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STATE OF THVE ARC PLASMA CUTTING TECHNOLOGY
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TILL OPERATOREN: Fore betjéning av detta skiirsystem, liis och forstd denna bruksanvisning.
For ett gott resultat och ett optimalt utnyttjande av SPARCIN 9M kravs kdnnedom om innehallet i
denna bruksanvisning.

Under dessa forutsattningar och med en fackmannamissig instéllning till detta skirsystem ger
SPARCIN 9M utomordentliga mojligheter for Idsandet av minga kvalificerade skérapplikationer.

Rev. 2.0, 2001-07-31

SPT Plasmateknik AB BesOksadress Telefon +46 46-18 48 00
Box 4137 Hostbruksvagen 14 Telefax +46 46-18 48 09
227 22 LUND, Sweden Lund E-post Info@sptplasmateknik.se
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1. TEKNISKA DATA

Nétspédnning: 3~50 Hz, 400 V

Avsidkring: 16 A, trog

Processeffekt: 120 V, 20-80 A

Intermittensfaktor: 60 %

Skenbar effekt: 12 kVA

Effektfaktor 0,95

Tomgéngsspinning: 200 V

GasfOrstromning: 1 sek.

Gasefterstromning: 5 sek.

Dimensioner: Langd: 550 mm
Bredd: 300 mm
Hojd: 310 mm

Vikt: 22 kg



2. INSTALLATION

SPARCIN 9M ér frimst avsedd for installation 1 mekaniserade skdrsystem och robotar.

Elkraftférsérjning:

3~50 Hz, 400 V
Avsidkring: 16 A, trog

Gas/luftférsérjning:

Luftplasmaskérning:
Anslut ren, torr och oljefti tryckluft till filterregulatorn pa stromkéllans baksida
och reglera med GASTEST-funktionen paslagen till 4 bar.

Gasplasmaskarning:
Anslut gasflaskans konstantflodesregulator till filterregulatorn pa stromkéllans

baksida och reglera med GASTEST-funktionen paslagen till 4 bar.

Gas/luftflodet skall vara ca 20 /min.

OBSERVERA! Plasmaskirbrannaren for SPARCIN 9M skall ha texten "SPARCIN” pa
slangpaketets skyddsholje. Midngden plasmagenererande gas/luft som strommar bestdms av en
gasinjektor som dr anbringad i slangpaketet. Denna &r unik for denna typ av stromkalla.
Anvéndadet av felaktigt slangpaket leder ofelbart till skador pé brénare och stromkalla.

I frontpanelen finns ett inverterat 14-poligt CPC-kontaktdon. Detta mojliggor avancerade
funktioner for fjarrstyrning. Mer information om detta finns under avsnittet ”’Scheman”.




3. HANDHAVANDE

Kontrollera att maskinen ér korrekt ansluten till ndtspanning och luft eller gas. Se avsnitt 2,
installation.

OBSERVERA! Maskinen far endast betjinas vid anslutning till 400 V néiitspinning!

Anslut aterledaren till dess koppling 1 frontpanelen. Fést klimman direkt i arbetsstycket. Om
nodvindigt, rengdr arbetsstyckets yta fran farg, rost, smuts etc.

Skédrsekvens

Stall POWER-omkopplaren i ldge 1 (ON). Pump och flikt startar.

Vilj processeffekt (20-80 A).

Mandvrera brannaren i position for skarning och aktivera skérsystemet.

Efter att systemet aktiverats flodar gas/luft ca 1 sek innan pilotbadgen tdnds. Pilotbdgen brinner
i ca 3 sekunder. Om inte kontakt med arbetsstycket etableras slocknar pilotbdgen. Aktivera da

systemet pa nytt och forsok igen.

Nir skdrsekvensen avslutats slocknar plasmat omedelbart. Gas flodar ytterligare nigra
sekunder.

OBSERVERA! Nir maskinen inte anvénds, eller tiden mellan skirsekvenserna ér lang, sting
av stromkallan. Den inehaller mekaniska komponenter som pump och flikt som da inte utsitts
for onddig forslitning.

Luftplasmaskérning
Anvind elektroden avsedd for luft som plasmagenererande gas. Denna elektrod &r fornicklad.

Gasplasmaskarning

Skirning med nitrogen, nitrogen/hydrogen (NH10):
Savil den kopparfargade elektroden for teknisk gas som luftelektroden kan anvindas.

Skirning med argon/hydrogen (AH35), argon/helium (30%/70%):
Anvind den kopparfargade elektroden for teknisk gas.

Skiarning med oxygen:
For forbattrad skdrekonomi finns speciella elektroder for skdrning med oxygen, sévil for 1ag
effekt (FineL) som hog effekt (HI-Power). Aven luftelektroden kan anviindas.




OBSERVERA! Plasmaskirbrénnaren dr en komponent som skall hantera stora effekter. Hantera
brannarkropp och slangpaket med varsambhet.

Under denna forutsdttning och med en operatdr med nddvéndiga kunskaper ér livslingden for
plasmaskérbrannaren mycket lang. Dessutom sker skdrningen med utomordentligt god ekonomi
tack vare den laga forslitningen av dysor och elektroder.

Ett skadat slangpaket, med t ex luft- eller vattenldckage leder ofelbart till att brannarkroppen
skadas. Anvind dérfor aldrig en skadad plasmaskiarbrannare.

ALLMANT VID PLASMASKARNING

Alla av SPT Plasmateknik AB producerade plasmaskérsystem med vattenkyld brannare har
multigaskapacitet. Undantaget dr system som &r forsedda med inbyggd eller pabyggd
kompressor. I dessa fall & man hdnvisad till den av kompressorn alstrade tryckluften som
plasmagenererande medium.

Vid skdrning med tekniska specialgaser skall pa gastflaskan monteras en tryckregulator for
sekundértryck upp till 10 bar. Anvidndandet av flodesregulator kan leda till problem vid
etablering av pilotbage.

I det hir kapitlet beskrivs dven generellt hur man kan optimera snittkvalitet och slitdelarnas
livslédngd.

Nér ska man anvanda tekniska specialgaser?

Olegerat stal

Olegerat stél skéres med gott resultat med luft som plasmagenererande gas.

I vissa applikationer kan man erhalla en bittre snittkvalitet med avseende pa snittyta och
slaggbildning genom att anvénda syrgas som plasmagenererande gas.

For att erhdlla en béttre slitdelsekonomi vid syrgasskdrning finns speciella elektroder for
detta. Upp till 40 A anvinds finstréleelektrod (FineL). Vid hogre effekter HI-Power
syrgaselektrod.

Vid skdrning med syrgas minskar slitdelarnas livslangd.

Rostfria stal

De flesta rostfria stal skires med gott resultat med tryckluft som plasmagenererande gas. Vid
efterfoljande svetsning kan dock kromoxiden i snittytan ge problem.

For att reducera méngden kromoxid kan de flesta rostfria stal med fordel skdras med ren
nitrogen som plasmagenererande gas. Vid skdrning med nitrogen kan sdvil luft- som
gaselektrod anvindas.

For att ytterligare forbéttra snittkvaliteten kan en gasblandning innehdllande 90% nitrogen och
10% hydrogen (NH10). Eftersom gasblandningen innehaller hydrogen kan man fi problem
med besvirlig slaggvidhiftning. Genom att noga justera skdrparametrarna hastighet, avsténd,
flode, dysstorlek, processeffekt etc. kan slaggbildningen elimineras eller minimeras. Vid
skidrning med NH10 kan savil luft- som gaselektrod anvéndas.

Aluminium

Det finns flera hundra olika aluminiumkvalitéer med olika egenskaper. Man kan med hog
hastighet och utan slaggbildning skira de flesta typer av aluminium med luft. Dock kan den
aluminiumoxid som bildas i snittytan ge problem vid efterfoljande svetsning.




For att minska effekterna av aluminiumoxiden kan man anvianda en blandning av 90%
nitrogen och 10% hydrogen (NH10) som plasmagenererande gas. Vid skidrning med NH10
kan sévil luft- som gaselektrod anvindas.

For att ytterligare forbéttra snittkvaliteten kan man anvédnda en gasblandning innehallande
65% argon och 35% hydrogen (AH35)som plasmagenererande gas. Vid skdrning med AH35
maste gaselektrod anvindas.

Observera att vid skdrning med AH35 kan man ibland behdva byta till en dysa med storre
haldiameter for att undvika dubbelbdgsbildning, dvs. ljusbdgar mellan dysans sidor och
arbetsstycket.

Koppar, massing etc.

Koppar och missing kan skiras beroende pa legeringsforhillanden med luft, nitrogen eller en
gasblandning bestadende av 90% nitrogen och 10% hydrogen (NH10). Vid skidrning med luft
maste luftelektrod anvéndas. Vid skirning med nitrogen eller NH10 kan savél luft- som
gaselektrod anvindas.

Titan

De flesta titanlegeringar skdres med fordel med en gasblandning bestdende av 70% helium
och 30% argon. Vid skdrning med denna gasblandning maste gaselektrod anvéndas.

I vissa fall erhélls battre snittkvalitet med luft eller syrgas som plasmagenererande gas.
Anvind alltid f6r andamalet avsedd elektrod.

Haltagning

Héltagning medges 1 maximalt 15 mm tjockt material vid 115 A och 12 mm vid 80 A.
Haltagning i material tjockare &n 15 mm rekommenderas dverhuvudtaget inte.

Vid haltagning méste dysan 1 mojligaste man skyddas fran smilt material som stanker
tillbaka. Avstandet mellan dysa och arbetsstycke bor vara minst det dubbla jamfort med
normalt skédravstdnd. Haltagningskapaciteten dr 1 hog grad materialberoende.

Tips om hur man far béttre skéarresultat

For att erhdlla bésta resultat méste forst sékerstéllas att anldggningen ar korrekt installerad och
injusterad.

Snittkvaliteten bedoms huvudsakligen utifran vinkelfel, slaggbildning och snittytans
beskaffenhet.

Vinkelfel

Vinkelfelet dr antingen positivt eller negativt. Ett positivt vinkelfel (V-format) uppstar som en
foljd av att mer material avldgsnas i snittets ovansida dn nedansidan. Ett negativt vinkelfel
uppstar som en foljd av omvint forhéllande.

Problem med vinkelfel utgors antingen av att snitten har alltfor stort vinkelfel eller att de har
inkonsekvent vinkelfel, dvs. positivt pa ena sidan, negativt pa den andra.



For stort vinkelfel

o Felaktigt avstdnd mellan dysa och arbetsstycke. Justera avstandet.
For stort avstand > positivt vinkelfel
For litet avstdnd > negativt vinkelfel

e Forbrukade eller skadade slitdelar. Kontrollera slitdelarna och byt vid behov.

e Felaktig fardriktning. Den vénstra sidan i forhallande till brannarens fardriktning har
ett mindre vinkelfel an den motsatta sidan. Kontrollera brannarens fardriktning och byt
vid behov.

e For hog skdrhastighet. Genom att minska hastigheten kan man minska vinkelfelet.

Inkonsekvent vinkelfel
o Forbrukade eller skadade slitdelar. Kontrollera slitdelarna och byt vid behov.

e Brinnaren &r inte vinkelrdtt monterad i forhallande till arbetsstycket. Kontrollera
brinnarens l4ge och justera vid behov.

e Magnetisk remanens i arbetsstycket. Detaljer som hanteras med magnetiska lyftdon
kan bli magnetiska. Tillse att materialet hanteras utan hjdlp av magnetiska lyftdon.

Slaggbildning

Slaggfria snitt forutsétter att alla parametrar for varje forekommande jobb &r optimerade.

Slaggbildning pa grund av alltfor lag skarhastighet.
e Den hir typen av slagg uppstar vid alltfor 14g skirhastighet. Slaggen som bildas dr
omfattande och pords till utseendet. Den kan dock latt avlagsnas. Minska
slaggbildningen genom att 6ka hastigheten.

Slaggbildning pa grund av alltfor hog skirhastighet.
e Den hir typen av slagg uppstar vid alltfor hog skdrhastighet. Slaggen som bildas ser ut
som droppar av smalt metall och dr svar att avlagsna.
Genom att minska hastigheten kan slaggbildningen minskas. Hjélper det inte att
minska hastigheten kan det hjélpa att minska avstdndet mellan dysa och arbetsstycke.

Sporadisk slaggbildning
o Forbrukade eller skadade slitdelar. Kontrollera och byt vid behov.

e Den hér typen av slaggbildning kan bero pa materialet som skéres. Vissa material ger
upphov till mer slaggbildning &n andra.

e Den hér typen av slaggbildning kan bero pd materialets temperatur och &r mer utbredd
vid skdrning av varma material dn kalla. Slaggbildningen i de forsta snitten i ett
arbetsstycke kan vara mindre innan arbetsstyckets temperatur 6kar. D& 6kar ocksa
slaggbildningen.



Snittytans beskaffenhet

Snittytan kan vara antingen konvex eller konkav. En korrekt justering av skérhastighet och
avstand kan hjélpa till for att fa ett rakt snitt.

Konkav snittyta

e For litet avstand mellan dysa och arbetsstycke. Genom att 6ka avstandet kan snittytan
fis planare.

Konvex snittyta

e For stort avstdnd mellan dysa och arbetsstycke eller for hog skirstrom. Genom att i
forsta hand sinka avstdndet och forst vid behov sénka strommen kan snittytan fas
planare. Vissa kombinationer av plasmagenererande gas och material som skéres kan i
hogre grad dn andra ge upphov till konvexa snittytor.

Optimering av slitdelarnas livslangd

Den vattenkylda bridnnarens patenterade slitdelar garanterar hogsta livslangd och bésta
skirekonomi. For att optimera deras livsldngd maste dock foljande instruktioner foljas.

Optimering av elektrodens livslangd
e Vid hilslag far brdnnaren inte befinna sig for néra arbetsstycket.

e Programmera sekvensen sa att plasmat slédcks innan brannaren gar ut 6ver
arbetsstyckets kant. Om pilotbagen atertidnds efter skiravslut minskar elektrodens
livslédngd.

e Elektrodens livsldngd kan 6kas genom att programmera skdrningen sa att flera detaljer
skirs 1 en sekvens utan att ljusbagen sldacks och darmed minska antalet starter.

e Vid gasbyte skall gassystemet spolas.

Optimering av dysans livslangd

e Vid hélslag far brinnaren inte befinna sig for nira arbetsstycket. Avstandet vid halslag
skall vara minst det dubbla skiravstandet for att forhindra att smalt material stinker
tillbaka pa dysan.

e Dysans avstand till arbetsstycket skall hillas konstant sa att ingen risk for att dysan
vidror arbetsstycket foreligger.



4. BYTE AV SLITDELAR

OBSERVERA! Maskinen skall ovillkorligen vara avstingd vid
alla ingrepp i maskin och brinnare!

1. Skruva loss skyddskdpan.

2. Losgor dysen med dysverktyget. Alla slitdelar kan nu bytas. Notera korrekt
samansattning.

3. Skruva in slitdelspaketet. Spann dysen med dysverktyget.

4. Skruva fast skyddskapan.

For mer information, se avsnitt ”Spréngskiss bréannare”.
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5. UNDERHALL

Dagligen

Inspektera och, om nédvindigt, byt dys, elektrod och elektrodisolator.

Tom och, om nddviandigt, rengor det vattenavskiljande filtret pd stromkéllans baksida. Detta
gbrs genom att trycka pa bottenventilen pé filtret med tryckluft ansluten, eller genom att
skruva loss kdpan helt utan luft eller gas ansluten.

Inspektera brannarkroppen och slangpaketet noggrant med avseende pé skador och ldckage.

Anvind aldrig en brinnare med skadat slangpaket eller brannarkropp!

Halvar

Koppla bort maskinen elektriskt. Demontera maskinens tackplatar. Inspektera
kabelanslutningar. BI& maskinen ren med torr och ren tryckluft.

Kontrollera kylvitskenivan. Vid behov, fyll pa med destillerat eller avjoniserat vatten. Som
frostskyddsmedel far endast ren monoetylenglykol anvdndas. Anvdndande av felaktig
frostskyddsvitska leder till funktionsstorningar. Nar maskinen lamnar fabriken bestar
kylvétskan av 70% avjoniserat vatten och 30 % monoetylenglykol.
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6. KONTROLLPUNKTER VID FUNKTIONSSTORNING

Termisk overlast/Lagt kylvatsketryck

Om pump och flikt arbetar men den grona READY-lampan inte lyser har stromkéllan gatt i
termisk Overlast, eller &r trycket pa kylvétskesystemet for lagt.
Vid termisk dverlast, 14t maskinen svalna i drift tills lampan ater lyser. Nu dr maskinen ter

korklar.

Felfunktion

Om pilotbégen inte tidnds:

Q

Q

Kontrollera och, om nédvindigt, byt elektrod, dys och elektrodisolator.

Kontrollera trycket pé filterregulatorn pa maskinens baksida. Justera till 4
bar.

Kontrollera gas/luftflodet med ett métinstrument avsett for mitning av
luftflode. Flodet skall vara ca 20 1/min.

Kontrollera att korrekt kylvitska anvénds. Kylvétskan skall bestd av
avjoniserat eller destillerat vatten. Om frostskyddsmedel anvinds skall
endast ren monoetylenglykol utan firgdmne anvéndas.

Om piltbagen inte &r stabil:

Q

a

For hogt gas/luftflode. Kontrollera trycket pa filterregulatorn pa maskinens
baksida. Justera till 4 bar.

Maskinen arbetar med tva faser. Kontrollera sdkringar och nétanslutning.

Otillfredsstdllande resultat/prestanda:

a

a

Kontrollera och, om nédvindigt, justera gas/lufttryck till 4 bar.
Inspektera slangpaket och bridnnare for skador och lickage.
Byt dys, elektrod och elektrodisolator.

Kontrollera aterledarklimmans anslutning. Om nédvéndigt, rengdr frén farg,
smuts, rost etc.

Skdrparametrar felaktigt justerade. Kontrollera effekt, hastighet, distans etc.
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7. PERSONSKYDD

Plasmaskédrning &r rétt anvédnd en sidker, effektiv och ekonomiskt attraktiv metod for skidrning
av metaller. Dock innehéller den som de flesta industriprocesser riskfaktorer. Dessa kan man
dock reducera - forutsatt att man kédnner till dem.

Plasmaskérning ger upphov till ljud, UV-strdlning, gas och rok. For anvindarens sékerhet
skall bli sé& stor som mgjligt méaste man skydda sig med specialatgirder.

Foérebyggande av brdnnskador.

UV-strdlningen fran plasmaljusbagen kan skada 6gon och hud. Stralningens intensitet kar
kraftigt néra ljusbagen. Operatdren och andra personer inpa driftsplatsen maste anvénda
erforderligt skydd. Naken hud méste tickas med ordentliga arbetskldder och skyddshanskar.
Ogon och ansikte maste skyddas med dndamalsenligt skydd och med ett glas som skyddar
mot UV-strdlning och &r tillampligt for arbetet.

Ljud

Ljudet som uppstar vid plasmaskérning kan na hoga nivéer. Anvind alltid ordentliga
horselskydd.

Andningsskydd

Operatoren och personer i nirheten av driftsplatsen skall s& ldngt som mojlig undvika att
exponeras for de gaser och rok som mojligtvis uppstér vid plasmaskérning. Sorj for god
luftviaxling kombinerat med lampligt andningsskydd och ett korrekt anbringat lokalutsug.
Ténk pa att &mnen som &r belagda med eller innehéller stérre méngder, bly, kadmium, zink,
krom, nickel, kvicksilver och beryllium kan producera skadligt stora halter av giftiga &mnen.
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8. GARANTI

SPT Plasmateknik AB ldmnar garanti pa sina produkter. Garantin géller skador, som hérror
sig frén fel i ramaterial eller tillverkning. Inom garantin monteras en ny del i stéllet for den
defekta, eller, da det 4r mojligt, reparerar vi den defekta delen kostnadsfritt.

Garantitiden &r 1 ar forutsatt att maskinen anvénds i normal omfattning (1-skiftsarbete).
Garantin omfattar inte skador som uppkommit vid oldmplig eller ovarsam anvéndning,
overbelastning, ansvarslos skotsel eller naturligt slitage. Rese- eller fraktkostnader som

uppkommit vid reparationer ingar inte i garantidtagandet.

Garantireparationer skall endast utféras av SPT Plasmateknik AB eller av SPT anvisad
representant.
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9. RESERVDELSLISTOR

MASKINDELAR

341020 Stromkélla SPARCIN OM

399012 Briannare SPARCUT XL/M 6m Typ 11
399013 Brannare SPARCUT XL/M 12m Typ II
399014 Brannare SPARCUT XL/M 20m Typ II
221012 Primérkort 80A

221013M  Reglerkort 80A

221007 Kretskort tinddon & automatik
221011 Sekundarkort 80A

221010 EMC-filter

100006 Likriktabrygga

110001 Kondensator 0,1 pF

127002 Potentiometer CURRENT

141008 Huvudstrombrytare

150001 READY-lampa

152002 Tryckvakt

154001 Flakt, huvud

154012 Fliakt, virmevéxlare

262020 Pump

191021 Manometer

235005 Mandvertransformator

236001 Overforingstransformator
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10. SPRANGSKISS BRANNARE

SPARCUT XL

LIQUID COOLED MANUAL TORCH

7a.— S b ‘ ‘
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SPARCUT XL/M

LIQUID COOLED MACHINE TORCH

17b.———

_
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DURACUT

LIQUID COOLED MANUAL TORCH
9.

23.
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DURACUT 90

LIQUID COOLED MANUAL TORCH
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BAZOOCUT™

SERVICEABLE HEAVY DUTY PLASMA CUTTING TORCH

35
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EXCALIBUR

SERVICEABLE HEAVY DUTY PLASMA CUTTING TORCH
WITH DIRECT WATER COOLED ELECTRODE
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HOSE ASSEMBLY

BAZOOCUT/EXCALIBUR

%@/53

\S =
Coolant out
. Coolant out
- Coolant in — Coolant in
Eg Gas

Pilot connection

Cutting
current

%\ 13 connection
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PARTS LIST

Ref. No.

la.
1b.
Ic.
1d.
2.

3a.

3b.
3c.
3d.

e

1.
12./22.

13.

Det. No.

299081
299103
299108
299072
299010
199002
199003
199127
199128
199162
199114
199202
199192
199193
199006
199060
199001
199101
199108
199113
199123
199143
199144
199146
199147
199064
199264
199125
199364
199158
199126

199107
199124
199112
199203

299004
299039
299042
299020
299051
199018

Denomination

Torch body SPARCUT XL
Torch body SPARCUT/M
Torch body DURACUT 90
Torch body DURACUT
Electrode cap
Electrode, air
Electrode, gas
Electrode, O, FinelL
Electrode, O, HI-Power
Electrode, Long Life
Electrode for gouging
Electrode, air long
Electrode, air, EXCALIBUR
Electrode, gas, EXCALIBUR
Electrode insulator
Nozzle 0,9
Nozzle 1,1
Nozzle 1,4
Nozzle for contact cutting
Nozzle 2,2 for gouging
Nozzle 3,0 for gouging
Nozzle 0,7 FineLL
Nozzle 0,8 FineLL
Nozzle 1,1 S High Precision
Nozzle 1,4 S High Precision
Protective cup, PTFE
Protective cup, ceramic
Protective cup, PTFE for DURACUT/DURACUT 90
Protective cup for gouging
Protective cup, PTFE for BAZOOCUT
Spatter shield for DURACUT/DURACUT 90
(Not shown in picture)
Distance cutting guide
Distance cutting guide, brass
Nozzle extension 40mm for gouging
Nozzle extension 20mm for use with electrode 199202
Connection to current/water
Connection to gas/air
Connection to pilot/water
Current water hose
6m
12m
20m
Throttle pin for Type I hose assembly
Throttle pin for Type II hose assembly
Throttle pin for Type III hose assembly
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14./21.

15.
16.
17a.
17b.
18.
19a.

19b.

20.

23.
24.

35.
36.
37.
38.
39.
40.
41.
42.
43.
44.
45.

46.

299005
299038
299041

199015
199016
199067
299074

299003
299032
299033

299045
299046
299047

299034
299035
299036

299048
299049
299050
199110
199111
183202

299006
299040
299043
199157
299101
199161
199155
199154
199153
199156
199159
199152
199160

299089
299090
299091

299006
299040
299043

Pilot water hose
6m
12m
20m
Connection to current lead
Torch switch START
Torch handle for manual torches
Torch handle for SPARCUT XL/M™ torch
Safety switch
Hose assembly for manual torch, liquid cooled, Type I
6m
12m
20m
Hose assembly for manual torch, liquid cooled, Type II/III
6m
12m
20m
Hose assembly for machine torch, Type I
6m
12m
20m
Hose assembly for machine torch, Type II/II1
6m
12m
20m
Protective hose, Type |
Protective hose, Type II/111
Control cable
Gas hose (without throttle pin)
6m
12m
20m
Cover
Front piece with holder
Nylon screw
Electrical connector
Tightening screw
Spring
Contact piece
Inner O-ring
Insulator
Outer O-ring
Pilot lead
6m
12m
20m
Gas hose
6m
12m
20m
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47.

299098
299099
299100
48.
299095
299096
299097
49.
299092
299093
299094
50. 199164
51. 199036
52. 299102
53. 199165
54. 299080
299107
55.
299083
299084
299085
299086
299087
299088
56. 199186
57. 199187
58. 199189
59. 199188
60. 199190
61. 199191
ACCESSORIES
299078
299082
299208
299079

Coolant return hose
6m
12m
20m
Coolant hose
6m
12m
20m
Current lead
6m
12m
20m
Reduction nipple 8-4
Hose clamp
Gas hose 1=55 mm
Reduction nipple 4-4
BAZOOCUT torch head complete
EXCALIBUR torch head complete
Hose assembly BAZOOCUT/EXCALIBUR Type I
6m
12m
20m
Hose assembly BAZOOCUT/EXCALIBUR Type II
6m
12m
20m
Nylon nut
Nylon screw
Electrical connector, EXCALIBUR
Contact piece, EXCALIBUR
O-ring, inner, contact piece, EXCALIBUR
O-ring, inner, electrical connector, EXCALIBUR

Distance roller, all torches

Circle cutting bar, SPARCUT XL
Circle cutting bar, SPARCSPLIT
Circle cutting bar, DURACUT
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COMPLETE TORCHES

IMPORTANT!

For SPARCON 9 and SPARCON 900 use only Type I torches. For SPARCIN 5/5C,

SPARCIN 9, SPARCON 1200 and SPARCIN 1800 use only Type II torches. For SPARCIN 9C

use only Type Il torches. Type I torches have the text ”...SPARCON 9 SPARCON 900...”
on the hose assembly. Type II and III torches have the text ”...SPARCIN SPARCON

1200...” on the hose assembly. On Type Il torches, the throttle nozzle has been removed. The

use of incorrect torches may result in damage to torch and power source.

399001
399005
399006
399009
399010
399011
399047
399004
399007
399008
399012
399013
399014
399046
399020
399021
399022
399030
399031
399032
399048
399033
399034
399035
399036
399037
399038
399045
399042
399049
399050
399051
399052
399053
399054
399055
399056
399057
399058
399059

SPARCUT XL 6m Type I
SPARCUT XL 12m Type I
SPARCUT XL 20m Type I
SPARCUT XL 6m Type II
SPARCUT XL 12m Type II
SPARCUT XL 20m Type II
SPARCUT XL 6m Type III
SPARCUT XL/M 6m Type |
SPARCUT XL/M 12m Type I
SPARCUT XL/M 20m Type I
SPARCUT XL/M 6m Type II
SPARCUT XL/M 12m Type II
SPARCUT XL/M 20m Type II
SPARCUT XL/M 6m Type III
SPARCSPLIT 6m Type I
SPARCSPLIT 12m Type 1
SPARCSPLIT 20m Type I
SPARCSPLIT 6m Type II
SPARCSPLIT 12m Type II
SPARCSPLIT 20m Type 11
SPARCSPLIT 6m Type III
DURACUT 6m Type I
DURACUT 12m Type I
DURACUT 20m Type |
DURACUT 6m Type II
DURACUT 12m Type II
DURACUT 20m Type II
DURACUT 6m Type 111
DURASPLIT 6m
BAZOOCUT 6m Type [
BAZOOCUT 12m Type 1
BAZOOCUT 20m Type I
BAZOOCUT 6m Type 11
BAZOOCUT 12m Type 11
BAZOOCUT 20m Type II
EXCALIBUR 6m Type I
EXCALIBUR 12m Type I
EXCALIBUR 20m Type I
EXCALIBUR 6m Type II
EXCALIBUR 12m Type 11
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399060

EXCALIBUR 20m Type II
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11. SCHEMAN

REMOTE-kontakten

REMOTE

1- Skérstrom flyter**

8-START-signal*

2- Proportionell bagspanning, jord

9-

3- Proportionell bagspanning, 0-5V

10- Bégspéning, 0-200V

4- Skérstrom flyter**

11- START-signal*

5-

12- Fjérrstyrning av skérstrom, 0-5V
(5V=80A)

6- Bagspanning, 0-200V

13- Fjérrstyrning av skérstrom, jord

7-

14-

* START-signal skall utgoras av en potentialfri guldpliterad slutande kontakt.
** NO-Reld, sluter ndr skdrstrom flyter. Max last: 200V=/250V~/14/30W

Vid fjarrstyrning av skarstrom skall REMOTE-omkopplare pa stromkillans baksida aktiveras.
Signalen som ges skall vara potentialfri. Om nddvéndigt skall ett interface anbringas mellan

SPARCIN 9M och skérsystemet.
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