca regulatora ci$nienia (A13) na warto$¢ 5,5 - 6 bar.

. Po wtaczeniu przetacznika ON / OFF (A15) zaswieci sie wyswietlacz (A6).

. Ustaw potencjometr (A4) na wymagang wartos¢ pradu ciecia.

10. Nacisnac spust na palniku, a wyptynie z niego gaz i zajarzy sie tuk plazmowy (ciecie palnikiem recznym).

11. Aby zakonczy¢ proces ciecia, zwolnij spust palnika (ciecie palnikiem recznym).

A\ uwaca:

Urzadzenie jest gotowe do ciecia po uptywie 15 sekund od wigczenia przyciskiem (A15) (ciecie palnikiem
recznym).

O ooNOUL AW

Praca przecinarki przebiega wg nastepujacego schematu:

A. Uruchomienie urzadzenie wtacznikiem (A12) i ustawienie pradu ciecia pokrettem (A3).

B. Automatyczny test sprezonego powietrza przez 10 s.

C. Auto test urzadzenia przez 6 s.

D. Wcisngé przycisk na uchwycie plazmowym.

E. Przedwyplyw powietrza przez ok. 2 sekundy.

F. Pojawi sie tuk pilotujacy.

G.Po zblizeniu tuku pilotujacego do materiatu powinien pojawic sie tuk tnacy.

H. Jesli zbytnio oddalimy tuk od materiaty pojawi sie ponownie tuk pilotujgcy.

I. Pusci¢ przycisk na uchwycie plazmowym.

J. tuk tngcy powinien zgasnad.

K. Powyplyw gazu celem schtodzenia palnika przez ok. 1 min (w tym czasie nie wolno wytgcza¢ urzadzenia
OFF).

9. Cigcie (wskazéwki)

& UWAGA!

Urzadzenie jest gotowe do ciecia po uptywie 15 sekund od wtaczenia przyciskiem (A15).

. Wcisng¢ przycisk na palniku plazmowym. Pojawi sie tuk pilotujacy. Nalezy natychmiast zblizy¢ koniec
dyszy do materiatu cietego. W tym momencie pojawi sie plazmowy tuk tnacy miedzy uchwytem a
materiatem.

. Prowadzi¢ uchwyt ze statg predkoscia. Predkos¢ ciecia zalezy od wielu czynnikdw jak prad iecia, gru-

MasterCut 120 CNC MOST 17- Instrukcja obstugi
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bos¢ i rodzaj cietego materialu oraz umiejetnosci operatora.

o Celem jakosciowego ciecia powtarzalnych elementdw zaleca sie uzycia przymiaru lub zestawu cyrkla.

. Do uzyskania najlepszych parametréw ciecia zalecany jest odstep 2 mm miedzy koricem dyszy a mate-
riatem cietym, ktéry jest utrzymywany przez prowadnice. Wiekszy dystans prowadzi do spowolnienia
ciecia, az do zerwania tuku wtacznie. Za maty dystans moze spowodowac szybsze zuzycie czesci.

. Ciecie plazmowe moze odbywac sie w kazdej pozycji palnika, ale zaleca sie ciecie w pozycji podolnej.
W pozycjach wymuszonych operator i palnik moga by¢ narazone na odpryski i krople stopionego ma-
teriatu.

. Zalecane jest rozpoczecie ciecia od krawedzi materiatu. Jesli ciecie ma by¢ zaczynane nie od brzegu za-
leca sie uprzednie wyciecie w tym miejscu otworu.Jesli istnieje koniecznos$¢ rozpoczecia ciecia plazmo-
wego na srodku materiatu nalezy rozpoczaé ciecie palnikiem nachylonym pod ostrym katem (rysunek
6) i stopniowo unosi¢ go do pionu az do przebicia na wylot. Taka procedura jest konieczna jesli grubos¢
materiatu przekracza 3mm.

Rysunek 6: Sposdb przebijania otworow w materiale i w naroznikach

. W przypadku ciecia w naroznikach zaleca sie uzywania dtugiej dyszy i elektrody. W tym przypadku
predkos¢ ciecia jest mniejsza

Uwagi eksploatacyjne

o tuk pilotujgcy moze by¢ uruchamiany tylko w ograniczonym czasie. Wptywa on znaczaco na zuzycie
cze$c zamiennych.

. Nigdy nie wytaczaj urzgdzenia zaraz po zakoriczeniu ciecia, pozwdl na schtodzenie palnika po wypty-
wem powietrza. Wytgczanie urzadzenia zaraz po zakonczeniu ciecia mozliwe jest tylko w przypadku
zagrozenia dla operatora.

. Zacisk masowy musi by¢ w dobrym kontakcie z materiatem cietym.

o Sprawdzaj i w miare potrzeby wymieniaj czesci szybko zuzywajace sie. Ich zywotnos$¢ wynosi kilka go-
dzin czasu ciecia i $cisle zalezy od przestrzegania zalecen z niniejszej instrukcji.

o W przypadku wymiany czesci lub odtaczenia uchwytu plazmowego zawsze wytaczaj urzadzenie z sieci
zasilajace;j.

. Urzadzenie MasterCut 120 CNC jest przystosowane do pracy z palnikami firmy MOST typy M-125, M-70
oraz H-125 zgodnie z PN-EN 60974-7: 10.1.4. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za btedy wynika-
jace z uzytkowania przecinarkiz innymi uchwytami.

o Powietrze niewfasciwie osuszone moze powodowac szybkie zuzycie sie czesci zamiennych i utrudnienia
w pojawieniu sie tuku pilotujgcego.

MasterCut 120 CNC MOST 18- Instrukcja obstugi
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10. Problemy wystgpujace w trakcie pracy skutkujgce niskg jakoscig ciecia

Po uruchomieniu urzadzenia tuk pilotujacy nie pojawia sie: Odczeka¢ 15 sekund (test powietrza i autotest
urzadzenia), nastepnie wcisnad przycisk na uchwycie.

Rysunek 7: Problemy wystepujgce w trakcie ciecia.

Zta penetracja tuku plazmowego: Jakos¢ ciecia jest niska na skutek za duzej predkosci upewnij sig, ze nachy-
lenie tuku plazmowego nie przekracza 15°(patrz rysunek 7):

. Za duzy prad ciecia dla zatozonych czesci.

. Za duza grubos$¢ materiatu.

o Zte potgczenie przewodu masowego do materiatu.

tuk plazmowy jest niestabilny ,strzela” lub nagle gasnie:
o Zuzyta dysza (patrz rysunek 7) lub elektroda.

o Za duze ci$nienie powietrza.

. Zanieczyszczenia w sprezonym powietrzu.

. Wilgo¢ w sprezonym powietrzu.

Brzegi po cieciu nie sg prostopadte (patrz rysunek 7):

. Wytacz urzgdzenie, odkre¢ ostone na palniku i obré¢ dysze o 1/4 w stosunku do poprzedniego potoze-
nia, ponownie sprébuj cigc.

o Uszkodzona dysza lub elektroda-wymienié.

. Pozycja palnika w trakcie ciecia nie jest pionowa w stosunku do materiatu.

. Za duza odlegtos$¢ dyszy od cietego materiatu.
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11. Schemat elektryczny
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Rysunek 8: Schemat elektryczny MasterCut 120 CNC MOST.
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12. Czesci zamiennne

Rysunek 9: MasterCut 120
CNC MOST. Wykaz czesci
zamiennych.

Poz./ Nr katalogowy/

Position ltem No. Nazwa Description llos¢
1 8.253.035 Rekojes¢ Handle 1
2 8.301RM.616-A Obudowa Cover 1
3 7.720.055 Wentylator Cooling fan 2
4 8.068RM.680-A Panel tylny Rear panel 1
5 7.155.225 Wtyczka z kablem Power cable clip 1
6 7.253.465-C Reduktor ci$nienia Pressure regulator 1
7 7.232.742 Wiacznik Power switch 1
8 8.462.635 Regulator ci$nienia powietrza Reduction air 1
9 8.123RM.358 Uchwyt weza gazowego Gas hose holder 1
10 8.122RM.680-A Mocowanie wentylatora Fan assembly 1
11 8.123RM.354 Obudowa wentylatora Fan cover 1
12 8.123RM.352-A Cze$¢ montazowa A Assembly part A 1
13 8.123RM.353-A Cze$¢ montazowa B Assembly part B 1
14 8.055RM.616 Obudowa dolna Base panel 1
15 8.046RM.002 Noézka Support leg 2
MasterCut 120 CNC MOST 21- Instrukcja obstugi
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16 8.123RM.351-A Rozpodrka Strut 1
17 7.445.256 Rezystor Resistor 5
18 L.185RM.681 Transformator Transformer 1
19 7.321.130 Czujnik pradowy Current sensor 2
20 L.271RM.003 Induktor Inductor 1
21 8.069.004 Obudowa przednia Plastic Front Panel 1
22 8.065RM.607-B Ostona przednia Output assembly 1
23 7.667.021 Centraine przyfacze uchwytu Central socket (torch)
plazmowego
24 7.132.114-A Przytacze 14-Pin 14-Pin Socket 1
25 7.152.002 Gniazdo Euro Euro socket 1
26 7.458.360-BK Pokretto Knob 2
27 7.557.031-A Capsel Cap 1
28 8.306RM.616 Panel przedni Front assembly 1
29 W.496RM.545 Przedni panel PCB Front PCB 1
30 8.062RM.616-A Ostona gérna Upper floor 1
31 7.624.122 tacznik Connector 1
32 W.496RM.228-1 PCB CNC interfejs PCB CNC interface 1
33 7.253.046 Zawor gazowy Gas valve 1
34 7.624.344 Czes$¢ montazowa (ksztatt — L) Assembly part (L-shape) 1
35 7.724.024 Cz¢4¢ montazowa zaworu Assembly part of gas valve 1
gazowego

36 8.123RM.357 Uchwyt zaworu gazowego Gas valve holder 1
37 W.496RM.397-E PCB Power PCB 1
38 7.624.202 Czes¢ montazowa plastikowa Plastic part 1
39 W.496RM.443-A Kondensator PCB Capacitor PCB 1
40 W.496RM.451-A Sterownik PCB Driver PCB 1
41 W.496RM.286-D EMC indukcyjna EMC induktance 1
42 WP.496RM.632 PCB kontrola Control PCB 1
43 7.321.351 Hall sensor AC/DC PULSE smart | 12 sensosrn;AaCr{DC PULSE 1
44 7.232.637 Przycisk cisnienia PREESSURE SWITCH 1
45 7.624.270 Sruba "T" CROSSES TEE BARBED "T" 1
A Modut A Modul A 1

Tabela 10: MasterCut 120 CNC MOST. Wykaz czesci zamiennych.
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DEKLARACJA ZGODNOSCI CE

Producent:

RYWAL-RHC Sp. z 0.0. w Warszawie
Ul. Chetmzyniska 180
04-464 Warszawa

deklaruje, ze przecinarka plazmowa
MasterCut 120 CNC

spetnia nastepujace dyrektywy:
niskonapieciowa LVD 2014/35/WE
kompatybilnosci elektromagnetycznej EMC 2014/30/WE
oraz RoHS 2011/65/WE

i zostata wyprodukowana zgodnie z norma

PN-EN 60974-1: 2012
PN-EN 60974-10: 2014

Torun, dnia 26 zrzesnia 2018 r. Nazwisko, imie
Miejsce i data wystawienia i podpis osoby upowaznionej

»RYWAL-RHC” Sp. z o.0.
04-464 WARSZAWA, ul. Cheimzyriska 180
NIP: 951-19-98-317
REGON 017180279 KRS 37174
()

Urzadzenia podlegajg ciggtym zmianom i udoskonaleniom. Zastrzegamy sobie mozliwo$¢ wprowadzenia
zmian.

Niniejsza deklaracja zgodno$ci WE odnosi sie urzgdzenia w stanie, w jakim zostata wprowadzona do obrotu i
nie obejmuje czesci sktadowych dodanych przez uzytkownika koricowego lub przeprowadzonych przez niego
pdzniejszych modyfikacji bez zgody producenta.

Deklaracja traci wazno$¢ w przypadku nie spetnienia wymagan dot. Instalacji oraz eksploatacji zawartych w
instrukcji uzytkowania.
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Producent:

RYWAL-RHC Sp. z 0.0. w Warszawie
ul. Chetmzynska 180
04-464 Warszawa

Sie¢ sprzedazy i serwisu:

Grupa

<

QA ——
RYWALA RHC

www.rywal.eu

RYWAL-RHC Sp. z 0.0.

87-100 Torun, ul. Polna 140 B
tel. 56 66 93 801, -802, fax: 56 66 93 807

15-516 Biatystok, ul. K. Ciotkowskiego 165
tel. 85 74 10 492, tel./fax 85 74 10 491

85-825 Bydgoszcz, ul. Fordonska 112 A
tel./fax: 52 345 38 73, 52 345 38 79

80-298 Gdansk, ul. Budowlanych 19
tel. 58 768 20 00 fax: 58 768 20 01

58-500 Jelenia Géra, ul. K. Miarki 42
tel.: 669 605 408

62-510 Konin, ul. Spétdzielcow 12
tel./fax: 63 243 75 60, 63 243 75 61

75-100 Koszalin, ul. Powstancéw Wikp. 2
tel./fax: 94 342 05 31

20-328 Lublin, ul. A. Walentynowicz 18
tel./fax: 81 445 01 50 do 52, 81 445 01 55

93-490 L6édz, ul. Pabianicka 119/131
tel./fax: 42 682 64 36, 42 682 64 37

10-409 Olsztyn, ul. Lubelska 44 D
tel./fax: 89 535 10 00, 89 535 10 01

09-400 Ptock, ul. Przemystowa 7
tel./fax: 24 269 22 24

61-371 Poznan, ul. R.Maya 1/12
tel. 61 862 61 51, fax: 61 866 69 41

35-211 Rzeszéw, ul. M.Reja 10
tel. 17 85 90 141, -142, fax: 017 85 90 143

37-450 Stalowa W., ul. Energetykow 49
tel./fax: 15 844 02 63, 15 844 55 16

72-006 Mierzyn k. Szczecina, ul. Welecka 22 E
tel./fax: 91 482 36 66, 91 482 36 78

04-464 Warszawa, ul. Chetmzynska 180
tel. 22 331 42 90, fax: 22 331 42 91

42-200 Czestochowa, ul. Warszawska 285/287
tel./fax: 34 324 39 98, 324 60 61

31-752 Krakow, ul. K. Makuszynskiego 4
tel./fax: 12 686 37 36, 686 37 35

41-703 Ruda Slaska, ul. Stara 45
tel. 32 342 70 00, fax: 32 342 70 01

54-156 Wroctaw, ul. Stargardzka 9 C
tel./fax 71 351 79 34, 71 351 79 36

65-410 Zielona Gora, ul. Fabryczna 14
tel. 68 322 11 81, fax: 68 322 11 87

RME MIDDLE EAST FZCO

Jebel Ali Free Zone

P.O. Box 261839, Dubai,
UAE (United Arab Emirates)
Phone: +971 4 880 8781

Fax: +971 4 880 8782
Mobile: +971 509 149 036
www.rme-me.ae

RYWAL-RHC Romania SRL

Str. Calea Fagarasului, nr. 59
Standurile 60-67, 500053 Brasov,
ROMANIA

Telefon: 0368 100 127

Fax: 0368 100 128

Mobile: +40 740 433 592

e-mail: romania@rywal.ro
www.rywal.ro

UAB ,RYWAL-LT”

Elektrény g. 7,

LT-51193 Kaunas,
LIETUVA

Tel: +370 37 47 32 35
Tel./Faks: +370 37 47 32 58
e-mail: info@rywal.It
www.rywal.lt

No00 ,,PUBAI CBAPKA”

r. Munck, nepeynok Jlunkosckui, 30-23
BENAPYCb

Ten./®akc: +375 (17) 385-15-75 (76, 77)
Mo6. MTC: +375 (29) 505-15-75

Mo6. Vel:  +375 (29) 185-15-77

e-mail: office@rivalsvarka.by
www.rywal.by

SOLIK SK, s. 1. 0.

Odborov 2554

SK 017 01 Povazska Bystrica
SLOVENSKO

Telefén/Fax: 042 43 23 425
e-mail: mail@soliksk.sk
www.soliksk.sk

000 PUBATN-PY

yn. Unmnsanckas 4. 3, ctp. 1
r. Mocksa

POCcCwuA

Ten./cpakc: +7 495 358 75 56
e-mail: rywal@rywal.ru
www.rywal.ru

Zintegrowany
System Zarzadzania

PCA

POLSKIE CENTRUM
AKREDYTACJ

<>CHO
CERTYFIKACJA
SYSTEMOW
ZARZADZANIA
1SO 9001 AC 014
1SO 14001 QMS, EMS

www.facebook.com/rywalrhc

www.youtube.com/user/rywalrhc



